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RACJONALIZACJA CZASOW PRZEZBROJEN STANOWISK
ROBOCZYCH

Streszczenie. W artykule przedstawiono problem normowania czaséw przezbrojen
stanowisk roboczych. Pokazano metody normowania czasow, scharakteryzowano czynniki
majace wpltyw na czasy dziatan produkcyjnych. Podano tok postepowania w procesach
racjonalizacji czaséw przezbrojenia. Scharakteryzowano przebieg przezbrojenia przyktado-
wego stanowiska. Zaproponowano zmiany w pracach przezbrojenia, oceniono efekty
dokonanych zmian.

RATIONALIZATION OF WORKPLACES CHANGEOVER TIMES

Summary. The article presents the problem of normalization of changeover time at
workstation. Basic methods of standardization working times are presented, characterized by
factors affecting the times of production activities. Specified course of action in the process of
rationalization of changeover times. The process of retooling at sample workstation is
described. Changes to the process of changeover are described and their effects are assessed.
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1. Wprowadzenie

W procesach harmonogramowania zadan wytwarzania® istotne znaczenie ma okre$lanie
norm czasOw wykonania dziatan produkcyjnych. Harmonogramowanie umiejscawia w czasie
I w miejscu wykonywane dziatania przy uwzglednieniu dostgpnosci zasoboéw stanowisk
pracy, pomocy warsztatowych, powierzchni itd. Wlasciwie okreslone normy czasu s3
warunkiem sprawnego funkcjonowania przedsigbiorstw oraz racjonalnego wykorzystania
maszyn i urzadzen przy uwzglgdnieniu kwalifikacji i mozliwosci wykonawczych pracownika.
Zagadnienia okre$lania pracochtonno$ci mozna podzieli¢ na dwie grupy:

1. Pierwsza grupa obejmuje prace zwigzane z przygotowaniem produkcji (prace

realizowane w dziatach rozwoju).

2. Druga grupa zagadnien dotyczy pracochtonno$ci wytwarzania, w tym czasow
glownych, pomocniczych, dodatkowych i czasow przygotowawczo-zakonczeniowych
(operacje obrobki, montazu, przeplywu materialowego na wydziatach produkcyjnych).

Sposob ustalania tych czasow, czyli normowanie uzalezniony jest od warunkow
produkcyjnych danego przedsigbiorstwa, seryjnos$ci wytwarzania, ztozonosci 1 powtarzalnosci
wykonywanych prac. Na czas trwania poszczegolnych czynno$ci maja wptyw czynniki, ktore
mozna podzieli¢ na: technologiczne (np. wzrost wydajnos$ci przez zmiany techniczne), ludzkie
(np. wzrost wydajnosci przez poprawe organizacji), zwigzane z uwarunkowaniami
srodowiska pracy (np. wzrost wydajnosci na drodze humanizacji pracy).

Glownymi czynnikami technologicznymi zwigkszajacymi efektywnos¢ wykorzystania
czasu pracy sa dazenia do doskonalenia technologii?, minimalizacja zuzycia materiatow,
ksztaltowanie wyrobdw, srodkéw produkceji, metod i1 technik pracy, obnizenie kosztow
produkcji, automatyzacja wykonywanych prac.

Czynniki ludzkie glownie sa zwigzane z efektywnoscig organizacji pracy. Koncentruje sig
ona przede wszystkim na maksymalizacji wykorzystania funduszu czasu pracy, zasobow
ludzkich i materialnych w procesie produkcyjnym. Nowe formy organizacji pracy, najczesciej
opisywane w literaturze, to: rotacja i rozszerzanie pracy, wzbogacanie tresci pracy, praca
zespotowa, kota jakosci, uelastycznianie czasu pracy, wdrazanie idei szczuptej produkciji,
KAIZEN, SMED, 5S, WCM itd.

! Kutschenreiter-Praszkiewicz 1.: Praca doktorska: Metodologia planowania przebiegu prac technicznego
przygotowania produkcji elementéw maszyn. Wydzial Budowy Maszyn. Politechnika £.6dzka, Filia w Bielsku-
Bialej, 2000; Martyniak Z.: Metody organizowania procesow pracy. PWE, Warszawa 1996; Wigcek D.,
Wiegcek D.: Estimating prime costs of producting machine elements at the stage of production processes
design, [in:] Banaszak Z., Gregor M., Matuszek J. (eds.): “Applied Computer Science” Implementation of
information systems in enterprises. Zilina 2009.

2 Kutschenreiter-Praszkiewicz |.: op.cit.
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Srodowisko pracy ma duzy wplyw na wydajno$é pracy. Odpowiedni komfort pracy
zapewnia wydajnos¢ produkcji, przy zachowaniu norm ergonomii pracy.

2. Metody normowania czaso6w pracy

Dla potrzeb niniejszego artykutu przyjeto podzial metod normowania czasu pracy wg
REFA?® — rys. 1, wyrdzniajacy: metody oparte na pomiarze czasu rzeczywistego (analityczno-
pomiarowe), metody bazujace na wczesniej opracowanych normatywach czasu pracy (metody
analityczno-pomiarowe), otrzymane na drodze poroéwnania i szacowania (metody
analityczno-poréwnawcze)”.

[ METODY 1 TECHNIKI NORMOWANIA CZASU PRACY ]

[ I ]

OPARTE NA PROPONOWANEJ | OPARTE NA STRUKTURZE JIOPARTE NA STRUKTURZE
STRUKTURZE CZASU (p. 8.2.2) CZASU WG REFA CZASUWGPN

! ! !

[ ] |
[ ANALITYCZNO- ] [ ANALITYCZNO- ] [ ANALITYCZNO- ]

POMIAROWE OBLICZENIOWE POROWNAWCZE
. cHRONOMETRAZ ) WG RUCHOW POROWNANIE
ELEMENTARNYCH | SZACOWANIE

OBSERWACJA
MIGAWKOWA MTML, MTM2, METODA
MTM3, WF, APROKSYMACYINA
FOTOGRAFIA CZASU BMP1, BMP?2,
PRACY

WG NORMATYWOW
PRZEDMIOTOWYCH

Rys. 1. Klasyfikacja metod i technik normowania czasu pracy

Fig. 1. Classification of methods and techniques for narmalization of working time

Zrodto: Kutschenreiter-Praszkiewicz 1.: Praca doktorska: Metodologia planowania przebiegu prac
technicznego przygotowania produkcji elementoéw maszyn. Wydzial Budowy Maszyn.
Politechnika L.0dzka, Filia w Bielsku-Biate;.

® Praca zbiorowa: Methodenlehre des Arbeitsstudiums, Teil 2, Datenermit-tlung. REFA — Verband fur
Arbeitsstudien und Betriebsorganisation e.V. Carl Hanser Verlag, Munchen 1997.
* Kutschenreiter-Praszkiewicz I.: op.cit.
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Metody normowania oparte na pomiarze czasu rzeczywistego®

Fotografia czasu pracy. Wykorzystywana jest najcze$ciej do badania czynnosSci
warunkujgcych przebieg calego procesu. Jest to metoda obserwacji i pomiaru czasu pracy,
najczesciej prowadzona w sposob ciagly. Moze by¢ prowadzona w ciggu jednej lub kilku
zmian roboczych.

Chronometrai. Pomiar czasu trwania cyklicznie powtarzajagcych si¢ wyr6znionych
elementéw procesu pracy. Wyniki badan chronometrazowych, ktorych warto$¢ poznawcza
jest uzalezniona od okreSlenia rzeczywistego tempa pracy, zastosowania metod pracy —
stanowig material do opracowania wzorcéw nakladéw pracy oraz okreslenia warunkow
obstugi stanowisk pracy.

Migawkowa obserwacja dnia roboczego. Jest to metoda statystyczna®. Polega
na identyfikowaniu i zapisywaniu czynnosci lub zjawisk zaobserwowanych w losowo
wybranych, nieregularnych odstgpach czasu. Przy odpowiednio duzej liczbie obserwacji
rodzaje czynnosci bedg proporcjonalne do udziatu czasu zuzytego na kazdy z tych rodzajow
czynnosci W ogolnym czasie pracy, dzigki czemu mozna okresli¢ przecigtny czas

wykonywania czynno$ci danego rodzaju, czas przestojow itp.

Metody bazujace na normatywach czasu pracy (analityczno-obliczeniowe)

Normowanie pracy wg normatywow ruchow elementarnych. W tym pojgciu miesci si¢
grupa metod syntezy ruchéw elementarnych. Najpopularniejsza z nich to metoda MTM
(Methods-Time Measurement). Oparto ja na nastgpujacych zatozeniach: kazda praca sktada
si¢ z rdznych rozpoznawalnych ruchéw elementarnych, kazdy ruch elementarny ma stalg
warto$¢ 1 Srednig wydajnos¢, wartosci czasow dla wszystkich ruchow elementarnych zostaty
doktadnie zmierzone'.

Normowanie pracy wg metod analityczno-obliczeniowych®. Metody te oparte sa na
analizie przebiegu procesu i nastgpnie obliczeniu czasu trwania takiej operacji na podstawie
posiadanych normatywow czasu na Wwykonywane czynno$ci reczne 1 normatywy
technologiczne (parametry decydujace o przebiegu i czasie danej obrobki lub montazu).
Obliczenia w metodzie analityczno-obliczeniowej® sa wykonywane na podstawie struktury
normy czasu i zaleza od rodzaju stosowanych normatywow pracy. Na podstawie analizy tresci

operacji okresla si¢ warunki wykonywania kolejnych zabiegdw obrobkowych, np. dobor

® Bieniok H.: Metody sprawnego zarzadzania. Placet, Warszawa 1997; Debski D: Ekonomika i organizacja
przedsigbiorstw. Czes$¢ 2. Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne, Warszawa 2006; Martyniak Z.: op.cit.

® Delfosse M.: Praktyczne zastosowanie metody obserwacji migawkowych. ,,Ekonomika i Organizacja Pracy”,
nr 1, 1960; Praca zbiorowa: Poradnik inzyniera obrobki skrawaniem, tom II. Warszawa 1994,

" Praca zbiorowa: Poradnik..., op.cit..

® Praca zbiorowa: Methodenlehre des Arbeitsstudiums, Teil 2, Datenermit-tlung. REFA — Verband fur

. Avrbeitsstudien und Betriebsorganisation e.V. Carl Hanser Verlag, Munchen 1997.
Ibidem.
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narz¢dzi, liczby przejsé, dobiegi i wybiegi, chtodziwo, gleboko$¢ posuwu i predkosci
skrawania.

Metody analityczno-poréwnawcze. Metody poréownania i szacowania. Metody te stosuje
si¢ w przypadku zroéznicowanych i z reguly niepowtarzajacych si¢ dziatan. Okreslanie czasu
pracy tg metoda jest stosowane w warunkach produkcji jednostkowej i maloseryjnejlo.
Metoda sktada si¢ z dwoch podstawowych etapow: poréwnanie wykonywanych przedmiotéw

lub czynnosci w celu ustalenia wystepujacych migdzy nimi réznic lub zgodnosci.

Czasy przezbrojenia sg integralng cze$cig struktury czasu pracy — rys. 2. Wspoélczesnie
w wielu przedsigbiorstwach stosuje si¢ inne struktury, dokltadniej pozwalajagce okresli¢

poszczeg6lne sktadniki czasu. Dotyczy to zwlaszcza czaséw dodatkowych i uzupetniajacych.

Norma czasu na zadanie T

Czas przygotowawczo-
zakonczeniowy na jedng szt.

Czas jednostkowy t

tw Czas wykonania tu Czas uzupehiajacy
ty Czas glowny to Czas obslugi —
tp Czas pomocniczy tot Technicznej
too Organizacyjnej
t Czas na potrzeby | |

fizjologiczne
tin Naturalny
tro Na odpoczynek

Rys. 2. Struktura czasu wedtug PN-90/M-01172-1-1
Fig. 2. Structure of time according to standard PN-90/M-01172-1-1
Zrodto: wedtug PN-90/M-01172-1-1.

19 1hidem.
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3. Wybor metody normowania czasu pracy

Wybor metody normowania zalezy od wielu czynnikéw. Zlozone procesy pracy,
wymagajace pracownikow réznych specjalnosci oraz srodkow produkcji, dzieli si¢ na mniejsze
odcinki przebiegu procesu produkeyjnego, np.: operacji, zabiegow, przejsé, czynnosei'.

Wybér metody okreslania pracochtonnosci jest uzalezniony od poziomu szczegdtowosci
analizy procesu produkcyjnego, dokladnosci wyznaczonych norm oraz od naktadu czasu
i kosztow, jakie mozna poswieci¢ na ich opracowanie. Z punktu widzenia szczegdtowosci

analizy procesu produkcyjnego, metody te mozna podzieli¢ w sposéb jak na rys. 3.

| CZAS PRZYGO TOW AWCZO-ZAKONCZENIOW Y |

| CZAS PRACY | 4 | | CZAS PRZERW | b |
I I
I I
| NORMOWAN Y | tn || NIENORMOW ANY | t || NORMOWANY | to ||NIENORMOWANY| ton |
I_PRZYGQTOWAWCZO— i | | ORGANIZACYJINO- .
ZAKONCZENIOWY bz TECHNICZNY :
WY KONAN IA | i | OCZEKIWANIE NA |
MATERIAL bum
ﬂ SrowY | b | _OCZEKIWANIE NA |
SRODEK PRODUKCII bt
ﬂ POMOCNICZY | oo |
OCZEKIWANIE NA |
R | T | INFORMACIE
| [ NAPOTRzZEBY !
ﬂ ORGANIZACYJINEJ | tooe FIZJOLOGICZNE f
ﬂ TECHN ICZNEJ |t,ml| NA POTRZEBY :
NATURALNE n
! DODATK OWY | ta I_ NA ODEQCZ YNER | S0 |
| [PRzYGoTOowAwCZO-[ | GLOWNY |tdng oRoONlea 8 e H
ZAKONCZENIOWY dpz
POMOCNICZY |tdpzp OCZEKIWANIA NA [,
MATERIAL xotm
ﬂ W YKONANIA | T gtown:y | b | | | oczEKIWANIANA [,
$RODEK PRODUKCII | bos
POMOCNICZY | e |
OCZEKIWANIA NA [
INFORMACIJE
RGANIZACYJINE
ﬂ OBSE UGI | ti oRe SNES | taoo
OCZEKIWANIA NA |
TECHNICZNEJ | tot | | ~ PRACOWNIKA xotp
_I Z WINY PRACOWN. | i |

_ISZKOLEN.SYMPOZJA| e |

| INARADY, ODPRAWY,

ZEBRANIA bo

L | ODDELEG.DO INNEJ t
PRACY i

Rys. 3. Struktura czaséw przygotowawczo-zakonczeniowych
Fig. 3. Structure of changeover time
Zrédto: Aviomechanika Sp. z o.0.

1 praca zbiorowa: Poradnik..., op.cit.; Praca zbiorowa: Methodenlehre..., op.cit.
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Bioragc pod uwage zakres prac realizowanych w ramach przezbrojen mozna wprowadzic¢
podziat wykonywanych dziatan wg zlozonosci prac. Mozna rozrézni¢ prace: typowe,
adaptowane, modernizowane, nowe, opracowane w formie typoszeregu (np. kilka wyrobow
produkowanych na podstawie wspolnych zespotow).

Przy okre§laniu czaséw przezbrojen struktura czaséw przedstawiona na rys. 2 jest
niewystarczajaca — nie ujmuje wszystkich czasow niezbednych przy ksztattowaniu procesoéw
produkcyjnych, w tym czasoéw przezbrojen.

W strukturze czasOw przygotowawczo-zakonczeniowych znaczacy udziat ma czas
przezbrajania, zwigzany z czasem normowanym i nienormowanym i wchodzacymi w ich
sktad czasami uzupeliajagcymi i dodatkowymi. Pozostate sktadniki czasu, jak np. czas
odpoczynku i na potrzeby naturalne sa pochodng tych czasow™. Stad dalsza cze$¢ artykutlu
poswiecono zagadnieniu okres§lania czaséw przezbrojen, ktére moga mie¢ np. strukture
przedstawiong na rys. 3.

Bazujac na metodologii REFA', ktéra od kilkunastu lat jest rozpowszechniana
w przedsiebiorstwach, czas pracy na stanowisku roboczym™ jest dzielony na:

1. Czas normowany, ktory obejmuje wszystkie te elementy zuzycia czasu pracy, ktore ze
wzgledu naswoja istotg wchodza wsklad norm pracy dotyczacych wykonania
okreslonego zadania, sg to:

— normowany czas pracy maszyny i czas pracy pracownika niepokryty praca
maszyny,
— hormowany Czas przerw.
2. Czas nienormowany, do ktérego naleza wszystkie te elementy zuzycia czasu pracy,

ktoére sa wlasciwie zbedne i1 stanowig tylko straty czasu pracy, sa to:

czas pracy nieprodukcyjnej — czas zuzyty przez robotnika na wykonanie czynnosci

nie przewidzianych w zadaniu,

— Czas przerw W pracy z przyczyn organizacyjno-technicznych (dotyczy postojow
maszyn),

— przyczyny techniczne — przyczyng przerw sa warunki techniczne zaktadu (np. brak
energii),

— przyczyny organizacyjne — przyczyng przerw jest zta organizacja pracy, straty czasu

pracy z winy robotnika.

12 Smakuszewski M.: Wybrane zagadnienia z metodyki normowania czasu pracy. PTE, Warszawa 1984;
Strzelecki T.: Organizacja pracy. Politechnika Warszawska, Warszawa 1995.

3 Praca zbiorowa: Poradnik..., op.cit.

 Praca zbiorowa: Methodenlehre..., op.cit.
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Ogolny tok postepowania przy okreslaniu normy czasowej przezbrojen na stanowiskach

roboczych jest nastgpujacy:

1.

Okreslenie, czy norma czasowa zwigzana jest z projektowaniem procesu przezbrojenia
czy dotyczy ksztaltowania juz realizowanego procesu przezbrojenia (weryfikacji
wczesniej ustalonych czasow).

Analiza planowanego procesu lub dotychczasowego stanu przezbrajania stanowiska.
Analiza sposobu okreslenia norm czasu przezbrojen na stanowisku. Analiza
przygotowania narzedzi, oprzyrzadowania i innych pomocy do realizacji przezbrojen
na stanowisku.

Wybdr metody ksztattowania (racjonalizacji) procesu przezbrojenia.

Podzial czynno$ci zwigzanych z przezbrojeniem na zewngtrzne/wewngtrzne,
okreslenie dziatan zwigzanych z czynno$ciami zbednymi. Analiza mozliwosci
zastosowania roznych metod racjonalizacji wykonywanych czynnosci, np. metody
SMED.

Opracowanie sposobu wykonywania prac przezbrojeniowych.

6. Wdrozenie zgloszonych propozycji.

Przeprowadzenie weryfikacji opracowanych i wdrozonych dziatan. Okreslenie norm
czasu przezbrojenia, czasdw przygotowawczo-zakonczeniowych.

Ciagly monitoring i weryfikacja przedstawionych propozycji ze stanem przed
zmianami.

4. Przyklad przebiegu procesu przezbrojenia przykladowego
stanowiska roboczego

Przyktad dotyczy ksztalttowania czasow przezbrojenia frezarki 5-osiowej CNC typu MAS

MCV 630 w firmie Aviomechanika Sp.z 0.0. — rys. 4. Celem racjonalizacji prac zwigzanych

z przygotowaniem stanowiska do wykonania operacji na innym wyrobie przeprowadzono

nastepujace dziatania:

1.

Zarzady spotek ANGA Sp. z o0.0. 1 Aviomechanika Sp. z o0.0. powotaty grupe
ekspertow, dokonano wyboru pétwyrobu, ktorego obrobka bedzie badana.
Sporzadzono nagrania wideo obejmujgce czas przezbrojenia dla wybranej operacji
frezarskiej. Przeprowadzono analiz¢ nagran poszczeg6élnych czynnosci.

Dokonano podziatlu czynno$ci na grupy zewngtrzne/wewngtrzne (marnotrawstwo
1 typu/marnotrawstwo 2 typu).

Zapoznano cztonkow zespolu z dokonanymi nagraniami, zebrano propozycje

racjonalizacji wykonywanych czynnosci.
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Podj¢to decyzje o wykonaniu dziatan racjonalizujgcych.

6. Wdrozono czgéci ustalen, dla niezrealizowanych dzialan racjonalizujagcych zostat
przyjety harmonogram wdrozenia. Przeprowadzono audyt 5S na stanowisku.
Poréwnano czas przygotowawczo-zakonczeniowy rzeczywisty z czasem normatywnym.
Podjeto decyzje o wdrozeniu dokonanych dziatan racjonalizujacych przy wykony-
waniu innych operacji.

9. Powtornie sporzadzono nagrania wideo. Przeprowadzono analiz¢ powtdrnego
nagrania i poréwnano uzyskane czasy z czasami poszczegdlnych czynnosci sprzed

wdrozenia dziatan racjonalizujacych.

Rys. 4. Frezarka 5-osiowa MCU 630V
Fig. 4. 5-axis milling machine MCU 630V
Zrodto: KOVOSVIT MAS, a.s., WWW.KoVosvit.cz.

Analizujac przebieg wykonywanych prac przy przezbrojeniu zaproponowano nastepujace,
przyktadowe dziatania usprawniajgce proces:

1. Dokonanie zamocowania narzedzi w oprawkach do wykonywania operacji na
wyrobach bedacych w powtarzalnej produkcji i przechowywanie ich z oprawkami
w dostosowanych do tego celu szafach narzgdziowych (propozycja ta pozwolita na
wyeliminowanie dotychczasowego kazdorazowego montazu narzgdzi w oprawkach).

2. Kolejng propozycja jest przechowywanie narzedzi z oprawkami na stanowisku pracy,
wyeliminowanie zwrotow narzedzi do magazynu spowoduje dodatkowe oszczednosci
czasu. Proponowane zmiany wigzg si¢ z koniecznoscig zakupu dodatkowych oprawek

narzgdziowych.
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Dokumentacja wykonywania procesu powinna zawiera¢ odpowiednio szczegoétowa
informacj¢ o typie oprzyrzadowania i sposobie jego montazu. Dzigki temu, pracownik
bedzie mégt przygotowac oprzyrzagdowanie przed rozpoczeciem obrobki.

Dokonanie dokladnego pomiaru ustawienia narzedzia poza obrabiarka, przesylanie
informacji o parametrach ustawienia narzedzia do systemu sterowania frezarki celem
wykonania odpowiednich korekt przebiegu procesu.

Skrocenie czasu oczekiwania na ocene doktadno$ci wykonywania operacji na
stanowisku pracy z Izby Pomiaréw na drodze okreslenia kolejnosci wykonywania
zabiegbw pomiarowych umozliwiajacych po telefonicznym powiadomieniu
pracownika o danym parametrze rozpoczecie obrobki kolejnej sztuki przedmiotu.
Obok stanowiska pracy zaproponowano miejsce na palety z potfabrykatami i wozki
z wykonanymi wyrobami, zaproponowano zmian¢ przeznaczenia szafek warsztat-
towych —rys. 5.

Rys. 5. Szafki narzgdziowe
Fig. 5.Tool cabinets
Zrédto: Aviomechanika Sp. z 0.0.

7. Przeprowadzono analiz¢ czasowg (sporzadzono harmonogram wdrozen), przeprowa-

dzono analiz¢ kosztowa zaproponowanych zmian. WdroZzone zmiany okazaly sig¢
optacalne. Pozostale, jeszcze niewprowadzone usprawnienia b¢dg wymagaty oceny po

ich wdrozeniu.

Dla celow analizy czasow przezbrojenia przed i po zmianach dokonano na podstawie

nagrania wideo poréwnania czasow wykonywanych prac —rys. 6.
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Rys. 6. Porownanie czasow wykonywania operacji — przed i po zmianach (czasy podano
w sekundach, lewy stupek — przed zmiang, prawy stupek po zmianach)

Fig. 6. Comparison of times spent for each operation — before and after the changes
(times are in seconds, left post — before the change, right post after changes)

Zrodto: Aviomechanika Sp. z 0.0.

5. Podsumowanie

Czas przezbrojenia po wdrozonych zmianach zmniejszyl si¢ o 24%. Poniesione dzialania
przyniosty zamierzone skutki. Wigksza liczba oprawek, a co za tym idzie wigksza liczba
oprawionych i pomierzonych narzedzi gotowych do pracy pozwala operatorom na szybsze
przygotowanie maszyny do obrobki. Te dzialania jednak sa tez kosztowne i wymagaja
dodatkowej przestrzeni warsztatu na szafki z narzedziami. Analizujgc rezultaty pomiaroéw
czasOw przezbrojenia przed i po wprowadzonych zmianach nalezy mie¢ na uwadze
specyficzny charakter produkcji matoseryjnej, jaka odbywa si¢ na opisywanym stanowisku.
Duza réznorodno$¢ obrabianych czesci, zmienna wielko$¢ serii, znaczne rozbiezno$ci
w czasie migdzy seriami tego samego wyrobu wplywajg na zmienno$¢ czasu przezbrojenia.
Dodatkowo, poza czynnikami technicznymi na czas dzialan zwigzanych z przezbrojeniem
majg wplyw czynniki ludzkie. Skrocenie czasu przezbrojenia powinno przynies¢ inne
zaplanowane, a niewdrozone jeszcze dziatania racjonalizujace. Dalszej poprawy czasu

przezbrojenia nalezatoby upatrywac takze w dziataniach 5S (organizacja stanowiska pracy)
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a takze w standaryzacji pracy. Uwzglednienie warunkéw organizacyjnych oraz ich
ksztattowanie jest mozliwe w przypadku zastosowania odpowiednio zbudowanej struktury
czasu pracy. Dotychczas stosowana struktura normy czasowej oraz ujete W niej frakcje czasu
nie w pelni odzwierciedlaja zlozono$¢ procesu wytwarzania, stad zaproponowano
wprowadzenie struktury czasu dla potrzeb opisania uwarunkowan zwigzanych z wszystkimi

zasobami wykonywanych dziatan.
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Abstract

The article presents the problem of normalization of changeover time at workstation.
Basic methods of standardization working times are presented, characterized by factors
affecting the times of production activities. Structure of standard time is presented according
to polish standard. New structures of standard time is proposed, thanks to it analysis of
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performed changeover actions can be more accurate. Specified course of action in the process
of rationalization of changeover times. Exemplary workstation is characterized. The process
of retooling at sample workstation is described. Changes to the process of changeover are
described. Time of changeover is compared before and after changes. Effects of introduced
changes are assessed.



