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ZASTOSOWANIE STANDARYZACJI PRACY
W CELU POPRAWY EFEKTYWNOSCI PRODUKCJI

W dobie dynamicznie zmieniajacych si¢ uwarunkowan rynkowych coraz wazniejszg ro-
le w skutecznym zarzadzaniu procesem produkcji odgrywa analiza efektywnosci. Kom-
pleksowa analiza efektywnosci procesu produkc;ji jest skomplikowanym dziataniem kontro-
lingowym, glownie ze wzglgdu na brak precyzyjnego okreslenia jej zakresu. Z tego wzgle-
du w literaturze przedmiotu mozna znalez¢ dyskusje na temat efektywnosci ekonomicznej
oraz efektywnosci operacyjnej. W niniejszym artykule poruszono problematyke zwigzang
z wptywem standaryzacji pracy na liniach produkcyjnych na efektywno$¢ produkeji w aspek-
cie operacyjnym.

Stowa Kkluczowe: standaryzacja pracy, efektywno$¢ produkcji, kontroling pro-
dukgji

1. WPROWADZENIE

Dziatalno$¢ produkcyjna przedsiebiorstw jest uzalezniona zaréwno od we-
wnetrznych, jak i od zewngtrznych warunkow ich funkcjonowania. Wymagania
klientow dotyczace wyrobow ciagle rosng oraz indywidualizuja si¢. W wyniku
dynamicznych zmian sytuacji rynkowej we wspotczesnym zarzadzaniu produkcja
wystepuja coraz bardziej skomplikowane problemy [22]. W zwiazku z tym za-
ostrzaja si¢ reguly gry na rynkach zbytu, szybki postep techniczny prowadzi do
powstawania nowych technologii i skracania cyklu zycia wyroboéw, a wyczerpy-
wanie si¢ zasobow surowcowych i energetycznych oraz innych sktadnikow nie-
zbednych w procesie produkcyjnym prowadzi do zagrozen ekonomicznych.
W obecnej sytuacji gospodarczej zaweza si¢ pole dzialania intuicyjnego, wzrasta
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natomiast znaczenie planowania, trafnego prognozowania przysztych trendéw oraz
wykorzystywania kazdej szansy w celu uzyskania przewagi konkurencyjnej na
rynku [16, s. 129].

Japonskie podej$cie do organizacji i zarzadzania produkcja polega na skoncen-
trowaniu uwagi na ludziach, ktérych przygotowuje si¢ starannie do wdrazania no-
wych technik wytwarzania oraz nowych metod zarzadzania, a takze sterowania
materialami i energia. Twierdzi si¢ przy tym, ze powoduje to istotny wzrost pro-
duktywnosci oraz podwyzsza si¢ poziom jakosci i nowoczesnosci produkowanych
wyrobow [3, s. 225]. Nalezy zatem zwroci¢ uwage, ze organizacja procesu produk-
¢ji dotyczy nie tylko planowania i bilansowania zasobéw produkcyjnych, ale takze
organizacji pracy na stanowisku roboczym. Skutecznym narz¢dziem poprawiaja-
cym efektywnos¢ procesu produkcji w aspekcie organizacyjnym jest standaryzacja
pracy. W niniejszym artykule podjeto probe przedstawienia stosowania standary-
zacji pracy w celu poprawy efektywnosci procesu produkcji.

2. PROBLEM ANALIZY EFEKTYWNOSCI PROCESU
PRODUKCIJI

Problematyka efektywnosci procesu produkcji mimo wielokrotnego podejmo-
wania rozwazan literaturowych, nie zostata do tej pory kompleksowo przedstawio-
na i opracowana. W dzisiejszych czasach przedsigbiorstwa funkcjonujace w dyna-
micznie zmieniajagcym si¢ otoczeniu podejmuja decyzje majgce bardzo czgsto ne-
gatywny wplyw na efektywnos¢ poszczegdlnych procesow. Jest to spowodowane
niejasnymi procedurami oceny efektywnos$ci. Problematyka oceny efektywnos$ci
procesu produkcji Sstanowi wazny element skutecznego zarzadzania przedsigbior-
stwem, ktory wymaga szerszej analizy naukowe;j.

Problem efektywnosci produkcji dotyczy nie tylko przedsigbiorstw, ale tez ca-
lych tancuchow dostaw, ktorych ogniwem jest dane przedsiebiorstwo. Efektywnos¢
jest kluczowym czynnikiem, ktéry powinien wplywa¢ na integracj¢ calego tancu-
cha dostaw zar6wno na poziomie operacyjnym, jak i strategicznym [10]. Brak in-
tegracji fancucha dostaw moze spowodowaé zagrozenie podejmowaniem decyzji
zarzadczych wplywajacych negatywnie na efektywno$¢ przedsigbiorstwa. Skon-
centrowanie si¢ na poprawie efektywnosci procesu produkcji moze skutkowaé
negatywnym wptywem na inne fazy przeptywu materiatlowego. Z tego wzgledu
nalezy analizowaé efektywno$¢ procesu produkcji w dwoch ptaszczyznach: efek-
tywnosci tancucha dostaw oraz efektywnosci przedsigbiorstwa i jego procesu pro-
dukcji. Szansg na uzyskanie spdjnosci celow efektywnosci produkcji w obu ptasz-
czyznach jest stosowanie zatozen Strategicznej Karty Wynikow, co zostato przed-
stawione w publikacji [13, s. 93-102].



Zastosowanie standaryzacji pracy w celu poprawy efektywnosci produkcji 63

Nalezy pamigtac, ze wzrost efektywnosci jednego dziatu nie musi skutkowaé
wzrostem efektywnosci dziatalno$ci przedsigbiorstwa. Jedynie wzrost efektywno-
$ci kluczowych procesow spowoduje wzrost wskaznikow efektywnos$ci dziatalno-
$ci gospodarczej przedsiebiorstwa. Wazna jest rowniez koordynacja celéw opera-
cyjnych i strategicznych. Brak dokladnego przetozenia celow strategicznych na
cele operacyjne moze skutkowa¢ wygenerowaniem wzajemnie sprzecznych wskazni-
kow, negatywnie wptywajacych na efektywnos¢ zarzadzania produkcja [13, s. 101].

Problematyka efektywnosci produkcji nie opiera si¢ jednak wytacznie na aspek-
tach ekonomicznych oraz miernikach ich wyznaczania i oceniania. W celu kom-
pleksowej analizy efektywnos$ci nalezy rowniez uwzgledni¢ problematyke optyma-
lizacji i racjonalizacji procesu produkcji, zarowno w aspekcie organizacyjnym, jak
i technologicznym. Skuteczno$¢ oceny efektywnosci operacyjnej jest uzalezniona
od umiejetnosei transponowania celow strategicznych na poziom taktyczny i ope-
racyjny. Efektywna realizacja planu strategicznego wymaga jego przetozenia na
dziatanie, wyniki i wskazniki biezacej dziatalnosci. Podstawa sukcesu rynkowego
jest spojnos¢ celow strategicznych i operacyjnych na kazdym poziomie jednostek,
a takze motywacja pracownikow [19, s. 45]. W zwiazku z tym, aby dokona¢ kom-
pleksowej analizy i oceny efektywnosci procesu produkcji, potrzebne sa rzetelne,
szczegdtowe oraz aktualne informacje i dane wejsciowe. Na podstawie przeprowa-
dzonych badan mozna wskazaé, jakie podstawowe dane i1 informacje sa niezbedne
do kompleksowej analizy efektywnosci procesu produkeji [8, s. 5]:

— dane i informacje zwigzane z wyborem odpowiedniej koncepcji zarzadzania
produkcjg (z uwzglednieniem realizacji obranej strategii, transponowania celow
strategicznych na poziom operacyjny, a takze problemu biezacego przeptywu
informacji: 27%),

— dane i informacje dotyczace analizy wydajnosci ocenianego procesu produkcyj-
nego (z uwzglednieniem rzeczywistej wydajnosci produkcji oraz rownomierne-
go obcigzenia stanowisk roboczych: 24%),

— dane i informacje dotyczace bilansowania zasobow (z uwzglednieniem wyni-
kow szczegotowej analizy waskich gardet w procesie produkcyjnym oraz zasad
rozdzialu dostepnej zdolnosci produkcyjnej na okreslone zlecenia produkcyjne:
19%).

Konfrontujac wyniki przeprowadzonych badan z literaturg przedmiotu, nalezy
zauwazy¢, ze warunkiem koniecznym uzyskania rzetelnych danych jest integracja
wszystkich poziomoéw decyzyjnych w przedsigbiorstwie. Analiz¢ sposobu groma-
dzenia danych wejsciowych do kompleksowej analizy i oceny efektywnosci proce-
su produkcji autor przedstawit w publikacji [12, s. 137-150].

Efektywnos¢ operacyjna jest najczesciej definiowana jako wskaznik (wyrazany
W postaci procentowej) rzeczywistej mocy produkcyjnej maszyn i urzadzen, wy-
dziatu lub zaktadu w stosunku do planowanej lub normatywnej wielkosci produkcji
[1]. Na rysunku 1 przedstawiono miejsce efektywnosci operacyjnej w komplekso-
wej ocenie efektywnosci procesu produkcii.
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Efektywnos¢ procesu produkeji

Efektywnos¢ ekonomiczna Efektywnos¢ operacyjna
Efektywnos¢ Efektywnos¢ Efektywnos¢
organizacji procesu stanowiska pracy

Rys. 1. Migjsce efektywnosci operacyjnej w kompleksowej ocenie efektywnosci
procesu produkcji [11, s. 118]

Niniejsze zestawienie jest oparte na podziale efektywnosci przedstawionym w-[17]
oraz na uwzglednieniu rozro6znienia migdzy efektywnoscia ekonomiczng a efektyw-
noscig operacyjng. Efektywno$¢ ekonomiczna, zgodnie z zalozeniami Strategicznej
Karty Wynikow, polega na analizie z perspektywy finansowej, klienta, procesow
wewnetrznych oraz rozwoju. Z rysunku 1 nalezy wnioskowaé, ze efektywnos¢
operacyjna zalezy nie tylko od stopnia wykorzystania zasobow produkcyjnych oraz
wlasciwego wyznaczania zadan produkcyjnych dla poszczegélnych maszyn i urza-
dzen [11], ale rowniez od racjonalnej organizacji pracy stanowisk roboczych.

3. ISTOTA STANDARYZACJI PRACY

Standaryzacja pracy jest procesem cigglym, ukierunkowanym na ciggle dosko-
nalenie dziatan zwigzanych z procesem produkcji. Obecnie istniejg dwa podejscia
do standaryzacji pracy, w szczegolnosci odnoszace si¢ do standardow operacyj-
nych. Pierwsze z nich jest gtoszone przez zwolennikow H. Forda, bardzo sceptycz-
nych wobec wszelkich standardéw. Ich zdaniem ustalanie i wdrazanie jakichkol-
wiek standardow powoduje narzucanie pracownikom ztych warunkéw pracy. Ist-
niejg rowniez sytuacje, gdy standardy sa rozumiane jako sprzeczne z naturg czio-
wieka. Wedlug tego pogladu cztowiek sam powinien stwarza¢ swoje standardy,
dostosowane tylko do niego [14, s. 223-224]. Drugie z wymienionych podejs¢ jest
typowe dla firm japonskich. Wedlug Likera mozna wyr6zni¢ nastgpujace rodzaje
standardow:

— standardy zarzadzania — dotycza wewngtrznego celu zarzadzania pracownikami,
sa niezbedne do zarzadzania nimi i zawierajg wskazowki dla pracownikow, opis
stanowisk pracy, zasady rozliczen kosztowych itp.,

— standardy operacyjne.

W firmie Toyota przyj¢to, ze praca standardowa polega na najefektywniejszym
przeptywie materiatdow z uwzglednieniem jakoSci i bezpieczenstwa. Przeptyw ma-
teriatdw powinien si¢ odbywac bez strat i przestojow.

Do glownych elementow pracy standardowej nalezy zaliczy¢ [14, s. 225]:

— takt time — czyli czas w jakim nalezy wyprodukowa¢ wyrdb, aby sprosta¢ wy-
maganiom klienta [2, s. 20],
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— prace w sekwencjach,
— SWIP — czyli prace standardowg w procesie, minimalne zapasy.

Takt time (TT) jest obliczany za pomocg wzoru:

dost
takt time = oo COSRPLY [S} M)

zapotrzebowanie klienta szt

Czas dostepny' nalezy rozumie¢ jako roznice miedzy liczbg godzin na zmiane,
a czasem przewidzianym na spotkanie standardowe z kierownikiem, czasem prze-
widzianym na przerwy oraz TPM (ang. Total Productive Maintenance — globalne
zarzadzanie utrzymaniem ruchu) i jest obliczany za pomoca wzoru:

czas dostepny =Z —SK—P — Tpm  [S] (2)
gdzie:
z — liczba godzin w trakcie jednej zmiany produkcyjnej,
SK  — czas przeznaczony na spotkanie z kierownikiem w trakcie jednej zmiany
produkcyjnej,
P — przerwy w trakcie jednej zmiany produkcyjnej,

Ttpm — Czas przeznaczony na TPM w trakcie jednej zmiany produkcyjnej.
Zapotrzebowanie klienta jest to jego $rednie zapotrzebowanie na wyroby w da-

nym okresie. Oblicza si¢ je na podstawie wielko$ci zamowien klienta z poszcze-

golnych tygodni.
Kolejnym etapem wprowadzania standaryzacji pracy jest wybor metody anali-
zy. Standaryzacja pracy moze by¢ prowadzona ze wzgledu na’:

— jako$¢ Q — jako$¢ za pierwszym razem; standaryzacja ze wzgledu na jakos¢
polega na takim zorganizowaniu pracy, aby jako$¢ wszystkich wyroboéw byla
zgodna z kartami technologicznymi oraz aby wszystkie wyroby charakteryzo-
watly si¢ takg samg jakoscig wykonania; jednym slowem nalezy tak zorganizo-
wac produkcje, aby nie wystepowaty braki lub wyroby wymagajace poprawy
technologicznej;

— wydajnos¢ (ilos€) V — podczas standaryzacji pracy ze wzgledu na wydajnosc¢
nalezy odpowiedzie¢ na pytanie o terminowos¢ wysylek; wsparciem analitycz-
nym w celu weryfikacji tego zagadnienia jest wskaznik stopnia wykonania pla-
nu; stanowi on informacje o tym, czy produkcja wykonywana jest zgodnie
z planem [19, s. 239]; gdy warto$¢ wskaznika jest zbyt mata, wowczas standa-
ryzacja pracy ma na celu zwigkszenie wydajnosci pracy;

— koszt C — podczas standaryzacji pracy pod wzgledem obnizki kosztow nalezy
przeanalizowac, czy istniejg jakiekolwiek pozycje asortymentowe, ktore muszg
by¢ wystane do klienta specjalnym, wczesniej niezaplanowanym transportem;

1'W czasie dostepnym nie jest uwzgledniany czas przezbrojef.
2 Opracowano na podstawie materialéw uzyskanych z przedsigbiorstwa produkcyjnego.
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gdy wystepuje taka koniecznos¢, nalezy przeprowadzi¢ standaryzacje pracy pod
wzgledem obnizki kosztow; nalezy zatem dazy¢ do takiego zorganizowania
pracy, aby proces byt bardziej efektywny bez konieczno$ci ponoszenia dodat-
kowych kosztéw; dodatkowym kosztem jest m.in. zorganizowanie nieplanowa-
nego transportu do Klienta.

Specyfika kryteriow standaryzacji pracy jest ukierunkowana na najistotniejsze

czynniki konkurencyjnoéci w okres$lonych warunkach biznesowych. Wedlug Toyo-
ty najwazniejszy dla przedsigbiorstwa produkcyjnego jest [7,s. 197]:

klient, dzigki ktoremu przedsigbiorstwo moze funkcjonowac na rynku i odnosié
sukcesy, a takze koncentrowaé si¢ na rozwoju technologicznym i organizacyj-
nym; kazde przedsigbiorstwo musi si¢ liczy¢ ze zdaniem klienta, a przede
wszystkim nie moze go lekcewazy¢,

kazdy cztowiek, ktory w jakimkolwiek stopniu bierze udzial w sprawnym funk-
cjonowaniu przedsigbiorstwa, jest bardzo istotny i nalezy liczy¢ si¢ z jego po-
gladami i zdaniem [5, s. 117]; bez odpowiedniej kadry przedsigbiorstwo nie bedzie
mogto prosperowaé na rynku, a takze odnosi¢ na nim znaczacych sukcesow,
kaizen, czyli ciagte doskonalenie, polegajace na wprowadzaniu matych, niedra-
stycznych zmian, m.in. na stanowiskach pracy; czynnosci te maja na celu po-
prawienie efektywnosci oraz jako$ci wykonywania zadan [6, s. 39-50],
produkcja (obszar produkcyjny); kazde przedsigbiorstwo jest zobowigzane do
odpowiedniej organizacji swojego obszaru produkcyjnego i dbatosci o niego, co
jest rozumiane jako stata kontrola, remonty i nadzorowanie [9, s. 12-17]; pro-
sperujac w branzy produkcyjnej, nalezy pieczolowicie dba¢ o kondycje catego
obszaru produkcyjnego, aby moc w petni spetnia¢ oczekiwania kazdego klienta.
Podczas standaryzacji pracy nalezy wyeliminowaé z produkcji MUDA, czyli

siedem strat, do ktorych zalicza sig¢ [21, s. 24]:

nadprodukcje,

zapasy,

transport,

czekanie,

ruchy robocze,

nadmierng produkcje,

naprawe.

Jezeli wyeliminuje si¢ wszystkie straty wystgpujace w procesie produkcyjnym,

to [20, s. 38]:

zmniejsza si¢ koszty produkcji, a tym samym koszt jednostkowy produkowa-
nych wyrobow,

zwigkszy si¢ efektywnos$¢ pracy operatorow, gdyz beda oni skupieni tylko na
tych czynnosciach, ktére nalezy wykona¢ w celu wyprodukowania wyrobu,
zmniejszy si¢ poziom obcigzenia pracownikow przez wyeliminowanie zbed-
nych czynnosci,
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Rys. 2. Algorytm standaryzacji pracy. Oprac. wlasne
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ARKUSZ STANDARDOWYCH CZYNNOSCI
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Rys. 3. Przyktad arkusza standardowych czynnosci.
Oprac. wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa [15]
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Rys. 4. Przyktad arkusza standardowej pracy.
Oprac. wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa [15]
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— skroci si¢ czas produkcji wyrobu przez wyeliminowanie zbednych czynnosci,
nieplanowanych napraw, a takze nieplanowanych przerw w pracy, czyli tzw.
oczekiwania,

— zmniejszg si¢ koszty magazynowania w zwigzku ze zlikwidowaniem produkcji
na zapas.

W celu stworzenia pracy standardowej nalezy postgpowaé wg algorytmu za-
mieszczonego na rys. 2. Zostat on opracowany na podstawie wdrozen standaryzacji
pracy w praktyce gospodarczej przedsigbiorstw produkcyjnych. Przyktad wdroze-
nia standaryzacji pracy na linii produkcyjnej autorka przedstawita w pracy [7,
s. 195-210].

Etap pierwszy polega na wykryciu odchylen od pracy standardowej (wartosci
normatywnych), a takze ci¢zkiej, nieefektywnej pracy. Nalezy wiec odszukac sie-
dem strat, nast¢pnie dokona¢ pomiarow czaséw elementarnych dla poszczegdlnych
operatorow, a takze czasow catkowitych, i zapisa¢ je na odpowiednim arkuszu.
Przed rozpoczegciem obserwacji nalezy jednak si¢ zorientowaé, na czym polega
dany proces produkcyjny, ile jest w nim stanowisk roboczych oraz przez ilu opera-
torow jest obstugiwany. Aby skutecznie odszukaé i zidentyfikowaé ciezka prace,
nalezy jednoznacznie ja zdefiniowaé. Przez cigzka prace rozumie si¢ szczegodlne
obcigzenie oczu, rak, nog, ciala. Cigzka praca zostala zidentyfikowana na podsta-
wie obserwacji biezacych podczas wykonywania zadan przez pracownikéw oraz
wywiadow z nimi. Udokumentowanie polega na uzupetieniu wszystkich arkuszy
dla poszczegodlnych operatorow/stanowisk analizowanej linii produkcyjnej. Przy-
ktadowe arkusze z poprawnie wpisanymi danymi przedstawiono na rys. 3 i 4.

Kolejnym etapem jest wdrozenie wszystkich zatwierdzonych udoskonalen na
poszczegblnych stanowiskach. Kaizen jest ostatnim etapem, polegajagcym na sta-
lym obserwowaniu stanowisk roboczych oraz wprowadzaniu niewielkich zmian
prowadzacych do ciaglej poprawy procesu produkcyjnego. Po wykonaniu powyz-
szych czterech etapow nastgpuje powrdt do punktu pierwszego. Standaryzacja pra-
cy jest zatem procesem cigglego doskonalenia, wptywajacym na wzrost efektyw-
nosci przedsigbiorstwa przez uszczuplenie jego struktur produkcyjnych.

4. PODSUMOWANIE

Standaryzacja pracy w przedsigbiorstwie jest sposobem na zmniejszenie kosz-
tow funkcjonowania np. linii produkcyjnej, na poprawe jakosci wyrobow, a takze
na zwiekszenie wydajno$ci. Zaletg tej techniki jest mozliwos¢ jej stosowania bez
zatrudniania osob z zewnatrz. Na poczatku mozna jedynie ponies¢ kKoszt przeszko-
lenia osoby z przedsigbiorstwa, ktora bedzie mogta przeprowadza¢ kolejne wdro-
zenia. Procesem standaryzacji pracy zajmujg si¢ pracownicy organizacji; wszelkie
udoskonalenia i zmiany na linii produkcyjnej rowniez s3 wykonywane przez pra-
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cownikow przedsiebiorstwa z wykorzystaniem dostgpnych materialdéw. Oczywiscie
jezeli do poprawy funkcjonowania linii jest niezbedny np. zakup pojemnikéw,
nalezy go dokonaé. Zaleca sie, aby nie oszczedza¢ w takich sytuacjach, gdyz
oszczednosci uzyskane dzieki standaryzacji pracy sa duzo wieksze od wydatku na
zakup czes$ci lub materiatow.

W wyniku standaryzacji pracy oraz zmniejszenia kosztow funkcjonowania da-
nej linii i poprawy efektywnosci jej dziatania mozna zredukowaé liczbg pracowni-
kéw produkeyjnych. Czeé¢ z nich mozna zatrudnié przy produkceji nowych wyro-
boéw. Zmianie moze ulec rowniez zakres obowiazkéw poszczegdlnych operatorow.
Udoskonalenia wprowadzone na poszczegdlnych stanowiskach przyczynia sie do
poprawienia komfortu ich pracy. Wyeliminowana zostanie takze praca ciezka,
ktora powoduje niepotrzebne obcigzanie rak i ndog operatorow. A wigc standaryza-
cja pracy nie tylko umozliwia zmniejszenie kosztoéw przedsiebiorstwa oraz wzrost
wydajnos$ci procesu produkcyjnego, ale rowniez wplywa pozytywnie na stan zdro-
wia operatorow.

Efekty standaryzacji pracy na linii produkcyjnej sg bardziej znaczace i dtugo-
trwate, gdy taczy si¢ ja z innymi technikami. Najwazniejsze jest, aby powtarzac
i doskonali¢ rozwigzania opracowane w ramach standaryzacji pracy na tej samej
linii produkcyjnej co pewien $cisle okreslony czas. Po pierwsze wynika to z zato-
zen teoretycznych standaryzacji pracy. Po drugie zawsze mozna zidentyfikowac
nowe problemy, ktore nalezy usuna¢, lub tez mozna odkry¢ nowe udogodnienia,
ktére warto zastosowac, aby przyczynity sie do obnizenia kosztow linii lub zwigk-
szenia jej wydajnosci.

Bardzo korzystne dla sprawnego funkcjonowania linii produkcyjnej jest wdro-
zenie techniki SMED (Single Minute Exchange of Die), ktorej efektem jest skroce-
nie czaso6w montazu i demontazu narzedzi oraz ustawienia maszyn i ich parame-
trow. Technika ta polega na zmianach w konstrukcji oprzyrzadowania i w organi-
zacji procesu, przezbrajania stanowisk i dysponowania dodatkowymi stanowiskami
kontrolnymi, na ktorych oprzyrzadowanie moze zosta¢ sprawdzone przed zainsta-
lowaniem na wtasciwym stanowisku produkcyjnym [4, s. 43]. Wdrazajac te tech-
nike, tworzy si¢ list¢ operatordw, ktorym przydziela si¢ konkretne zadania. Powo-
duje to usystematyzowanie pracy oraz eliminuje nieporozumienia wsrdd pracowni-
kow dotyczace wykonywania zadan.

Zasadne jest rowniez wdrozenie techniki 5S (technika 5S powinna by¢ wdrozo-
na przed standaryzacjg pracy). Jej zastosowanie umozliwia zidentyfikowanie
i wyeliminowanie marnotrawstwa. Dzigki niej na stanowiskach pracy beda sig¢
znajdowaly tylko te narzedzia, ktore sg potrzebne do pracy, a pracownicy nie bedg
tracili czasu na ich odnalezienie.

Nie mozna wdrazac¢ na site wszystkich istniejacych metod i technik zarzadzania
produkcja. Mogloby to wplyna¢ negatywnie na efektywnos$¢ przedsiebiorstwa.
Przed kazdym wdrozeniem metody powinno si¢ doktadnie przeanalizowac lini¢
produkcyjng 1 ustali¢, co bedzie dla niej najlepsze oraz co przyniesie najwicksze
efekty.
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APPLICATION OF WORK STANDARDIZATION TO IMPROVE
PRODUCTION EFFICIENCY

Summary

In today's rapidly changing market environment an increasingly important role in the
successful management of production processes is played by the analysis of efficiency.
A comprehensive analysis of efficiency of the production process is a complicated activity
of controlling, mainly due to the absence of a precise definition of the scope of such analy-
ses. For this reason, in the literature, discussions on economic efficiency and operating
efficiency are seen. In this article, the authors raise issues related to the impact of work
standardization on the production efficiency in terms of operation.



