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Streszczenie: W artykule zaprezentowano proces doskonalenia czynno$ci wykonywanych
na stanowisku pracy za pomoca jednego z podstawowych narzedzi koncepcji szczuptej
produkcji — standaryzacji pracy. Oméwiono zagadnienia zwigzane ze standaryzacja i jej
wplywem na realizowane procesy wytworcze. W wybranym przedsi¢biorstwie
produkcyjnym analizie poddano stanowisko pracy, dla ktérego opracowano karte
standaryzacji pracy. Sporzadzona karta stanowita podstawe do wprowadzenia usprawnien i
wplyneta na poprawe organizacji pracy, eliminujac marnotrawstwo w procesie.
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1. Wprowadzenie

Standaryzacja pracy jest jednym =z podstawowych narzedzi koncepcji Lean
Manufacturing w zakresie doskonalenia pracy oraz poprawy stabilno$ci i powtarzalnosci
procesu wytworczego. Niemal wszystkie procesy realizowane w przedsiebiorstwach zaleza
od standaryzacji. Dzieki niej tatwiej obserwowaé procesy, mierzy¢ je, zauwazaé
rozbieznosci i ujawnia¢ problemy. Za pomocg jednolitych metod i kryteriow promuje ona
konsekwencj¢ w dziataniu. Standaryzacja - jako czwarty krok we wdrazaniu techniki 58 -
tworzy reguly niezbgdne do utrzymania usprawnien osiagnietych dzigki pierwszym trzem
krokom (selekcji, systematyce, sprzataniu). W pierwszej kolejnoéci nalezy udoskonali¢
procesy, a nastgpnie je standaryzowal, czyli definiowa¢ w taki sposob, aby kazdy
pracownik wiedzial na czym polegaja oraz jak nalezy je wykonywa¢. Bez standardu, jako
punktu odniesienia, nie mozna zmierzy¢ skutecznosci usprawnien jakie wprowadzono, aby
go osiagna¢. W przemysle standardy stosuje si¢ w dwoch aspektach produkcji, tj.:
w specyfikacjach i jakos$ci produktu, aby eliminowac braki oraz w analizie i doskonaleniu
proceséw, ktérych celem jest eliminacja marnotrawstwa [1, 2]. Opracowanie standardéw
realizacji poszczegolnych etapéw procesu produkcyjnego w przedsigbiorstwie przyczynia
si¢ m.in. do: zwickszenia wydajno$ci pracy, dzigki wykonywaniu czynnoéci zgodnie z
okre§lonymi zasadami, poprawy jakoSci wykonywanych zadan, ustalenia statej wielkosci
zapasow, ustalenia standardow, co do wykonywania poszczegolnych czynnosci [3].

2. Pojecie standardu i standaryzacji

Standaryzacja oznacza jednoznaczny sposob wykonywania czynnosci, ktory umozliwia
realizacje zadan zawsze w ten sam sposob, o tej samej jakosdci, w tym samym czasie, przy
jednakowych kosztach [1]. Natomiast standard definiowany jest jako procedura, zasada lub
przyktad, ktory precyzyjnie opisuje okreslone wymagania. Standardy sg podstawa dziatan
doskonalgcych stan aktualny i pozwalajg osiggngé zamierzone cele przedsiebiorstwa.
Standardy powinny by¢ Sciste i okreslone, tzn. oparte na faktach i analizie, powinny by¢



przestrzegane i szanowane oraz udokumentowane i w zrozumialy sposob przedstawione
pracownikom [2].

Mozna zatem przyjac, ze standard jest pojeciem statycznym, okreslajacym pewien stan,
natomiast standaryzacja — pojeciem dynamicznym, okres$lajgcym wykonywanie czego$ w
sposob powtarzalny [1].

W literaturze wyrdznia si¢ dwa typy standardéw. Pierwszy to standardy zarzadzania,
odnoszace si¢ do wewnetrznego celu zarzadzania pracownikami, a drugi to standardy
operacyjne, dotyczace sposobow wykonywania pracy. Standardy operacyjne roznig si¢ w
przypadku firm japonskich i zachodnich. W Japonii standardy oznaczajg stosowanie
najbezpieczniejszych 1 najlatwiejszych procesow dla pracownikow, ktore sa
najefektywniejsze z punktu widzenia kosztow i produktywno$ci oraz pozwalaja firmie
zapewni¢ najwyzsza jako$¢ dla klienta.  Natomiast w przedsi¢biorstwach zachodnich
standardy operacyjne s3 postrzegane jako procedury narzucania ztych warunkow pracy [4].
Wedlug Masaaki Imai, jesli przestrzega si¢ obowiazujacych standardow i pracownicy
wykonujg zadania bez odchylen od normy, woéwczas proces pozostaje pod kontrola.
Nastepnym krokiem jest zmodyfikowanie stanu obecnego i podniesienie standardu na
wyzszy poziom zgodnie z cyklem PDCA. Standardy powinny [4]:

— prezentowac najlepsza, najlatwiejsza i najbezpieczniejsza metode wykonywania

pracy,

— stanowi¢ kryterium pomiaru pracy,

— pokazywa¢ zwigzek miedzy przyczyng a efektem,

— dawac¢ podstawe utrzymania poziomu i doskonalenia,

— by¢ obiektywne, proste i wyrazne,

— by¢ podstawa szkolen,

— by¢ podstawa kontroli i diagnozy

— zapobiega¢ bledom.

3. Istota standaryzacji pracy

Obecnie pojecie standaryzacji pracy jest silnie zwigzane z koncepcja Lean
Manufacturing, jednak jej poczatki pojawity si¢ w latach dwudziestych XX wieku, kiedy H.
Ford wprowadzit pierwsze elementy standaryzacji do swoich zakladéw produkcyjnych,
podkreslajac, ze: ,standaryzacja jest niezb¢dnym fundamentem, na ktéorym bedzie sig¢
wspiera¢ jutrzejsza poprawa. Jesli mysli si¢ o standaryzacji jako o czyms$, co dzi$ jest
najlepsze, lecz jutro zostanie poprawione, jest si¢ na witasciwej drodze. Jesli jednak mysli
si¢ o standardach jako o czyms, co ogranicza, postep zostaje zatrzymany” [5]. Zatozenia H.
Forda byly stuszne, lecz teoria rozmingela si¢ z praktyka. Rozwdj standaryzacji doprowadzit
do narzucania odgornie standardoéw, ktorych pracownicy powinni przestrzega¢. Standardy
byly narzucane przez jednego z menedzeréw, ktory miat za zadanie na podstawie swojej
wiedzy okresli¢ jedyny stuszny sposob wykonywania pracy. Sugestie pracownikow nie
byly brane pod uwage. Zostala stworzona sztywna biurokracja oparta na zalozeniu, ze
menedzerowie mieli zajmowac si¢ mysleniem, natomiast zadaniem pracownikoéw produkcji
byta ,,$lepa” realizacja standardowych procedur.

Lean Manufacturing przedstawia catkowicie odmienne zatozenia odnos$nie standaryzacji
pracy. Stosujace je przedsigbiorstwa na pierwszym miejscu stawiaja prace zespotowa
wszystkich zatrudnionych w nim osob. Obowiazujace standardy pracy tworzone sg przy
wspotudziale wszystkich pracownikéw (produkcyjnych, kierownikow roznych szczebli,
inzynier6w procesu) [6].



Standaryzacja pracy wedlug H. Forda oznacza realizacje kazdego z procesow
w identyczny sposob przez wszystkich pracownikéw. Standaryzacja pracy powinna
zapewni¢ utworzenie standardéw, schematow najbardziej efektywnych metod pracy,
gwarantujac stabilizacje procesu oraz pewno$¢, ze operacje na stanowisku pracy beda
wykonywane wedtug tych samych krokow, osiagajac te same efekty za kazdym razem.
Standaryzacja pracy opiera si¢ na zdefiniowaniu poszczegdlnych etapéw procesu w
odniesieniu do przyjetych kryteriow (np. czasu, jakosci, wydajnosci), aby mozna byto
oceni¢ ich efektywno$¢. Opracowana i optymalna wdanym momencie sekwencja
czynnosci staje si¢ obowigzujacym standardem, ktory mozna udoskonali¢, poprawiajac tym
samym proces [1].

Specyfika kryteriow standaryzacji pracy jest ukierunkowana na najwazniejsze czynniki
konkurencyjnosci przedsigbiorstwa produkcyjnego, sa to: klient, pracownik i jego aktywny
udziat w funkcjonowaniu firmy, ciagle doskonalenie stanowisk pracy (kaizen) oraz
odpowiednio zorganizowany obszar produkcyjny [7]. Podczas standaryzacji pracy nalezy
wyeliminowa¢ straty w procesie (zgodnie z koncepcja Lean), dzigki czemu [7]:

— zmniejszg si¢ koszty produkcji,

— zwigkszy si¢ efektywno$¢ pracy operatorow,

— zmniejszy si¢ poziom obcigzenia pracownikow przez eliminacje zbednych

czynnosci,

— skroci si¢ czas produkcji wyrobu dzigki eliminacji zbednych czynnosci,

nieplanowanych napraw, oczekiwania.

Stosowanie metodyki standaryzacji pracy powinno by¢ obowigzkiem przetozonych,
ktérzy wraz z operatorami powinni analizowac prac¢ i opisywaé najlepsze metody jej
wykonania poprzez tworzenie standardow. Nastepnie nalezy ustanowié kryteria oceny i
wprowadzi¢ standard do stosowania.

Stosowana dokumentacja pracy standardowej w przedsigbiorstwach produkcyjnych
moze przybiera¢ rozne formy: karta standaryzacji pracy (dla procesu), karta standaryzacji
procesu (sekwencja operacji), karta zdolnosci produkcyjnych (dla maszyn), bilans
operatoréw (dla linii produkcyjnej), arkusz FMEA (do analizy jako$ci). Jednak najczesciej
stosowanym dokumentem - ze wzgledu na prostot¢ wykonania i niskie koszty opracowania
i wdrozenia - jest karta standaryzacji pracy. Karta ma na celu przedstawienie schematu
pracy obowigzujacego na danym stanowisku pracy, a dzigki niej mozliwa jest identyfikacja
i eliminacja nieprawidtowosci lub strat [1].

4. Etapy tworzenia kart standaryzacji pracy

Karta standaryzacji pracy jest opracowywana indywidualnie przez przedsigbiorstwo,
jednak powinna zawiera¢ nastepujace elementy [1]:

— dane identyfikacyjne przedsiebiorstwa,

— charakterystyke stanowiska roboczego (nazwa, numer stanowiska, zadanie robocze,
rodzaj produkowanego wyrobu, czas taktu/cyklu),

— obciazenie stanowiska,

— opis stanowiska (schemat stanowiska, wykonywane czynnosci, kierunek przeptywu
produkcji, wyposazenie stanowiska),

— czas operacji (czas wykonywania pojedynczej czynno$ci sktadajacej si¢ z czasu
trwania czynno$ci wykonywanej przez czlowieka, maszyne oraz Czasu
przemieszczania si¢ operatora),



— opis czynno$ci (z podzialem na: podstawowe - niezb¢dne do wyprodukowania
wyrobu, np. montaz, kontrola, przemieszczanie; pomocnicze - nie zwigzane
bezposrednio z wytwarzaniem wyrobu, ale wykonywane bezposrednio na
stanowisku pracy, np. przezbrajanie, czyszczenie; dodatkowe - wystepujace
nieregularnie, np. awarie, wypehianie dokumentacji),

— charakterystyka operacji (czestotliwos¢, rodzaj operacji z punktu widzenia udziatu w
procesie tworzenia warto$ci /czynnosci tworzace wartos¢ VA, Value Adding i nie
tworzgce wartosci NVA, Non Value Adding/, punkty kontrolne),

— opis symboli stosowanych w dokumencie, informacje o zatwierdzeniu dokumentu.

Istotne dla ciaglego doskonalenia procesu jest to, ze karty standaryzacji pracy
umozliwiajg identyfikacje czynnosci typu VA i NVA. Usprawniajac proces, nalezy dazy¢
do catkowitej eliminacji strat oraz redukcji (na tyle, na ile jest to mozliwe) czynnos$ci
nietworzacych wartosci, ale niezbednych przy danym poziomie techniczno-organizacyjnym
przedsigbiorstwa [6].

Pierwszym etapem w opracowaniu Kkart standaryzacji pracy jest wybdr linii
produkcyjnej (wazne, aby na linii wystepowala powtarzalno$¢ pracy, jakos$¢ produkcji byta
wysoka i stabilna, maszyny byly niezawodne oraz zapewnione byto bhp). Kolejny krok to
poinformowanie pracownikéw linii produkcyjnej o celach iskutkach prowadzonych
dziatan, a nastgpnie wybor stanowiska pracy i analiza stanu obecnego (procesu) poprzez
jego obserwacje pod katem identyfikacji strat. Kolejnym krokiem jest identyfikacja
wszystkich wykonywanych czynno$ci, podziat czynnosci (na podstawowe, pomocnicze i
dodatkowe), a nastgpnie wyodrebnienie czynnosci VA i NVA. Nastepnym etapem jest
wykonanie pomiaru czasu poszczegélnych czynnosci oraz czasu catkowitego cyklu.
Kolejny, jeden z wazniejszych etapdéw, to analiza wynikdw, ich weryfikacja i poprawki
(rys. 1).

1. Wybér linii produkcyjnej 5. Identyfikacja czynnosci
wykonywanych na stanowisku
! ]
2. Informowanie pracownikéw 6. Wyodrebnienie czynnosci
o prowadzonych dziataniach VA iNVA
3. Wybor stanowiska pracy 7. Wykonanie pomiaréw
}
4. Analiza procesu poprzez _ . .
obserwaqu pod kpqtsm 8. Analiza wynikow, weryfikacja
identyfikacji strat i poprawki (analiza opracowanych
(analiza stanu obecnego) kart standaryzacji pracy)

Rys. 1. Etapy opracowania karty standaryzacji pracy.
Opracowanie na podstawie [1, 6, 7]

Etapy obejmujace analiz¢ stanu obecnego oraz wykonanie pomiaréw sg $cisle zwiazane
z wdrazaniem standaryzacji pracy do procesu produkcyjnego. W trakcie tego dzialania
ujawnia si¢ najwigcej problemow wynikajacych z niedostatecznej stabilizacji procesu. Na



tym etapie czesto mozna zauwazy¢é brak wystepujacych standardow  pracy,
nieprzestrzeganie procedur, niewlasciwie zorganizowane stanowisko pracy.

Nastepny krok to sporzadzenie karty standaryzacji z graficznym opisem stanowiska
pracy i sformutowanie wnioskow z przeprowadzonej analizy stanu obecnego, ktora stanowi
punkt wyjscia do dalszych usprawnien w procesie. Okre$la si¢ dziatania naprawcze i
doskonalgce, a nastepnie wdraza pomysty zmian na stanowisku pracy. Stanowisko jest
ponownie obserwowane i analizowane, nastgpuje ponowna identyfikacja i pomiary
wykonywanych czynnos$ci. Tworzone sa nowe karty standaryzacji pracy, na ktore
nanoszone sg wyniki analizy - jesli wyniki sg zadowalajace, wprowadza si¢ nowe standardy
pracy [1, 6, 7]. Rys. 2 przedstawia etapy doskonalenia standarddw.

1. Wyhor problemu 5.0pracowanie planu doskonalenia
: I
2. Ustalenie celu doskonalenia 6. Wdrozenie zmian
' '
3. Analiza problemu w miejscu 7. Ocena zmian

jego wystapienia

* 8. Ustalenie nowych standardéw

4. Analiza danych pochodzacych (nowe Karty standaryzacji pracy)
z kart standaryzacji pracy

Rys. 2. Etapy doskonalenia standardéw. Opracowanie na podstawie [2, 6, 7]

5. Doskonalenie procesu na wybranym stanowisku pracy z wykorzystaniem karty
standaryzacji pracy

Przedmiotem analizy byto stanowisko spawania w przedsigbiorstwie produkcyjnym.
Stanowisko pracy obstugiwane jest przez jednego operatora, a jego praca polega na
umieszczaniu czterech komponentdw w maszynie, tj. kazdy z osobna jest pobierany z
regatow (nr 1, nr 2) i za kazdym razem umieszczany jest w maszynie i zamykana jest
blokada (schemat stanowiska — tabela 1). Po wykonaniu tych czynnosci operator pobiera
potprodukt z poprzedzajacego stanowiska (nr 6), umieszcza go w maszynie, zamyka
wszystkie pozostale blokady i wychodzi przed brame¢ zabezpieczajaca. Operator zamyka
brame i wlacza przycisk ,start”. Proces spawania w maszynie trwa 40 sekund. Po
zakonczeniu pracy maszyny operator wylacza ja, otwiera wszystkie blokady i wyciaga
gotowy produkt umieszczajac go na stole kontrolnym. Operator dokonuje kontroli
wzrokowej spawdw i umieszcza produkt na zawieszce. Gitéwnym zaobserwowanym
problemem na stanowisku bylo tworzenie si¢ nadmiernych zapaséw w postaci
potproduktow przy stanowisku nr 6, z ktérego operator pobierat potprodukty. Analizowane
stanowisko stanowi waskie gardto, czego efektem jest zmniejszona wydajno$¢ pracy w
ciggu W ciggu jednej zmiany robocze;.

Pierwszym etapem analizy stanu obecnego byla obserwacja procesu i pomiar czasu
trwania operacji wykonywanych przez operatora (czas trwania operacji obejmuje catkowity
czas wykonania danej operacji produkcyjnej - nie wystgpuje w niej podzial na czas
jednostkowy oraz przygotowawczo-zakonczeniowy). Czas liczony byt od dostarczenia
detali na stanowisko pracy do momentu odlozenia produktu gotowego. Czynnoscig



poczatkowa, przy ktorej rozpoczgto pomiar czasu, bylo pobranie detalu z regatu 2, a
czynnoscia, przy ktorej zakonczono pomiar to ponowne ustawienie si¢ pracownika przy
regale nr 2. Sredni czas operacji wyniést 171 s. Podczas pomiardw nie stwierdzono
zadnych utrudnien w procesie (np. awaria maszyny, wadliwe spawy).

Kolejnym etapem analizy stanu obecnego bylo opracowanie listy czynnosci
wykonywanych na stanowisku pracy przez operatora. Po identyfikacji czynnosci,
wykonano dziesi¢¢ pomiardow czasu trwania poszczegolnych czynnosci. Czynnosci zostaty
podzielone na wykonywane przez: pracownika, maszyne oraz przejScia pracownika
pomiedzy elementami stanowiska pracy. W wyniku przeprowadzonych obserwacji
opracowano arkusz obserwacji, w ktorym wyodrebniono 21 czynnos$ci wykonywanych na
stanowisku spawania. Najczesciej wykonywane czynno$ci t0 czynnosci pracownika,
natomiast maszyna uruchamiana jest tylko raz (jej praca trwa 40 sekund). Podczas
pomiaréw zauwazono, ze detale pobierane z regatu 1 i 2 s3 wymieszane i nie posiadaja
swojego okreslonego miejsca. Na podstawie danych zawartych w arkuszu wyznaczono
$redni czas wykonywania poszczegdlnych czynnosci. Na podstawie wykonanych pomiardw
opracowano karte standaryzacji pracy (tabela 1). W karcie przedstawiono opis stanowiska
pracy, ktérego czynnosci zostaly zilustrowane za pomoca kotek z numerem wykonywane;j
przez pracownika czynnosci. Uwzgledniono réwniez wyposazenie stanowiska pracy i
srodki ochrony osobistej pracownika. W kolumnie ,,cztowiek” przedstawiono $rednie czasy
trwania czynnosci wykonywanych przez pracownika, w kolumnie ,maszyna”
przedstawiono czas trwania pracy maszyny, a w kolumnie ,,przejscie” przedstawiono $redni
czas przemieszczania si¢ pracownika pomiedzy elementami stanowiska pracy.

Tab. 1. Karta standaryzacji pracy.

| Firma | Nazwa 1 adres przedsiebiorstwa_| Wydziat ]

| KARTA STANDARYZACJI PRACY |

Wydzial | Stanowisko Spawanie

Asortyment Cazas operacji [s] 171

Wyposazenie

Opis stanowiska pracy -
pomocnicze

MASZYNA

e Miotia
e Szufelka

Stanowisko 6

» Piynmyjacy
e Szczotka
druciana

Kierunek produkcji

® Rekawice

Stot Zawieszki na gotowy produkt




i . Czas operacji [s] VA Punkty
Ly. Opis czynnoéci Calowiek | Maszyna | Przejicie | NVA |  kontrolne
Czynnosci podstawowe
Pobranie detalu 1 ,
1 2 regaly 2 312 - 3,04 NVA
2 Um:es.zczeme. detalu 1 522 ) ) VA
W maszynie _
3 Zamkniecie blokady 0,89 . 304 | NyA [ Koweoh i
Pobranie detalu 2 .
4 2 regaty 1 3,16 - 3,09 NVA
5 Umieszczenie detalu 2 513 ) } VA
W maszynie _
6 Zamkniecie blokady 0,92 3,17 | NVA | Foneon e
Pobranie detalu 3 .
7 7 regaty 2 3,07 - 3,03 NVA
Umieszczenie detalu 3 N
8 W maszynie 5,50 3 3 VA
s s . Kontrola zsmimieci:
9 Zamkniecie blokady 1,04 - 8.00 NVA ‘blokady e
Pobranie polproduktu ze
10 stanowiska nr 6 3.69 - 8.12 NVA
Umieszczenie potproduktu - .
11 w maszynie 5,01 - - VA
12 Zamkniecie blokady L1 - 299 | NVA | Hessq e
13 Zamkniecie bramy nr 1 8,00 - 2,02 NVA
Nacisniecie przycisku start R .
14 i spawanie technika MAG 107 40,00 VA
15 Naciéniecie przycisku stop 1,05 - 2,06 NVA
16 Otwarcie bramy nr 1 8.01 - 2,99 NVA
17 Otwarcie wszystkich blokad 4,05 - - NVA
18 Wyciagniecie produktu 2,04 - 480 VA
Utozenie produktu na stole _—
19 Kontrolnvm 1,04 - - NVA
20 Kontrola wizualna 7.98 - 500 | NVA | Fevdlow
1 Zawicszcnig produktu na 2.05 : 470 VA
ZaAWIesZCe
Suma | 7495 40.00 56,05
Czynnoici pomocnicze i dodatkowe
1 Czyszczenie stanowiska pracy 600 - - NVA E:;}: :
Suma 600 - - : ;

Opracowanie wiasne.

Czynno$ci w karcie standaryzacji pracy zostaly podzielone na podstawowe, tj.
niezbgdne do wytworzenia produktu oraz pomocnicze i dodatkowe jakimi sg czynnoSci
zwigzane z czyszczeniem stanowiska pracy. Wykonywane czynnosci zidentyfikowano w
oparciu o czynnosci przynoszace i nie przynoszace wartosci dodanej. W punktach
kontrolnych zamieszczono informacj¢ o czynno$ciach kontrolnych.

Analizujac wyniki mozna zauwazy¢, ze najwigcej czynnosci jest wykonywanych przez
cztowieka (gtéwnie umieszczanie detali w maszynie). Detale znajdujace si¢ na regale 112



nie posiadajg swoich stale okreslonych miejsc — sa wymieszane z innymi komponentami,

co wydtuza prace operatora. Czas operacji wykonywanych przez pracownika wynosi 75

sekund. Maszyna w calym cyklu zalgczana jest tylko raz - zaraz po nalozeniu wszystkich

detali przez operatora (czas pracy 40 sekund). Poruszanie si¢ pracownika miedzy
elementami stanowiska pracy zajmuje mu 56 sekund. Czyszczenie stanowiska pracy
zajmuje pracownikowi 10 minut. Operator podczas jednej zmiany roboczej jest w stanie
wyprodukowaé 145 sztuk wyrobéw. Obcigzenie na stanowisku pracy wyniosto 94%, co
oznacza, ze pracownik pracuje w warunkach stresu, co w efekcie moze obniza¢ wydajnos¢.

Operator wykonuje wiele czynno$ci nie przynoszacych warto$ci dodanej (zidentyfikowano

14 czynnos$ci NVA, czas trwania tych czynno$ci wyniost okoto 93 sekund).

Po przeanalizowaniu czynnos$ci wykonywanych przez pracownika oraz na podstawie
obserwacji zaproponowano udoskonalenie stanowiska pracy iwykonywanych na nim
czynno$ci w celu skrocenia czasu trwania operacji. Na stanowisku skrdcono czas
zamykania blokad poszczeg6inych elementdw poprzez zamykanie ich dopiero po
zamontowaniu wszystkich detali w maszynie (Sposob ten nie zagraza zyciu i zdrowiu
pracownika). Kolejnym usprawnieniem bylo przeniesienie poszczegolnych detali
montowanych na stanowisku spawania na wozki jezdne. Dzigki temu kazdy rodzaj
komponentu znajduje sie w pudetku o okreslonym kolorze, kt6re uktadane sa na prawym i
lewym woézku. Operator wchodzac do przedzialu z maszyng, chwyta wozki i przesuwa je
pod maszyne. W ten sposOb poswieca mniej czasu na przemieszczanie si¢ pomiedzy
elementami stanowiska pracy. Wszystkie zmiany zaprezentowano Kkierownictwu
i pracownikowi, przekazano probng instrukcje wykonywania poszczegdlnych czynnosci, a
nastepnie przystapiono do ponownego wykonywania pomiaréw na stanowisku pracy.

W tym celu opracowano arkusz obserwacji wykonywanych czynno$ci -
wyszczegoélniono 20 czynnosci, ktore zostaly podzielone na wykonywane przez:
pracownika, maszyn¢ oraz na przejScia pracownika pomigdzy elementami stanowiska.
Kolejnym etapem bylo wyznaczenie $redniego czasu z wykonanych pomiarow dla kazdej
czynnosci oraz wykonanie pomiarow czasu catej operacji wykonywanej przez operatora.
Pomiary wykonano zaczynajac od przemieszczenia przez operatora wozka z detalami do
maszyny. Czynnoscia, ktéra zakonczyla pomiar bylo ponowne ustawienie si¢ operatora
przy wézkach z detalami. Czas trwania operacji wyniost 160 sekund. Nastepnym etapem
byto ponowne opracowanie udoskonalonej karty standaryzacji pracy (tabela 2).

W karcie zamieszczono nowy schemat stanowiska, na ktorym umieszczono numery w
kotkach zgodne z opisem wykonywanych czynnosci (Strzatki oznaczajg przemieszczenie
woOzkow z komponentami). Czas operacji wykonywanych przez operatora wyniost 74
sekundy, natomiast czas przejscia 46 sekund. W wyniku wprowadzonych zmian operator
jest w stanie wyprodukowac¢ 150 sztuk produktéw, a obcigzenie na stanowisku zmniejszyto
sic do 91%. Zidentyfikowano 13 czynno$ci nie przynoszacych wartosci dodanej, ktore
stanowiag 46% trwania calej operacji (sa to czynnosci nie dodajace warto$ci, ale
umozliwiajace jej tworzenie, ktorych ze wzgledu na poziom techniczny i organizacyjny
procesu nie mozna wyeliminowac).

Podsumowujac, na stanowisku spawania wprowadzone zostaly nastgpujace
udoskonalenia:

— zastgpiono regaly z nieuporzadkowanymi detalami umieszczanymi w maszynie na
ruchome wozki, na ktorych obecnie znajduja si¢ kolorowe pojemniki
przyporzadkowane kazdemu rodzajowi detalu, co ulatwia wykonywanie pracy,

— w celu zmniejszenia czasu przejscia pracownika pomiedzy elementami stanowiska,
wyeliminowano zamykanie blokad po kazdym natozeniu detalu; blokady sa obecnie



Tab. 2. Karta standaryzacji pracy po wprowadzeniu usprawnien.

| Firma ‘ Nazwa 1 adres przedsicbiorstwa | Wrdzial
[ KARTA STANDARYZACJI PRACY
‘Wydzial ‘ Stanowisko Spawamie
Asortyment Czas operacyt [s] | 160
Opis stanowiska . Wyposazenie
is stanowiska pracy pomocnicze
ao .g * Miotla
= * Szufelka
o Bramanr 1 o- . & .
o IO | o e
Stanowisko 6 — oD g * Szczotka
o CON I
* Rekawice
LEGENDA
Zawieszki na gotowy produkt —
kontrolny kierunek .
przemieszczania
sig pracownika
Z wozkami
. - Czas operacji [s] VA Punkty
Lp. Opis czynnosci Czlowiek | Maszyna | Przejicie | mNyA kontrolne
Czynnoici podstawowe
Przemieszczente wozkow R
1 z detalami do wnetrza maszyny - B 3.02 Nva
2 Pobranic detalu 1 217 - 042 | NVA
7 lewego wozka
3 Urmeszcztme- d_etalu 1 5.00 ) 041 VA
W maszynie
brani 2
4 Pobranic detalu 2 2,19 ; 042 | NVA
z prawego wozka
5 Umieszczenie dgtalu 2 498 ) 045 VA
W maszynie
6 Pobranie detalu 3 226 - 047 | NVA
z wozka prawego
7 Um.leszczeme- d_etalu 3 557 ) 8.02 VA
W maszynie
3 Pobranie polProduktu ze 374 ) 8.05 NVA
stanowiska 6
9 Umieszczenie polp.rodulctu 6.05 ) ) VA
W maszynie




10 519 _ _ N | Kotola zambiecia
Zambmniecie wszystkich blokad ) blokady
1 Przemieszezenie wozkow pod . _ 305 NVA
brame nr 1
12 . 203 - 2,06 NVA
Zamkniecie bramy nr 1 :
13 Naciéniecie przycisku start 1 1.08 40,00 _ VA
spawanie technika MAG :
14 . i i 105 - 2,07 NVA
Naciéniecie przycisku stop :
15 . 804 - 297 NVA
Otwarcie bramy nr 1
16 . ) 103 - - NVA
Otwarcie wszystkich blokad :
17 Wreiagniecie produktu 2.05 B 4.83 va
18 Ulozenie produktu na stole 1.04 _ _ NVA
kontrolnym :
19 Kontrola wizualna 7.99 - 5,01 NVA | Eontrola spawéw
20 Zawieszeni‘_: produktu na 300 468 VA
ZAWIESZCE 3
Suma | 73,46 40,00 45,93
Czynnosci pomocnicze i dodatkowe
1 | Czyszczenie stanowiska pracy 600 - - NVA | Zgodnie z instrukcja
Suma 600 - -

— zamykane po natozeniu wszystkich detali, dzigki czemu czas operacji wykonywany
na stanowisku zostat skrécony o 10 s., a obcigzenie stanowiska pracy zmniejszyto
si¢ 0 3%,

— w wyniku zmian zmniejszyt si¢ udzial czynno$ci nie przynoszacych wartosci
dodanej o blisko 9%.

6. Podsumowanie

Standaryzacja pracy okresla niezawodng kolejno$¢ wykonywanych dziatan i procedur
oraz stanowi wazny krok w procesach cigglego doskonalenia w przedsigbiorstwach. Celem
standaryzacji jest utrzymanie stabilnosci procesow, stworzenie latwych schematow
wykonywania okre§lonych czynnosci oraz redukcja kosztow przedsigbiorstwa przez
eliminacj¢ marnotrawstwa. Za pomoca karty standaryzacji pracy mozna dokonaé analizy
stanu obecnego wybranego obszaru produkcji i zidentyfikowaé wystepujace straty w
procesie. Opracowanie Kkarty standaryzacji pracy na wybranym stanowisku pozwolito na
wykrycie problem6éw, ajej udoskonalenie przyczynito si¢ do wdrozenia nowych
schematow wykonywania czynnosci. Dzigki wprowadzeniu usprawnien na stanowisku
skrécit sie czas wykonywania operacji przez operatora, zmniejszyt si¢ udziat czynnosci nie
przynoszacych warto$ci dodanej oraz obciazenie stanowiska pracy. Wprowadzone
udoskonalenia zostaty opisane w instrukcjach stanowiskowych. Waznym aspektem w
procesie standaryzacji pracy jest odpowiednie przeszkolenie operatorow w zakresie
wykonywania czynno$ci, dzieki czemu bedg w stanie wykonywaé swojg prace ptynniej, a
caly proces bedzie bardziej ustabilizowany.
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