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Wstep

W trzecim wydaniu Magazynu Jakos¢ chce podzieli¢ sie z Wami piecioma
artykutami. Tematem numeru jest SPC czyli statystyczna kontrola procesu, metoda
pozwalajaca przewidzieé¢ jakos¢. Czy wiesz jak dobrze zrobi¢ Gemba Walk? Jezeli nie
to przygotowatem 10 zasad dobrego Gemba Walk. Ponadto dowiesz sie dlaczego w
firmach nie dziata ciggte doskonalenie i poznasz 10 regut Gestalt na lepsze zycia. W
ostatnim artykule przeczytasz o 5 Why czyli dziecinnie prostej metodzie szukania
przyczyn problemow.

Zapraszam serdecznie do lektury

Aptur /”ya//a/‘z

Po wiecej ciekawy informacji zapraszam Was na moje media spotecznosciowe.
https://www.facebook.com/InzynierJakosciQM

https://www.linkedin.com/in/artur-mydlarz/

5, INZYNIER
JAKOSCI +

® podcast §

czy ZNASZ Juz PODCAST INZYNIER JAKOSCI PLUS?
DO StUCHANIA W APLIKACJACH DO PODCASTOW NA SMARTPHONY ORAZ NA STRONIE
http://www.inzynierjakosci.pl/podcast



http://www.inzynierjakosci.pl/podcast
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Ciggte doskonalenie — 5 przyczyn niepowodzenia w organizacji

Miatem przyjemno$¢é rozmawiaé ostatnio z kilkoma przeciwnikami Kaizen. Wedtug nich ciggte
doskonalenie nie przynosi oczekiwanych rezultatéw i w ich firmach jest to sztuka dla sztuki.
Po dos¢ dtugiej dyskusji doszedtem do wniosku, ze umieszcze na blogu konkluzje z naszej
rozmowy i pomoge komus kto jest w podobnej sytuacji. Pomoge w naprowadzeniu ciggtego
doskonalenia na odpowiednie tory w organizacji. Jezeli widzisz braki w systemie usprawnien
w Twojej firmie ponizej znajdziesz 5 potencjalnych przyczyn i to jak je naprawic.

1. Brak jasno sprecyzowanego celu ciggtego doskonalenia

Najczestszy btad w organizacjach. Nawet nie tyle brak sprecyzowanego celu ale brak jasno
sprecyzowanego celu dla catej organizacji. Tak dtugo jak firmy nie nauczg sie okresla¢ swoich
celéw i celdw ciggtego doskonalenia w sposdb SMART lub SMARTER beda miaty powazny
problem.

Cel okreslony w zamknietym pokoju przez Prezesa i osoby odpowiedzialne za ciggte
doskonalenia musi byé zrozumiany przez wszystkich pracownikdéw organizacji. WysSwiechtane
gornolotne frazesy o osigganiu doskonatosci w jakosci, bezpieczenstwie czy produktywnosci
nie bedg dobrze zrozumiane przez zatoge.



Prosto okreslony cel ciggtego doskonalenia z mierzalnymi wskaznikami do osiggniecia to
najlepszy sposéb do zrobienia pierwszego kroku w projektowaniu dobrego systemu ciggtego
doskonalenia. Jak moze wygladac taki cel: “Zmniejszenie ilosci defektéw w 2019 roku o 10%
w poréwnaniu z rokiem 2018”, “Zwiekszenie produktywnosci bez dodatkowych zatrudnien i
inwestycji w maszyny o 3% w 2019 roku w poréwnaniu z rokiem 2018”.

2. Brak odpowiedniego przetozenia celéw gtdwnych na cele szczegdtowe

Nawet najlepiej okreslone cele gtéwne zaktadu bez madrego transferu ich “pietro nizej” nie
przyniosg zamierzonych rezultatow. Jest to kolejny problem porazki ciggtego doskonalenia w
wielu firmach. Nalezy w taki sposdb sprecyzowac cele poszczegdlnych wydziatdw, obszaréw
linii produkcyjnych czy obszardw ustugowych aby sktadaty sie one na cel gtdwny firmy.

Dlatego warto definiowa¢ w sposdb odpowiedni cele na szczeblu nizszym w odniesieniu do
celéw gtéwnych. Jezeli celem ogdlnym jest poprawa jakosci i zmniejszenie ilosci defektéw o
10% to warto zastanowic sie nad celem liczbowym na poziomie linii produkcyjnej.

Wartosci policzalne duzo tatwiej przemawiajg do pracownikdw. Jezeli dana linia produkcyjna
wyprodukowata w 2018 roku 220 produktéow niezgodnych to tatwo nadac cel na rok 2019 w
wysokosci 198 produktéw niezgodnych (zaktadamy oczywiscie brak wzrostu produkcji ;)).
Zliczanie codzienne ilosci wyrobdéw niezgodnych i przedstawianie na wykresie konkretnych
wartosci liczbowych duzo tatwiej zostanie zrozumiane przez zatoge. Kolejna wadliwa sztuka
bedzie powiekszac nasz licznik o 1.

W przypadku celu procentowego nikt do korica nie bedzie wiedziat jak 2 wyroby niezgodne z
dzisiejszego dnia przetozg sie na poprawe o 10% poziomu niezgodnosci..

3. Ciaggte doskonalenie nie jest codzienng praktyka

Ogtaszamy ciggte doskonalenie, ogtaszamy cele i robimy wielkg kampanie promocyjng. Po
wszystkim wracamy do codziennej pracy, bo nie ma czasu na ciggte doskonalenie. Niestety
dzieje sie tak w wielu firmach.

Ciggte doskonalenie, aby byto skuteczne, musi by¢ praktykowane codziennie. Musi by¢ czescia
czasu pracy i czescig kultury organizacji. To tak jak z myciem zebdw: jezeli chcesz miec je
zdrowe nie mozesz ich my¢ raz w miesigcu, ale codziennie.

Podobnie jest z ciggtym doskonaleniem. Wytgcznie regularne powtarzanie tego procederu
przyniesie oczekiwane rezultaty. Zaniechanie na dtuiszy czas przyniesie bardzo przykre
rezultaty. Wdrozenie i ztapanie “momentum” przez pracownikdow po raz kolejny do KAIZEN
bedzie bardzo trudne. Dlaczego? Beda oni widzie¢ dotychczasowq “porazke” tego procesu i
duzo trudniej bedzie ich przekonaé do spréobowania po raz kolejny.

4. Ciggte doskonalenie nie ma aktywnego lidera

Kazda ewolucja i zmiana potrzebuje lidera, aktywnego lidera przekonanego do stusznosci
zmian. Niestety w firmach gdzie ciggte doskonalenie zalicza wpadke brakuje lidera zmian z
prawdziwego zdarzenia. Lidera ktory potrafi zainspirowad i odpowiednio sie komunikowa¢ z
catfa organizacja.



Warto inwestowa¢ w liderow z umiejetnosciami przewodzenia i inspirowania innych
pracownikéw. Ktos kto potrafi zainspirowaé 100 osdéb przyniesie potencjalnych 100
usprawnien w firmie.

Nawet najlepszy specjalista ds. ciggtego doskonalenia bez umiejetnosci miekkich “nie zarazi”
innych podejsciem do rozwoju. Dlatego warto inwestowaé¢ w rozwdj wszystkich 87
umiejetnosci miekkich.

5. Brak narzedzia do weryfikowania postepu ciggtego doskonalenia
Jezeli chcemy co$ usprawniaé oznacza to podrdz ze stanu aktualnego do stanu pozadanego.
Dobrze jest mie¢ narzedzie do monitorowania tej podrézy. Wezmy na przyktad cel jakosciowy.

Celem ciaggtego doskonalenia moze by¢ poprawa jakosci poprzez zmniejszenie ilosci sztuk
wadliwych z 12 tygodniowo do 2 tygodniowo. Poswiecasz sporo czasu aby przejs¢ przez caty
cykl PDCA, znajdujesz przyczyny probleméw i wydaje Ci sie, ze je eliminujesz.

Niestety nie jeste$ w stanie stwierdzi¢ tego od razu. Nie posiadasz jednak specjalistycznego
oprogramowania przekazujgce aktualny stan poziomu jakosci w procesie. Jest ono za drogie i
nie nadaje sie do charakteru Twojej pracy. Musisz czeka¢ na wykonanie odpowiednich
raportow i weryfikacje czy wszystko jest w porzadku. Mozesz to poprawi¢ poprzez
automatyzacje i wykorzystanie Excela do weryfikowania poziomu niezgodnosci na poziomie
codziennym. Jak to robi¢ pisze w kursie Excela.

Natychmiastowa weryfikacja poziomu niezgodnosci po wdrozeniu akcji korekcyjnych jest
najlepszg metodg na Sledzenie ciggtego doskonalenia. Jest to rowniez bardzo motywujace
narzedzie poniewaz od razu widzimy efekty, a nasz mdzg to lubi i zanurza sie dopaminie i
endorfinach.

Podsumowanie

Metodologia ciggtego doskonalenia posiada tylko pozytywy. Niestety czesto z czasem traci na
wartosci i jest pomijana w firmie. Wynika to z kilku czynnikéw. Gtéwng porazka ciggtego
doskonalenia w organizacjach jest brak jasno sprecyzowanych celéw i przetozeniaich na rézne
poziomy organizacyjne. Niestety réwnie czesto szybko mijajgcy zapat negatywnie wptywa na
utrzymanie usprawnien codziennie. Dobry lider i fatwy w obstudze system weryfikowania
usprawnien moze pomoc w podtrzymaniu ciggtego doskonalenia.



DOBRE ZYCIE INZYNIERA - 8 ZASAD ZDROWEJ KOMUNIKACII
WEDLUG REGUEY GESTALT
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Dobre zycie inzyniera — 8 zasad komunikacji wedtug reguty Gestalt

Znalaztem klucz do dobrego zycia. W zasadzie nie ja a Dr Jacek Santorski. Dr Santorski
opracowat ksigzke “Dobre zycie”, ksigzke ktéra pochtongtem jednym haustem. W ksigzce tej
znajdziecie setki artykutéw i wywiaddw spisanych przez ostatnie 15 lat. Jest to bardzo ciekawy
zbiér wiedzy na temat psychologii spotecznej i psychologii biznesu. Szczegdlnie inzynierom
przyda sie poznanie 8 zasad dyskusji wedtug reguty Gestalt. Dowiesz sie z niej, ze zmiana
codziennej komunikacji z innymi zmienia sposéb naszego myslenia i budowanych relacji.

Bardzo chciatbym Wam polecié¢ lekture catej ksigzki Dr. Jacka Santorskiego pt. “Dobre zycie”.
Ksigzka porusza wiele aspektow zarzgdzania sobg, problemami i ludzmi. Tres¢ i przestanie
Doktora wpisuje sie idealnie w mdj styl podejscia do problemow i zarzgdzania. Co wiecej styl
ten jest zabdjczo skuteczny. Ponizej przyblize jeden z rozdziatéw ktéry pomdgt mi najbardziej
w rozwinieciu komunikacji i budowaniu dobrych relacji.

1. Méw w pierwszej osobie

Mow za siebie i w pierwszej osobie. Komunikuj sie w sposdb odpowiedzialny. Unikanie
mowienia w pierwszej osobie oddala odpowiedzialnos¢ od nas i tworzy bufor bezpieczenstwa.
Na pewno nie raz bytas/e$ uczestnikiem rozmowy, gdzie rozmdéwca wypowiadat sie w liczbie



i

mnogiej “My tego nie zrobimy”, “Nam sie to nie podoba”. Czesto jest tak, ze ta osoba nie ma
zadnego poparcia ani petnomocnictwa aby wypowiadac sie za grupe.

Unikaj rowniez ocen bezosobowych. Nie stwierdzaj “tak sie nie robi”, zamiast tego opowiedz
o tym z twojej perspektywy “Nie podoba mi sie sposdb w jaki to zrobites”.

2. Méw w swoim imieniu

Druga zasada jest uzupetnieniem pierwszej. Pamietaj o tym, ze nie jeste$ nieomylnal/y.
Mdéwiac staraj sie mowic¢ w pierwszej osobie i w swoim imieniu wyrazajac swoje mysli i to co
czujesz Ty jako osoba. Méw “Wydaje mi sie...”, “Uwazam, ze..”, “Mam wrazenie...”,
“Rozumiem tg sytuacje w taki sposéb...”. Unikaj sformutowan ogdlnych “Wyglada to tak i tak”,
“Jest to bardzo zte”, “Oni zawsze tak robig”.

”

Pamietaj, ze w zasadzie w 99% nasze opinie sg subiektywne i wynikajg z naszego patrzenia na
Swiat i doswiadczen ktére zdobylismy. Ten “filtr” w naszym madzgu nie pozwala oceni¢ sytuacji
w 100%, warto rozpocza¢ wiec zdanie od wyttumaczenia co My widzimy i jak to rozumiemy.
Co wcale nie musi by¢ prawdg ;).

3. Zadbaj o precyzje komunikacji

Szybkie spotkania i szybkie wypowiedzi powodujg sptaszczanie komunikacji i operowanie na
ogodtach. Warto jednak popracowac na precyzjg wypowiedzi co pozwoli nam zbudowac dobre
relacje. Prostg zasadg o ktérej wspomina Dr Jacek Santorski jest rozpoczecie dyskusji lub
oceniania sytuacji od tego co widzimy. W sensie dostownym, zanim nasz mdzg dorobi sobie
do tego catg filozofie.

“Widze, ze przygotowates raport 8D na 10 stron.” — ocena wizualna stanu faktycznego. “Moim
zdaniem nasz klient nie bedzie zadowolony z tak obszernego dokumentu. Wiem to z mojego
doswiadczenie, wczesdniej sam zrobitem taki raport i zostat odrzucony” — wyrazenie witasnej
opinii z uzasadnieniem. “Podoba mi sie szczegétowos¢ tego dokumentu i po wyciggnieciu z
niego esencji mozemy podesta¢ go do klienta”.

Zamiast: “Co to jest? Tak sie nie robi raportéw 8D!”

Jak chcesz robic¢ dobre raporty 8D to odwiedz strone www.inzynierjakosci.pl

4. Méw Do a nie O

Nie chodzi tutaj o zasade unikania plotek o osobie ktdrej nie ma w pomieszczeniu. Chodzi o
doprecyzowanie komunikatu do danej osoby. Niezaleznie od tego czy méwimy o sprawach
pozytywnych czy negatywnych. Zmienia to perspektywe odbierania komunikatu przez osobe
ktdra jest w nim wspomniana i daje szanse wypowiedzenia sie.


http://www.inzynierjakosci.pl/

“Uwazam, ze zrobitas Swietng analize 5SWHY Anno” zamiast “Uwazam, ze analiza 5SWHY Anny
jest dobrze zrobiona”. “Mysle Robercie, ze pomieszates zagadnienia w ostatnim raporcie A3”
zamiast “Ostatni raport A3 Roberta byt totalnie pomieszany”.

5. Méw jasno — nie ttumacz sie

Osoba pewna siebie nie ttumaczy sie przed innymi. Unikaj tego jak ognia. Nie ttumacz sie z
sytuacji i nie obwiniaj innych za stan obecny danego problemu. Szczegdlnie unikaj ogdlnej
oceny sytuacji przenoszac odpowiedzialno$¢ za obecng sytuacje na kogos innego “oni nie chca
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wspotpracowad”, “oni zawsze rzucajg ktody pod nogi” itd. itd.

Zamiast tego przedstawiaj swoje odczucia, intencje, motywacje. Postaraj sie wzigé
odpowiedzialnos¢ za to co sie dzieje i poszukaj rozwigzan obecnej sytuacji.

Staraj sie rowniez méwié jasno i artykutuj swoje opinie, przekonania krotkimi zdaniami. Zawite
wypowiedzi nawet majgce znamiona najlepszych intencji z zachowaniem wszystkich
dotychczasowych regut mogg by¢ po prostu niezrozumiate przez odbiorce. Staraj sie unikac
rozpoczynania dyskusji od “Moim celem nie jest krytykowanie cie”, “Jestem przekonany ze nie
chciates tego zrobi¢ zle”. Mdzg zazwyczaj nie rejestruje “nie” i osoba otrzymujaca taki

komunikat skupi sie na “krytyce” i “robic zle”.

6. Pomysl zanim zapytasz

Swietne postawione pytanie jest duzym krokiem w przypadku rozwigzania probleméw lub
osiggniecia oczekiwanego celu. Niestety wiekszosé pytan ktére wypowiadamy na co dzien sg
forma ujscia naszych emocji. Pytanie kolegi w pracy gdy nie rozumiemy jego zachowania
“Dlaczego to zrobites?” jest formg wyrazenia bélu ktéry w nas “sie gotuje”. Zapytanie “Ktéra
jest godzina?” osoby spdznionej na spotkanie réwniez jest forma ujscia negatywnych emocji i
pokazania naszej dezaprobaty.

Dr Santorski przywotuje jedng z metod treningu Gestalt, gdzie pytania nalezy zmienié¢ na
zdania twierdzace. Zmiana formy zdania przyniesie bardziej pozytywne rezultaty. Pono¢ w
codziennej komunikacji mozemy zmieni¢ 70% pytan na zdania twierdzace.

“Czy uwazasz ze zasady 55 mogg pomdc w twojej codziennej pracy?” zamien na “Uwazam, ze
reguty 5S pomagajg w uporzgdkowaniu i usystematyzowaniu codziennej pracy. Mam nadzieje,
ze wkrétce sam tego doswiadczysz”.

7. Unikaj ocen i etykiet

Zamiast oceniac innych i przypisywac im ogdlne etykiety za to co kiedys zrobili, wyrazaj swoje
zdanie i swoje odczucia. Staraj sie unika¢ méwienia “Ona jest taka i taka”, “Ty zawsze
zaniedbujesz obowigzki”. Zamiast tego stosuje regute pierwszej osoby bez oceniania innych, a
postaraj sie ocenié sytuacje bazujgc na wtasnych odczuciach.



“Bardzo zle sie czuje gdy raport oddawany jest z opdznieniem i niestety z btedami. Z czego
moze wynikac taka sytuacja?” zamiast “Ty zawsze oddajesz raport po terminie i z btedami.
Dlaczego to robisz?”

8. Mow co wybierasz

Mow o tym co wybierasz, a nie do czego jestes zmuszona/y. Czesto naduzywamy wyrazenia
“musze” zamiast “chce” lub “daze do”. Jest to proba odsuniecia odpowiedzialnosci za nasze
postanowienia i decyzje. WyobraZ sobie sytuacje w ktérej stwierdzasz w trakcie wizyty u
znajomego “Musze juz i$¢”. Pozostawia to luke do dyskusji i dopytywania dlaczego musisz.
Zamienienie tego zdania na “Chce juz wyjs¢” zmniejsza mozliwos¢ “negocjacji”.

Moéw o tym co wybierasz, a nie do czego jeste$ zmuszany. Zyjac w zachodnio-europejskiej
kulturze wiekszos¢ z nas jak nie 99% spoteczeristwa ma wolny wybor i nie jest zmuszana do
czegokolwiek. Przestan ttumaczyc sie ze swoich wyboréw poprzez presje innych i “zmuszanie”
Cie do czegos. Jezeli cos robisz, robisz to bo chcesz.

Podsumowanie

Nie ma relacji bez komunikacji, a budowanie silnych wiezi, relacji wymaga madrej komunikacji.
Praca inzyniera to nie tylko liczby, tabelki i rysunek techniczny, ale réwniez wspodtpraca z
innymi ludZzmi. Warto doskonali¢ metody miekkie i budowac silne zespoty.
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- GEMBA WALK
10 WSKAZOWEK NA-UDANY PRZEGLAD

Gemba Walk — 10 wskazéwek na udany przeglad

Zamknieci w swoich biurach wpatrzeni w ekran komputera gtowimy sie jak rozwigza¢ kolejny
problem. Odpowiedzi przychodzg czasem szybciej czasem wolniej. Nie wszystko jesteSmy w
stanie rozwigza¢ za pomocg laptopa, komérki i internetu. Wéwczas pomocna okazuje sie
Gemba a regularnie uprawiana poprzez Gemba Walk poszerza $wiadomos$¢ na temat

procesow. Wstan od biurka i idz.

Co to jest Gemba Walk?
Gemba pochodzi z jezyka japonskiego i w wolnym ttumaczeniu w nomenklaturze lean oznacza

miejsce pracy, miejsce zdarzenia itd.

Piszgc wprost jezeli jeste$ inzynierem jako$ci odpowiedzialnym za proces montazu produktu
XYZ to dla ciebie Gemba to linia montazowa i kazdy z jej proceséw. Jezeli jestes kierownikiem
biura konstrukcyjnego Gemba oznacza open space lub pokoje gdzie pracujg

“Twoi” konstruktorzy.



Regularne odwiedzanie ludzi pracujgcych przy produkcie oraz przeglgdanie proceséw
produkcyjnych pozwala zrozumieé niezbedne mechanizmy i poszerzy¢ Swiadomos¢. Pozwala

réwniez budowac dobre relacje i wzajemne zaufanie.

Podobnie ma sie z procesami ustugowymi takimi jak zarzadzanie jakoscig czy wsparcie
technologiczne.

Gtéwnym celem Gemba Walk jest weryfikowanie stanu faktycznego i dostrzeganie obszaréw
do usprawnien. Jak zrobié to dobrze? Przygotowatem dla Was 10 wskazéwek na udany Gemba
Walk.

1. Zaplanuj czas na Gemba Walk
Duzo wczesniej zaplanuj czas na Gemba Walk. Zablokuj czas w swoim kalendarzu i nie pozwdl
aby kto$ zmienit Twoje plany. W zaleznosci od wielkos$ci obszaru ktéry chcesz odwiedzic¢

zablokuj takg ilo$¢ czasu aby zrobi¢ skuteczny Gemba Walk.

Ile czasu potrzebujesz? Nie wiem. Musisz to okresli¢ “dos$wiadczalnie”. Jezeli zarezerwowane
wstepnie 30 minut to za mato, kolejny Gemba Walk wydtuz odpowiednio.

Jezeli korzystasz z outlooka po prostu stwdrz w kalendarzu spotkanie tylko dla siebie. Wéwczas
inni powinni widzie¢, ze jeste$ niedostepna/y. Zalecam nie dodawaé¢ do zaproszenia w
kalendarzu pracownikdéw obszaru lub linii produkcyjnej. Moze to spowodowaé celowym

przygotowywaniem sie do Twojego przybycia. Ty chcesz zobaczyé stan faktyczny.

2. Okresl specyficzny plan lub temat Gemba Walk
Nigdy nie wiesz co zastaniesz na przegladzie i musisz mie¢ szeroko otwarte oczy. Nie mniej
jednak warto postawic¢ na przeglady tematyczne zwigzane z poszczegdlnymi zagadnieniami.

Moze to by¢ przeglad metody 5S, zarzagdzania wyrobem niezgodnym lub przekazywania zmian.

Postaw sobie jeden specyficzny cel lub plan Gemba Walk ale zapamietuj i zapisuj rowniez inne

odstepstwa.



3. Zakomunikuj wykonanie Gemba Walk
Gdy juz jeste$ na miejscu powiedz pracownikom, ze przeprowadzasz Gemba Walk. Jezeli nie
sg Swiadomi co to jest opowiedz im w kilku krétkich zdaniach. Nikt nie lubi gdy mu sie patrzy

na rece przy pracy a tym bardziej gdy nie wie w jakim celu to robisz.

Brak komunikacji bedzie budzit strach, stres i nieche¢ w dyskusji. Warto uspokoi¢ sytuacje juz
na samym poczatku.

4. W trakcie skup sie na Gemba Walk

Dzwoni telefon, kolega potrzebuje dowiedzieé sie gdzie jest plik Excel z ostatnimi wynikami
jakosci, przechodzi kto$ znajomy i zagaduje “co stycha¢” itd. tid. Nie dopuszczaj do takich
sytuacji w trakcie Gemba Walk.

Skup sie tylko i wytgcznie na obserwacji na “tu i teraz”. Pozwoli Ci to wyciggnac jak najwiecej

whioskdéw, negatywnych obserwacji ale réwniez pozytywnych obserwacji.

Gemba Walk to nie tylko sprawdzanie MUDY (o tym w nastepnym akapicie) ale réwniez
dostrzeganie pozytywow. Po co? Po to aby implementowaé je na innych obszarach czy w

innych procesach.

5. Skup sie na MUDA
Muda czyli wszelakie straty w procesie. Gdy masz juz gtéwny cel przegladu i patrzysz na proces
skup sie na stratach. Kazdy proces posiada operacje ktére mozina wykonywaé lepiej lub

operacje ktorych wykonywanie nie jest efektywne.

Nie zaleznie czy obserwujesz skomplikowane spawanie laserowe czy o wktadanie
dokumentacji technicznej do pudetka przed wysytka. Uwierzcie mi na stowo lub wybierzcie sie
w swojej firmie na Gemba Walk. Zatdzcie japonskie okulary Muda i oceniajcie gdzie widzicie

mozliwosci do poprawy, do robienia czegos lepiej, do usuwania strat.

Muda wystepuje w 8 kategoriach: nadprodukcja, nadmierne zapasy, btedy jakosciowe,
czekanie, zbedne przetwarzanie, zbedny ruch, zbedny transport, niewykorzystanie

kompetencji pracownikdéw.



6. Poswiec tyle czasu ile potrzebujesz
Jezeli potrzebujesz spedZ nawet caty dzien na Gemba Walk (o ile twdj przetozony nie uzna
inaczej ;)). Przeglad ma by¢ efektywny i da¢ odpowiednie rezultaty. Rozlegte obszary lub

procesy wymagajq dogtebnej analizy.

Wykonanie pietnastominutowego przegladu rzadko kiedy przyniesie wyczerpujgce wnioski.
Jezeli jednak nie mozesz poswiecié¢ w jednym dniu kilku godzin to podziel Gemba Walk na kilka
mniejszych spacerédw gdzie skupisz sie na poszczegdlnych operacjach procesu. Zaplanuj to
wczesniej odpowiednio.

7. Pytaj, pytaj, pytaj

Nie rozumiesz procesu lub operacji? Zapytaj operatora co robi. Nie jest wstydem, ze czego$
nie wiesz. Duzo wiecej korzysci uzyskasz po dyskusji z operatorem niz wysnuwajgc samemu
whnioski.

Pamietaj jednak o tym aby Gemba Walk nie przerodzit sie w audyt. Wiekszos$¢ czasu poswiec

na obserwacje.

8. Po Gemba Walk podziel sie obserwacjami

Nie chowaj notatnika po przegladzie do szafki. Podziel sie tym co zaobserwowate$/as z
cztonkami zespotu i osobami pracujgcymi w danym obszarze. Pozwoli Ci to zbudowac zaufanie
i potwierdzi twoje intencje Gemba Walk. Ludzie uwierzg w to, ze nie tworzytes donoséw na to

w jaki sposdb pracujg ;-).

Dodatkowo bedzie to dobre sposdb na konfrontacje tego co zauwazytas/es. W trakcie dyskusji
moze okazac sie, ze twdj wzrok i mdzg zle zinterpretowat dang sytuacje i bedzie okazja aby to

“wyprostowac”.

9. Nie usprawniaj bez uprzedniej analizy
Hurra usprawniamy! No nie, powoli. Najpierw analiza sytuacji i szukanie przyczyn. Pdzniej
usprawnianie. Niestety w chwili euforii czesto przychodzg nam natychmiastowe pomysty jak

cos$ poprawi¢ w danym procesie. Niestety najczesciej te zmiany nie poprawiajg sytuacji.

Kazda zmiana musi by¢ poparta analizg tak aby znalez¢ najlepsze rozwigzanie i najlepszg opcje

poprawy. Polecam uzy¢ sprawdzonego “combo” Diagram Ishikawy i 5 Why. Znajdziesz szybko

przyczyne i okreslisz akcje korekcyjne.


http://inzynierjakosci.pl/2017/12/diagram-ishikawy/
http://inzynierjakosci.pl/2017/11/5-why-opis-przyklad-darmowy-formularz/

10. Zaplanuj wdrozenie usprawnien
Gdy juz wiesz co jest przyczynga i jak to poprawic zaplanuj dziatania. Niektdre z nich wdrozysz
natychmiastowo, inne bedg wymagac inwestycji a jeszcze inne przekonania wiasciciela

obszaru.

Rozplanuj to odpowiednio za pomocg action list’y i nie zapominaj o regularnym przegladzie
wdrozen. Nie zniechecaj sie gdy poprawa sytuacji bedzie wymagata zaangazowania trzech
dziatéw firmy i wydtuzy to czas realizacji do czterech miesiecy. Czasami tak to po prostu dziata
a poprawa sytuacji w cztery miesigce jest lepsza niz brak poprawy.

Gemba Walk infografika
Zebratem dziesie¢ powyzszych punktow w formie infografiki. Do wydrukowania i trzymania na

biurku ;-). Infografika dostepna na stronie: inzynierjakosci.pl/infografiki

Podsumowanie

Nie badz niewolnikiem biurka i komputera stuzbowego. Spedzaj regularnie okreslony czas w
miejscu gdzie powstaje produkt, gdzie toczy sie proces produkcyjny czy ustugowy.
Przebywanie w tym miejscu oraz obserwacja kolejnych operacji pozwoli Ci zbudowac
doswiadczenie i wiedze ktérej nie wyczytasz z dokumentacji, ekranu komputera czy internetu.
Tak wiec Gemba Walk ;).


http://inzynierjakosci.pl/infografiki/
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SPC - Statystyczna kontrola procesu — czyli przewidywanie jakosci

Czy marzy Ci sie przewidywad przysztosc? Nie jest to mozliwe wedtug wszelkich praw nauki.
Mozesz za to przewidywac jakosc. Tak, przewidywac jakos¢. Z pomocg przychodzi SPC, czyli
statystyczne sterowanie jakoscig lub statystyczna kontrola procesu. Jest to prosty sposdb do
obserwacji procesdw i reagowanie zanim pojawi sie niezgodno$é. Naucze Cie tego w tym
artykule. Pomoge Ci przewidywaé przyszto$é jakosci, wyttumacze od podstaw czym jest
metoda SPC, zaprezentuje pie¢ podstawowych narzedzi oraz dam Ci pie¢ darmowych,
automatycznych formularzy Excel do wdrozenia metody SPC. Mato? Pokaze Ci na przyktadzie

jak zastosowano SPC w przedsiebiorstwie. Dowiedz sie jak zosta¢ jasnowidzem jakosci ;).

Co to jest SPC?

SPC wykorzystuje statystyke i dane z procesu aby weryfikowaé odchylenia od zatozonych

standardéw. Do utrzymania wysokiej jakosci produktéw potrzebujesz utrzymacé powtarzalnosé



procesu. To, czy istnieje powtarzalnos¢ wytwarzania gotowych produktow jestesmy w stanie

zmierzy¢, zbadac czy sprawdzic.

SPC bada wszelkie odchylenia od standardu i daje Ci mozliwos¢ zareagowanie jeszcze przed
pojawieniem sie problemdw, przed pojawieniem sie produktdw niezgodnych. Jest to metoda
stwierdzajgca poziom stabilnosci procesu. Nazwa statystyczna kontrola procesu moze
sugerowac, ze metoda ta jest bardzo skomplikowana. Nic bardziej mylnego! Chodzi w duzym
skrécie o zbieranie danych z procesu, a nastepnie przedstawianie ich i analizowanie w
formie wykreséw lub diagramow.

Za ojcéw SPC uznaje sie dwdjke pionieréw zarzadzania jakos$cig Shewarta i Deminga. Shewart
w trakcie studiowania nowych artykutéw brytyjskich statystykéw zauwazyt, ze procesy
naturalne zachowujg sie inaczej niz procesy przemystowe. Niektére procesy przemystowe nie
zachowywaty sie tak jak procesy naturalne (zachowanie ludzi, zwierzat, natury itp.). Dane
pomiarowe z procesoéw produkcyjnych nie zawsze rozktadaly sie wedtug zasady Gaussa, czyli
rozktadu normalnego. Opracowat wiec kilka narzedzi do badania i przede wszystkim
sterowania procesem. Nazwat je SPC.

A Deming, jak to Deming... Zabrat sie za marketing. Z duzym sukcesem propagowat metode w
latach 50 i 60 ubiegtego stulecia gtéwnie w Japonii, a pdzniej USA. Potwierdzeniem sukcesu
jest fakt, ze wiekszos$¢ narzedzi trafita do kanonu siedmiu ztotych narzedzi Kaoru Ishikawy. Do
dzisiaj uzywa sie ich w przedsiebiorstwach opartych na Lean czy TQM.

SPC — cztery podstawowe elementy
SPC bazuje na statystyce. Monitorujgc swoj proces jeste$ w stanie dostrzec odchylenia, zmiany
i zareagowac przed pojawieniem sie niezgodnosci. Dobre SPC musi zawierac¢ cztery ponizsze

elementy:

Zdefiniowany pomiar parametru procesu (moze to by¢ wymiar rysunkowy lub inna
charakterystyka mierzalna produktu)

Zdefiniowany sposdb usprawniania procesu w przypadku odchytek

Zdefiniowane sposoby monitorowania procesu (przeglad SPC codziennie, co godzine, co
tydzien w zaleznosci od charakteru procesu)

Zdefiniowane ciggte doskonalenie procesu aby wyniki pomiaréw byty jak najblizej wartosci
nominalne;.



Jak zdazyliscie przeczyta¢ dobre SPC to nie tylko przegladanie wykresow ale potezne narzedzie
do zarzadzania procesami. Dobrze prowadzone, odpowiednio czesto przegladane po to aby
wyciggac wnioski i wprowadzac jest niezawodnga bronig w walce z niezgodnosciami.

SPC z sukcesem mozna wykorzystywaé rowniez w procesach biznesowych. Nie ma co sie
ograniczac tylko do proceséow przemystowych. Nalezy tylko dobrze zdefiniowac parametry
oraz pomiary. Nastepnie zbiera¢ informacje i analizowac je za pomoca pieciu podstawowych

narzedzi SPC o ktérych przeczytasz w nastepnym akapicie.

Narzedzia SPC

SPC nie jest pojedynczym narzedziem do pomiaru procesu. Jest to zbidr narzedzi
zdefiniowanych przez Shewarta i wiekszo$¢ z nich znajduje sie w zbiorze siedmiu ztotych
narzedzi jakosci Kaoru Ishikawy. Stosowanie tych narzedzi jako pakiet daje bardzo duze
mozliwosci weryfikowania spdjnosci i powtarzalnosci procesu. Odpowiednie zrozumienie
diagraméw i ciggte ich monitorowanie pozwala wycigga¢ natychmiastowe wnioski na temat
odchylen.

SPC — Histogram

Histogram to rodzaj wykresu, ktéry w sposdb uporzgdkowany pokazuje dane numeryczne.
Pierwszy raz przedstawiony zostat przez Karla Pearsona, matematyka i statystyka z University
College London. Byto to jeszcze w XIX wieku. Budowa diagramu polega na umieszczeniu na osi

X przedziatdw a na osi Y wartosci znajdujgcych sie w danym przedziale. .

llo$¢ przedziatow okresla sie dzieki wzorom matematycznym w zaleznosci od otrzymywanych
wynikéw. Istniejg rézne metody, ktére pozwalajg oszacowaé przedziaty histogramu. Reguta
Rice’a czy formuta Sturges’a bazujg na ilosci wykonanych pomiaréw. Formuta Doane’a, chyba

najpowszechniej stosowana na polskich uczelniach, odnosi sie do odchylenia standardowego.

Histogram
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https://i1.wp.com/inzynierjakosci.pl/wp-content/uploads/2018/09/histogram_spc.png

wiecej o histogramie oraz przyktadach przeczytasz tutaj: Histogram — skuteczne zastosowanie

w zarzadzaniu jakoscia

SPC — Diagram Pareto

Diagram Pareto jest to graficzny sposéb zaprezentowania danych na wykresie stupkowym w
sposdb malejacy.

Czesto na wykresie umieszcza sie linie Lorenza, ktéra jest sumg procentowg kolejnych
wartosci. Skomplikowane :)?, ponizsza grafika musi pomaéc. Stupki to wartosci poszczegdlnych

kategorii, czerwona linia to krzywa Lorenza

Diagram Pareto

100,0%
a0

90,0%
35 80,0%
30 70,0%
25 60,0%

50,0%
20

40,0%
15

30,0%

20,0%
5 . H BN
a L I I - 0.0%

Niezgodnosci Niedostateczna  Brak przetopu w Niezgodnosc Niezgdonosé Brak spoiny Brak otwordw Wyptywka
wizualne powloka malarska spoinie materiatowa ksztattu materiafu
rodzimego

m Wartosé liczhowa — ==Krzywa Lorenza

Patrzac na wykres widzimy, ze pierwsze dwie kategorie wad stanowig ok. 60% wszystkich
probleméw. Jezeli chcemy uzyskaé¢ znaczgcy poprawe procesu, wystarczy skupi¢ sie na
wyeliminowaniu dwodch pierwszych przyczyn. W wiekszosci przypadkdéw, zastosowanie
znajdzie tu zasada Pareto. Dla twoich procesow sytuacja bedzie identyczna. Zobaczysz, ze 20%

przyczyn, bedzie powodowato 80% problemdw, strat.

Wiecej o diagramie Pareto wraz z przyktadami przeczytasz tutaj: Diagram Pareto — zacznij od

najwazniejszego

SPC — Karta kontrolna

Karta kontrolna procesu przedstawia w sposdb graficzny zmiennos¢ procesu produkcyjnego
lub ustugowego. Karta kontrolna na osi X posiada numer porzgdkowy pomiaru, o$ Y to wynik
pomiaru. Na wykresie karty kontrolnej znajdziesz rowniez poziomg linie z wartoscig
nominalng danego wymiaru (X).


http://inzynierjakosci.pl/2018/02/histogram/
http://inzynierjakosci.pl/2018/02/histogram/
http://inzynierjakosci.pl/2017/11/diagram-pareto-lorenza-przyklad/
http://inzynierjakosci.pl/2017/11/diagram-pareto-lorenza-przyklad/
https://i0.wp.com/inzynierjakosci.pl/wp-content/uploads/2018/09/diagram_pareto_spc.png

Dodatkowo w zaleznosci od specyfikacji produktu lub ustugi posiada réwniez poziome linie
przedstawiajgce gorng i dolng granice wynikéw. Gdérng granice przyjeto nazywaé UCL (od
angielskiego upper control limits) a dolng granice LCL (jak sie juz pewnie domyslacie — lower
control limits). Shewhart przedstawit obliczanie dolnej i gérnej granicy wykresu poprzez zakres
3 sigma. Czyli UCL=(X)+3Sigma a LCL=(X)-3Sigma.
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Wiecej o karcie kontrolnej wraz z przyktadami uzycia przeczytasz tutaj: Karta kontrolna —

weryfikuj stabilno$¢ procesu

SPC — Diagram korelacji

Diagram korelacji jest pomocny do analizy relacji pomiedzy zmiennymi. Jest to uktad osi X i Y,
w ktérym zmienne zalezne od siebie rozmieszczone sg w polu diagramu. Piszgc inaczej jest to

wykres punktowy, gdzie zmienna A zalezy od B.


http://inzynierjakosci.pl/2018/02/wykres-kontrolny-karta-kontrolna/
http://inzynierjakosci.pl/2018/02/wykres-kontrolny-karta-kontrolna/
https://i0.wp.com/inzynierjakosci.pl/wp-content/uploads/2018/02/przyklad_wykres_kontrolny_v1.png
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Diagram korelacji ma szerokie zastosowanie w przemysle. Odpowiednie powigzanie
zmiennych procesowych pozwala znalez¢ optymalne parametry procesu, pozwala wyznaczy¢
wptyw zmiennej A na warto$é B oraz pomaga okresli¢ przyczyny problemu.

Wiecej o diagramie korelacji przeczytasz tutaj: Diagram korelacji — powigz dane i rozwigzuj

problemy

SPC — Diagram przebiegu procesu

Diagram przebiegu procesu to prosty wykres przedstawiajgcy wyniki z procesu w odniesieniu
do linii czasu. O$ Y to ilos¢ zmiennych lub wartosci mierzalnych (np. srednia z danego dnia,
godziny itp.), a 0$ X przedstawia czas w postaci dni, godzin, tygodni lub miesiecy w zaleznosci

od charakteru procesu lub produkgji.

Bardzo czesto na wykresie zaznacza sie linie z celem lub wartosciag nominalng oraz linie ze
$rednig pomiaréw danego dnia lub linig trendu. Pozwala to na tatwiejszg interpretacje
wykresu. Dodatkowo dodaje sie wartosé gérnej i dolnej tolerancji wymiaru. Ponizej znajdziecie

przyktad diagramu przebiegu procesu.

Diagram przebiegu procesu
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http://inzynierjakosci.pl/2018/03/diagram-korelacji/
http://inzynierjakosci.pl/2018/03/diagram-korelacji/
https://i0.wp.com/inzynierjakosci.pl/wp-content/uploads/2018/03/diagram_korelacji_przyklad_1.png
https://i2.wp.com/inzynierjakosci.pl/wp-content/uploads/2018/09/wykres_przebiegu_procesu-1.png

Nie musisz stosowac wszystkich tych narzedzi aby sterowac procesem. Nie mniej jednak warto
sprobowac zastosowad takie petne “combo”. Niezgodnos$¢ nie ma szans ;). Nie wiesz jak dobrze

wdrozy¢ SPC w firmie lub procesie? Mam dla Ciebie odpowiedz ;-).

SPC jak wdrozy¢?
SPC jestes w stanie wdrozy¢ w kazdej firmie produkcyjnej czy ustugowej. Najlepiej sprawdza
sie przy nadzorowaniu charakterystyk mierzalnych. Od czego zacza¢ wdrazanie metody

statystycznej kontroli procesu?

W pierwszej kolejnosci musisz okreslic wymiar ktory chcesz nadzorowaé. Dla kazdego
produktu mozna okresli¢ wymiar krytyczny. W duzych firmach jest on okreslony na poziomie
rysunku technicznego. Jest to wymiar krytyczny dla kolejnych operacji, finalnego montazu
catego komponentu lub dla klienta koncowego. Czy zawsze taki wymiar nadzoruje sie poprzez
SPC? Nie zawsze, ale w wiekszosci przypadkdéw jest objety nadzorem poprzez statystyczng
kontrole procesu.

Jezeli chcesz nadzorowac inne charakterystyki produktu réwniez mozesz to robi¢. Wybierz
wymiar ktoéry Cie interesuje: moze on wynikac z reklamacji otrzymywanych od klientéw lub

zgtoszen o niezgodnosci z procesu.

Gdy wiesz juz co chcesz mierzyé sprawdz czy jeste$ w stanie to zrobi¢ i czy pomiary sg
powtarzalne. W tym celu przeprowadz analize MSA R&R o ktérej wiecej pisatem tutaj: Jak
dobrze i szybko zrobi¢ MSA R&R.

Kolejny krok to ustalenie interwatéw pomiaréw. Czy chcesz mierzy¢ 100% produktdéw czy moze
50 sztuk z partii? Zalezy to od Ciebie. Pamietaj aby zachowa¢é ciggtos¢ pomiarow dla danej
probki i nie robi¢ pomiaréw np. tylko raz w tygodniu. Chcesz mieé przeglad catego okresu.

Nastepnie okresl czas pomiardw. Jak dtugo chcesz robié analize SPC? Tydzien, miesigc, rok?

Gdy juz to ustalisz zbieraj dane codziennie i analizuj za pomoca wyzej wymienionych narzedzi.
Tworz wykresy i wyciggaj wnioski. Wszystko mozesz zrobi¢ za pomocy powszechnie
dostepnego Excela. Nie wiesz jak stworzy¢ tego typu diagramy? Nic nie szkodzi. Mam je
wszystkie dla Ciebie za darmo :).

Narzedzia do SPC w Excel

Przygotowatem w Excelu kazde z ponizszych narzedzi SPC. Mozesz $ciggnaé i Smiato korzystaé

)


http://inzynierjakosci.pl/2017/12/msa/
http://inzynierjakosci.pl/2017/12/msa/

Diagram Pareto SPC — Formularz Excel
Karta kontrolna SPC — Formularz Excel
Histogram SPC — Formularz Excel
Diagram korelacji SPC — Formularz Excel

Diagram przebiegu procesu SPC — Formularz Excel

Wszystkie te narzedzia znajdziesz na stronie Darmowe narzedzia Excel. Moze przydac Ci sie

réowniez formularz do MSA R&R, réwniez znajdziesz go na stronie z darmowymi narzedziami

Excel ;-).

Jak utrzymad SPC?

Wdrozenie SPC niesie za sobg szereg zalet. Pierwszg i najwazniejszg zaletg jest wykrywanie
odchylen w procesie przed pojawieniem sie niezgodnosci. Nie ponosisz kosztédw jakosci, bo
proces jest korygowany przed pojawieniem sie odchyiki.

Inng bardzo wazing zaletg jest integracja zespotu wokét celu jakim sg wskazniki SPC.
Pracownicy majg jasne wytyczne co do jakosci ich pracy. Wiekszo$¢ z nich zainteresuje sie
statystyka i wykresami ktore powstajg dzieki ich codziennej pracy. W zwigzku z tym nie
przegladaj SPC tylko i wytgcznie na ekranie swojego komputera.

SPC powinno by¢ cyklicznie przegladane z catym zespotem pracujagcym przy danym procesie
lub produkcie. Staraj sie omawia¢ wyniki w sposéb ciekawy, a w przypadku odchylen od
standardu aktywuj dyskusje. Nikt tak jak operatorzy linii montazowej czy produkcyjnej nie

powie Ci co mogto mie¢ wptyw na zaburzenie w Karcie Kontrolnej tego i tego dnia.

Bardzo istotne jest rédwniez ustalenie odpowiedzialnosci za prowadzenie w SPC. W tym
przypadku musimy zadbac o Scistg wspdtprace pomiedzy dziatem wykonawczym i dziatem
jakosci. To dziat produkcji, montazu, ustug musi dostarczy¢ dane do analizy, a samg analiza
powinien zajmowaé sie Inzynier jakosci. Brak jasno okreslonych zasad wspdtpracy,
przekazywania danych, rejestrowania odchytek, tworzenia SPC oraz ustalenia dat przeglagdow
moze budzi¢ frustracje. Dlatego polecam usig$¢ do Diagramu Procesu i zmapowac proces z

przypisanymi odpowiedzialnosciami.


http://inzynierjakosci.pl/darmowe-narzedzia-jakosciowe-2/
http://inzynierjakosci.pl/2018/01/diagram-procesu/

Skuteczne wykorzystanie SPC to nie tylko reagowanie w przypadku odchylenia ale praca nad
ciggtym doskonaleniem procesu. Jest to najlepsza metoda do tego aby bez braku kosztow
jakosci doskonali¢ proces. Warto stawiac¢ cele w SPC i doskonali¢ proces tak aby wyniki

pomiaréw danych charakterystyk byty jak najblizsze nominatowi nawet jezeli s w granicach

tolerancji. Zawezony wynik do minimum daje stabilno$¢ procesu a Tobie swiety spokdj.

SPC statystyczne sterowanie procesem — przyktad
PrzenieSmy sie w myslach na potudniowy-wschdéd Polski gdzie$ w okolice Bieszczad. W
Ustrzykach Dolnych Pan Kazimierz prowadzi tartak. Produkuje w nim podstawowe produkty
m.in deski na wymiar. Ostatnio dostaje sporo reklamacji od klientéw w zwigzku z brakiem
zachowania wymiaru diugosci desek o wymiarze 1 metra. Pan Kazimierz jest pasjonatem
jakosci i statym czytelnikiem bloga inzynierjakosci.pl :). W zwigzku ze zdobytg wiedzg postawit
zabrad sie za jako$¢ procesu ciecia desek na wymiar z pomocg SPC.

Pan Kazimierz okreslit wymiar dtugosci deski na 1000 mm z dolng granicg 995 mm i gérng 1005
mm. Nastepnie zabrat sie za weryfikacje metody pomiarowej. Deski mierzy taSma mierniczg,
ktora jest wystarczajgca do przedstawienia tolerancji +- 5mm. Przeprowadzona prdba
powtarzalnosci i odtwarzalnosci pomiaréw powiodta sie. Pan Kazimierz wykonat jg za pomocg
darmowego formularza z bloga inzynierjakosci.pl. System pomiarowy posiada zdolnosé
pomiarowa i stabilnos¢.
Po wszystkich dotychczasowych akcjach Pan Kazimierz ustalit ramy czasowe dla SPC na 1 petny
miesigc — od 1 wrzesnia do 30 wrzes$nia. Podszedt do tematu bez skruputéw i orzekt 100%
pomiary, kazda winna by¢ pomierzona. Produkowat 100 desek dziennie. Pracownicy tartaku
nie byli bardzo zadowoleni z dodatkowej pracy, ale co zrobisz? Nic nie zrobisz, trzeba mierzy¢.
Nastepnie Pan Kazimierz $ciggnat z bloga inzynierjakosci.pl darmowe formularze Excel i
utworzyt wykresy Pareto, Histogramu, Przebiegu procesu oraz Kartke kontrolng. Odpuscit

wykres korelacji, poniewaz nie widziat na ten moment wartosci dodane;j.
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Juz pierwszy tydzien analizy pozwolit ustali¢, ze pita do ciecia desek wymaga przegladu i
ustawiania wymiaru co 2 dni. W zwigzku z procesem ciecia wymiar na pile rozregulowuje sie.
Wdrozenie nakazu ustawiania wymiaru co 2 dni na nominat pozwolito produkowaé deski
zgodne od dnia 8 wrzesnia do korica miesigca.

Pan Kazimierz pomimo uzyskania pozytywnych wynikédw postanowit utrzymywaé SPC w swoje;j
firmie. Zauwazyt zwiekszenie Swiadomosci pracownikdw oraz zainteresowanie narzedziami
do analizowania wynikéw pomiaréw.

Podsumowanie

Chciato by sie napisa¢ badz jak Pan Kazimierz i stosuj SPC :). Prewencyjne podejscie do
zarzadzania jakoscig niesie za sobg wiele pozytywow i mozliwos¢ unikniecia produktu
niezgodnego. W celu przeprowadzania solidnej analizy potrzebne sg zasoby i poswiecenie
czasu ale rezultaty mogg by¢ zdumiewajgce. Warto utrzymywacé SPC dla charakterystyk

krytycznych nawet wowczas gdy nie notuje wielu niezgodnosci. Lepiej zapobiegac niz leczyc.
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5 Why — dziecinnie prosta metoda do rozwigzywania probleméw dorostych

Metoda 5 Why zostata po raz pierwszy raz uzyta przez Taiichi Ono. Ten urodzony w 1912 roku w
Dailianie inzynier, wizjoner i menadzer opracowat prosty sposéb na dociekanie do przyczyny zrédtowej
problemu. Mozemy przypuszcza¢, ze metodologia zostata opracowana podczas rozmowy Taichii z jego
3 letnig corky. Dzieci w tym wieku wykazujg tendencje do zadawania w nieskonczonos¢ pytan
“dlaczego”, ale musimy przyznad, ze jest to bardzo skuteczne. Oryginalna metoda zaktada wtasnie
powtarzanie pytania “dlaczego?” tak dtugo, az uzyskamy odpowiedz na przyczyne zrédtowa problemu.

Jak skutecznie przeprowadzi¢ 5 Why?

W pierwsze] kolejnosci, musisz odpowiedzieé¢ sobie na pytanie, czy metoda 5 razy dlaczego bedzie
skuteczna do danego tematu. Najskuteczniej sprawdza sie, kiedy problem dotyczy btedu ludzkiego lub
wspotpracy pomiedzy dziatami. Metoda 5 Why uzywana jest réwniez do codziennej pracy i
rozwigzywania drobnych problemoéw pracowniczych lub sporow.

Proces przeprowadzania metody powinien wyglada¢ nastepujaco:



Zapisz problem na kartce papieru. Temat musi by¢ konkretnie okreslony. Pozwala to zespotowi skupic
sie na doktadnie tym samym aspekcie. Opis zdarzenia w formie ustnej moze by¢ rdéznie interpretowany.

Zadaj pytania “dlaczego?” odnosnie problemu i zapisuj odpowiedzi.

Jezeli odpowiedz na pytanie “dlaczego?” nie przedstawia przyczyny zrédtowej, zadaj pytanie po raz
kolejny.

W przypadku braku przyczyny zrédtowej wrd¢ do punktu 3 i zadawaj pytanie do skutku, czyli
znalezienia odpowiedzi na przyczyne problemu.

Jak widzicie, wystarczg 4 proste kroki, aby znalez¢ przyczyne problemu. Dlatego metoda 5 Why jest
czesto stosowana, poniewaz jest szybka. Dodatkowo pomaga okresli¢ zawite powigzania procesowe w
odniesieniu do problemu. Jest réwniez bardzo prostym narzedziem, do ktérego wymagany jest
Swiadomy zespdt, dtugopis i kartka papieru.

Przyktady metody 5 Why
Problem 1: Klient jest niezadowolony, poniewaz otrzymat niezgodny produkt z wymaganiami.

5 WHY :
1. Dlaczego klient otrzymat niezgodny produkt?

— Poniewaz producent bazowat na wtasnych specyfikacjach, stosowanych od lat, ktére rdznig sie od
specyfikacji klienta.

2. Dlaczego producent korzystat z innych specyfikacji niz wskazanych przez klienta?

— Poniewaz osoba odpowiedzialna za sprzedaz i kontakt z klientem nie przekazata produkcji nowej
rewizji specyfikacji

3. Dlaczego osoba odpowiedzialna za sprzedaz nie przekazata nowych specyfikacji do produkc;ji?

— W wyniku pospiechu i duzej ilosci zamdwien oraz braku zmian wymagan klienta przez ostatnie lata,
osoba odpowiedzialna pomineta weryfikacje zamdwienia.

4. Dlaczego osoba odpowiedzialna pracuje w pospiechu?

— Poniewaz od 4 miesiecy zastepuje rdwniez drugg osobe w dziale, po ktdrej nie zostat uzupetniony
Head Count.

5. Dlaczego nie zostat uzupetniony Head Count?
— Poniewaz uznano, ze jedna osoba poradzi sobie z obstugg wszystkich klientéw organizacji.

Akcje korekcyjne: Zatrudnienie osoby oraz sSwiadome przydzielenie obowigzkéw. Wprowadzenie
cyklicznej rewizji zmian na zamoéwieniach od klientow.

Darmowy formularz 5 Why
Przygotowatem bardzo prosty, gotowy do wydruku formularz 5 why czyli 5 razy dlaczego. Narzedzie
dostepne na stronie: www.inzynierjakosci.pl
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