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Krzysztof Knop!

ANALIZA PROBLEMOW W SYSTEME ZARZADZANIA
PRODUKCJA W WYBRANYM PRZEDSIEBIORSTWIE

Streszczenie: W artykule przedstawiono wyniki z zakresu analizy probleméw zwigzanych
z funkcjonowaniem systemu zarzadzania produkcja w przedsigbiorstwie produkujgcym soki i napoje.
Stwierdzono nastepujace trzy gtowne kwestie problemowe w badanym systemie zarzadzania produkcja:
1. Ograniczona pojemnos¢ magazynu, 2. Niski stopien wykorzystania maszyn i urzadzen, 3. Dlugie czasy
przestojow linii produkcyjnych. Wykorzystano klasyczne narzgdzie jakosci w postaci diagramu Ishikawy
oraz technik¢ pytan SWHY w celu dokonania analiz przyczynowo-skutkowych, identyfikacji przyczyn
zrodtowych zidentyfikowanych problemow oraz jedno z nowych narzedzi jakosci, tj. diagram
systematyki, do zaproponowania konkretnych dziatan i zadan, ktore postuza w efekcie udoskonaleniu
systemu zarzadzania produkcja w przedsigbiorstwie.

Stowa kluczowe: analiza problemow, analiza przyczynowo-skutkowa, narzg¢dzia jakosci, doskonalenie
1. Wprowadzenie

Jak mawiat Charles Kettering, amerykanski wynalazca: ,,problem dobrze ujety
to problem w potowie rozwigzany” [1]. Dobre zdefiniowanie problemu daje szanse na
jego skuteczne rozwigzanie, poniewaz pozwala lepiej ukierunkowaé dziatania
doskonalace. ,,Przygode” z rozwigzywaniem problemow nalezy wiec zacza¢ od
doktadnego okreslenia obecnego problemu. We wstgpnym zdefiniowaniu problemu
warto uzyska¢ odpowiedz na trzy podstawowe pytania: gdzie tkwi problem (1), od
kiedy on wystepuje (2), na jaka skale jest to problem (3) [2]. Niepoprawne
zdefiniowanie problemu moze spowodowac, ze kazdy z cztonkow zespotu zrozumie
sytuacje inaczej a tym samym bedzie probowat rozwigza¢ inny problem [3]. W celu
wilasciwego zdefiniowania problemu mozna wykorzysta¢ metod¢ SW2H, ktora
pozwoli na szczegblowe rozpoznanie problemu, z réznych punktow widzenia
(okreslonych przez kryteria SW i 2H) [4], wg zasady ,,lepiej madrze staé, niz ghupio
biega¢” [5] lub skorzysta¢c z mapy mysli [6]. Skuteczne rozwigzanie problemu
wymaga dotarcia do przyczyny zrodtowej (fundamentalnej). Zeby ja znalezé mozna
zastosowa¢ metode 5 X dlaczego, gdzie zadanie 5 pytan dlaczego daje duze szanse na
jej odkrycie. Nie jest to wcale zadanie takie proste. Mozna tutaj popetni¢ wiele
btedow. Istnieje wiele narzedzi wspomagajacych analize przyczyn problemu, do
ktorych nalezy zaliczyé¢: burzg moézgow, histogramy, analize wykreséw kontrolnych,
diagram Ishikawy, analize¢ Pareto, analiz¢ danych historycznych dot. problemu,
mapowanie proceséw, analize FMEA [7; 8]. Identyfikacji przyczyn probleméw mozna
takze dokona¢ metodami bardziej zaawansowanymi, Statystycznymi, np. metodg
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planowania eksperymentéw (DoE). W zalezno$ci od stopnia skomplikowania
probleméw mozna zastosowa¢ mniej lub bardziej zaawansowane narzgdzia i metody
ich analizy, bazujace na popularnym cyklu rozwigzywania problemoéw, tj. cyklu
PDCA (np. arkusze Quick Kaizen, Advanced Kaizen), cyklu six sigmowym DMAIC,
lub tez skorzysta¢ z roznych podejs¢ i zagadnien do ich analizy (raporty A3, G8D,
QRQC). Efektem podjetych dziatan powinno by¢ zidentyfikowanie przyczyny (lub
przyczyn) zrodtowej problemu, w odniesieniu do ktorej powinno podjaé si¢ wiasciwe
dziatania korygujace, czyli dziatania majace na celu wyeliminowanie tej przyczyny
(raz na zawsze) [9]. Aby uskuteczni¢ wprowadzenie dziatan korygujacych i ,,rozbi¢”
te dzialania na seri¢ mniejszych krokow (dzialan) mozna skorzysta¢ z réznych
narzedzi wspomagajacych taka analizg, przyktadowo z potencjalu nowych narzedzi
zarzadzania jako$cig, np. z diagramu systematyki [10].

Prezentowany artykut to case-study z analizy problemoéw zwigzanych
z funkcjonowaniem systemu zarzadzania produkcja w  przedsigbiorstwie
produkujacym soki i napoje W oparciu 0 rdézne narzg¢dzia i metody wspomagajace taka
analize. Artykul potwierdza skutecznos¢ podejs¢ do analizy problemow
z wykorzystaniem takich narzedzi i metod, jak: diagram Ishikawy, metoda 5WHY,
diagram systematyki. Obiektem badanym jest przedsiebiorstwo zajmujace si¢
produkcja napojow i sokow.

2. Wyniki badan
2.1. Identyfikacja problemow

W celu identyfikacji probleméw w systemie zarzadzania produkcjg badanego
przedsigbiorstwa  wykorzystano  informacje z  przeprowadzonej  oceny
wielokryterialnej, wskaznikowej dla systemu, bazujacej glownie na wskaznikach
produktywnosci (ale nie tylko). W ramach badan nad system zarzadzania produkcja
obliczono nastepujace wskazniki, w celu jego oceny: produktywnos$¢ pracy,
produktywnos¢ surowcow, wskaznik jako$ci, wskazniki stopnia wykorzystania
urzadzen, czasu przestojow, kosztu utrzymania zapasoéw, wskaznik realizacji planow
produkcji. Za pomoca tych wskaznikéw dokonano kompleksowej oceny systemu
zarzadzania produkcjg badanej firmy (do tego celu wykorzystano wskaznik oceny
syntetycznej). Wyniki analizy i oceny systemu zarzadzania produkcjg postuzyly do
wskazania jego stabych stron, inaczej: pozwolit zidentyfikowaé problemy w systemie
zarzadzania produkcjg, ktorymi nalezy si¢ zaja¢. Stwierdzono nast¢pujgce trzy
zasadnicze problemy: ograniczona pojemno$¢ magazynu, niski stopien wykorzystania
maszyn i urzadzen, dtugie czasy przestojow linii produkcyjnych, ktore postanowiono
przeanalizowac¢ oraz rozwigza¢. W tym celu powotano grup¢ ztozong z przedstawicieli
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obszaréw, ktorych problemy bezposrednio dotyczg. Wykorzystano potencjat pracy
zespotowej w celu analizy i poszukiwan rozwigzan badanych problemow.

2.2. Analiza probleméw za pomocg diagramu Ishikawy i metody 5 x
dlaczego

Dla analizy problemoéw zidentyfikowanych w badanym systemie zarzadzania
produkcja zastosowano jedno z narzedzi doskonalenia jakosci (z grupy tzw. ,,starych”,
tradycyjnych), tj. diagram Ishikawy [11] oraz technike pytan 5 X dlaczego [12].

Celem wykorzystania diagramu Ishikawy byto dogtebne rozpoznanie przyczyn
badanych problemoéw oraz okreslenie relacji pomigdzy przyczynami a skutkiem [13;
14] (tj. badanymi problemami), z kolei celem zastosowania metody 5 x dlaczego byto
wykrycie fundamentalnej (Zzrodtowej) przyczyny badanych probleméw [15],
w nastepstwie zaproponowanie srodkow zaradczych, co w efekcie miato przyczynié
sie do skutecznego rozwigzania tych problemow.

Wynik wykorzystania diagramu Ishikawy do identyfikacji przyczyn
pierwszego badanego problemu — ograniczona pojemno$¢ magazynu, przedstawia
rysunek 1. Skupiono si¢ na czterech podstawowych kategoriach przyczyn — cztowiek,
metoda, maszyna i zarzadzanie. W wyniku analizy przyczyn problemu oraz ich
wpltywu stwierdzono, ze problem zwigzany jest przede wszystkim z kategoria
»,maszyna”. Postanowiono przeanalizowa¢ badany problem z punktu widzenia tej
kategorii wykorzystujac w tym celu metode 5 x dlaczego. Dzigki temu odkryto
przyczyng zrédtowa tego problemu.

Zarzadzanie Metoda

Nieodpowiedni sposob
kontrolowania poziomu
zapasow i uzupelniania

Zla organizacja
kontroli zapasow

Ograniczona

pojemnosé

: MAZAZY NI

[ —
Zla organizacja

pracy magazynu
w obszarze Zapasow

Niewvkorzystanie
w pelni pojemnosci

=1
o

Rys. 1. Diagram Ishikawy dla
analizy przyczyn problemu nr 1 —
ograniczona pojemnos¢ magazynu

Zrodto: Opracowanie wiasne

Czlowiek Maszyna
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Wynik wykorzystania metody 5 x dlaczego do identyfikacji przyczyny
zrodtowej problemu nr 1 — ograniczona pojemnos¢ magazynu przedstawiono w tablicy
1.

Tab. 1. Metoda 5 x dlaczego do identyfikacji przyczyny irédtowej problemu nr 1 —
ograniczona pojemnosc¢ magazynu

PROBLEM 1: Ograniczona pojemnos$¢ magazynu.

Pytanie 1. Dlaczego magazyn ma ograniczong pojemnos$¢?

Odpowiedz: Nie jest wykorzystywana w petni jego pojemnosc.

Pytanie 2. Dlaczego nie jest wykorzystywana w pelni pojemno$¢ magazynu?

Odpowiedz: Brak dostepnego sprzetu do skladowania na wyzszych regatach.

Pytanie 3. Dlaczego brak jest dostgpnego sprzetu do skfadowania na wyzszych
regatach?

Odpowiedz: Wozki widlowe stuzgce do rozmieszczania towaru na wyzszych regalach
czesto ulegajq uszkodzeniu.

Pytanie 4. Dlaczego wozki widtowe stuzace do rozmieszczania towaru na wyzszych
regatach cze¢sto ulegaja uszkodzeniu.

Odpowiedz: Wozki widtowe nie sq regularnie serwisowane.

Pytanie 5. Dlaczego wozki widlowe nie sa regularnie serwisowane?

Odpowiedz: Brak opracowanego terminarza prac serwisowych dla wozkow widtowych,

w ktorym okreslona bylaby czestotliwosé przeglgdow ich stanu technicznego.
Przyczyna zrédlowa: | Brak opracowanego terminarza prac serwisowych uwzgledniajacego
przeglad wozkow widlowych powodowal, ze dzialania stuzb utrzymania
ruchu ograniczaly si¢ jedynie do ,,gaszenia pozarow”, tj. napraw tego
sprze¢tu po wystapieniu awarii. Czeste awarie wozkow powodowaly
z kolei brak mozliwosci ich wykorzystania.

Srodek zaradczy: Nalezy wprowadzi¢ kwartalny serwis wozkow widlowych i ujaé ta
czynno$¢ w terminarzu prac serwisowych. Kwartalny serwis wozkow
widlowych powinien byé wystarczajacy dla zapewnienia ich
bezawaryjnej pracy. Mozna takze zakupi¢ dodatkowy wézek widlowy,
ktory bylby wozkiem zastepczym, wykorzystywanym w przypadku
mozliwej awarii jednego z wozkow.

Zrédlo: Opracowanie wlasne

Wynik wykorzystania diagramu Ishikawy do identyfikacji przyczyn drugiego
badanego problemu — niski stopien wykorzystania maszyn i urzadzen, przedstawia
rysunek 2. Skorzystano z zestawu tych samych kategorii przyczyn w odniesieniu do
badanego problemu. W wyniku analizy wptywu przyczyn na badany problem
stwierdzono, ze jest on zwigzany gtownie z kategoria ,,maszyna”.
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Zarzadzanie Metoda

Nieodpowiedni sposob

Zla organizacja .
e 1 kontrolowania sprzetu

kontroli zapasow

Niski stopien
wykoreysty-
wania maszyn
i urzadzen

i

Niskie kwalifikacje
zatrudnionych
pracownikow

rak specyfikacji
technicznej obstugi

Czlowiek Maszyna

Rys. 2. Diagram Ishikawy dla analizy przyczyn problemu nr 1 — ograniczona pojemnosé
magazynu

Zrodto.: Opracowanie wlasne

Wynik wykorzystania metody 5 x dlaczego do identyfikacji przyczyny
zrodtowej problemu nr 2 — niski stopien wykorzystania maszyn i urzadzen
przedstawiono w tablicy 2.

Tab. 2. Metoda 5 x dlaczego do identyfikacji przyczyny Zrédtowej problemu nr 2 — niski
stopien wykorzystania maszyn i urzqgdzen

PROBLEM 2: Niski stopien wykorzystania maszyn i urzadzen.

Pytanie 1. Dlaczego jest niski stopien wykorzystania maszyn i urzadzen?

Odpowiedz: Pracownicy niewlasciwie wykorzystujq sprzet.

Pytanie 2. Dlaczego jest niewlasciwie wykorzystywany sprzet?

Odpowiedz: Pracownicy nie majq specyfikacji technicznej sprzetu.

Pytanie 3. Dlaczego pracownicy nie maja specyfikacji technicznej sprzgtu?

Odpowiedz: Specyfikacja techniczna sprzetu nie zostata opracowana.

Pytanie 4. Dlaczego specyfikacja sprzetu nie zostata opracowana?

Odpowiedz: Kierownictwo nie miato takich priorytetow.

Pytanie 5. Dlaczego kierownictwo nie miato takich priorytetow?

Odpowiedz: Nie sqdzono, ze brak specyfikacji technicznej ma znaczgcy wplyw na stopien
wykorzystywania maszyn i urzqdzen.

Przyczyna zrédlowa: | Brak specyfikacji technicznej wykorzystania maszyn i urzadzen.

Srodek zaradczy: Nalezy zleci¢ przygotowanie specyfikacji technicznej przez
kierownictwo a nastepnie zapoznaé¢ z nia kadre pracownicza
obslugujaca maszyny i urzadzenia.

Zrodto: Opracowanie wlasne
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Diagram Ishikawy dla identyfikacji przyczyn trzeciego badanego problemu —
dhugie czasy przestojow linii produkcyjnych przedstawia rysunek 3. Baza do analizy
byly takze cztery kategorie przyczyn. W wyniku analizy przyczyn badanego problemu
stwierdzono, ze jest on zwigzany przede wszystkim z kategorig ,,metoda”.

Zarzgdzanie Metoda

Marnowanie
mozliwosel

produkeii Zla kontrola sprzetu

S

Dlugie czasy

Brak regulamego

£ 2 przestojow linii
= produkeyjnych
[ ———
Niewykwalifikowani Duza awaryjnoéé
pracowniey oreety Rys. 3. Diagram Ishikawy dla

analizy przyczyn problemu nr 1 —
dlugie czasy przestojow linii
produkcyjnych

Zrédlo: Opracowanie wlasne

Przestarzaly
sprzet

Czlowiek Maszyna
Przeanalizowano badany problem wykorzystujac w tym celu metode
5 x dlaczego. Dzigki temu odkryto przyczyne zrodtows tego problemu. Wynik
wykorzystania metody 5 x dlaczego przedstawiono w tablicy 3.

Tab. 3. Metoda 5 x dlaczego do identyfikacji przyczyny Zrédlowej problemu nr 3 —
dlugie czasy przestojow linii produkcyjnych

PROBLEM 3: Dlugie czasy przestojow linii produkcyjnych.

Pytanie 1. Dlaczego sa dlugie czasy przestojow linii produkcyjnych?

Odpowiedz: Wykorzystywany sprzet cechuje duza awaryjnosc?

Pytanie 2. Dlaczego jest duza awaryjno$é wykorzystywanego sprzetu?

Odpowiedz: Sprzet jest zle kontrolowany.

Pytanie 3. Dlaczego sprzgt jest zle kontrolowany?

Odpowiedz: Nie jest przeprowadzany regularny serwis maszyn i urzqdzen.

Pytanie 4. Dlaczego nie jest przeprowadzany regularny serwis maszyn i urzadzen?

Odpowiedz: Nie ma opracowanego terminarza cyklicznych serwisow.

Pytanie 5. Dlaczego nie ma opracowanego terminarza serwisow?

Odpowiedz: Brak kontroli nad przeprowadzanym serwisem maszyn i urzgdzen.

Przyczyna zrédlowa: | Brak kontroli nad przeprowadzanym serwisem maszyn i urzadzen.

Srodek zaradezy: Woprowadzenie kontroli nad serwisem oraz ujecie jej w terminarzu
cyklicznego ich serwisowania.

Zrédio: Opracowanie wlasne
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W wyniku wykorzystania diagramu Ishikawy i metody 5 x dlaczego udato si¢
przeanalizowaé przyczyny zidentyfikowanych probleméw oraz wskaza¢ na ich
przyczyny zrodtowe, nastepnie zaproponowac dziatania korygujace, ktore pozwolitby
dang przyczyne problemu wyeliminowaé. Kolejnym zadaniem, po wdrozeniu dziatan
korygujacych, bedzie ocena skutecznosci podjetych dziatan w dhuzszym horyzoncie
czasowym, bo tylko ona pozwoli uzyska¢ informacjg, czy dziatania te beda skuteczne.

2.3. Sposoby rozwiazania probleméw w ujeciu diagramu systematyki

Dla lepszego zaprezentowania przedstawionych propozycji doskonalenia
badanego systemu zarzadzania produkcja wykorzystano jedno z narzedzi doskonalenia
jakos$ci, z grupy narzgdzi opisowych (,,nowych”), tj. diagram systematyki. Diagram
systematyki postuzyl do graficznej analizy czynno$ci niezbgdnych do osiagniecia
trzech wytyczonych celéw, jesli chodzi o doskonalenie, tj.: 1. Zwigkszenie
powierzchni magazynowej, 2. Zwigkszanie stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen,
3. Zmniejszenie liczby przestojow linii produkcyjnych.

Wynik wykorzystania diagramu systematyki do przedstawienia dziatan
niezb¢dnych do zwigkszenia powierzchni magazynowej przedstawia rys. 4.

Co nalezy
zrobi¢, aby?

Wymieni¢ regalv na nowe.

(h wigksze

{ Przebudowac magazyvn

Dolozy¢ polki w gornej
czgsei regalow

Co nalezy
zrobié, aby?

[ N
% __ Pozvska¢ mnicjsze
‘ opakowania |
Zwigkszy¢ powierzchnig = | Zminimalizowa¢ odstepy _|
IMagazynowi ZApasow
| Wazmozye kontrole
‘ scgregacji |

—  Zakupi¢ nowy sprzgt
{ Zapewni¢ dostepnos¢ ‘ i - |

1 wysoki stopien —
wykorzystania sprzetu [ i
| Reglamie serwisowac

‘ sprzet |

Rys. 4. Diagram systematyki dla przedstawienia dzialan podjetych w celu osiggniecia celu —
gwigkszenie pojemnosci magazynu

Zrodto: Opracowanie wlasne

131



2018

No 2(9) ‘ KRzYSzZTOF KNOP
pp. 125-135

Wykorzystanie diagramu systematyki do prezentacji dziatan niezbednych do
zwigkszania stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen przedstawia rys. 5.

Co nalezy
zrobi¢, aby?

q; Opracowaé specyfikacje

techniczna

Co nalezy

_‘ Zmicni¢ mctode
zrobi¢, aby?

uzytkowania urzadzen

Wprowadzic¢ regularme
szkolenia udoskanalajace
umigjetnosci pracownikow

Zwickszy¢ stopicn
wykorzystania maszyn i =

! o Zmniciszvé czasy Zakupi¢ zastcpeze
urzadzen C|SZ} 3 maszyny i urzadzenia do

przestojow serwisowych : b
- - podmiany na czas serwisu

wykwalifikowanych

_‘ Pozyskac bardzic)
pracownikow

Rys. 5. Diagram systematyki dla przedstawienia dziatan podjetych w celu osiggnigcia celu —
gwigkszanie stopnia wykorzystania maszyn i urzgdzen
Zrédlo: Opracowanie wlasne

Diagram systematyki do ujecia dziatan koniecznych do zmniejszenia liczby
przestojow linii produkcyjnych przedstawia rys. 6.

Co nalezy
zrobi¢, aby?

Q

Dostarczac surowee na Wprowadzi¢ magazyn

Co nalezy
zrobié, aby?

czas buforowy
Zmnigjszy¢ liczbe L . . . .
przeétoiﬁw linii =4 Zminimalizowa¢ bledy Zwigkszy¢ czestotliwose
produkcyjnych pracownikow szkolen z obslugi
Zminimalizowaé Whprowadzi¢ cvkliczny
re «l

= harmonogram serwisu

awaryjnos¢ maszyvn el .
- - maszyn i urzadzen

Rys. 6. Diagram systematyki dla przedstawienia dziatan podjetych w celu osiggnigcia celu —
zmniejszenie liczby przestojow linii produkcyjnych
Zrédio: Opracowanie wlasne
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Diagram systematyki pozwolit usystematyzowa¢ dziatania niezbgedne do
osiggnigcia celow zwigzanych z doskonaleniem; pozwolil przej$¢ ,,od ogoédlu do
szczegotu”, od ogolnych celow do konkretnych dziatan, jakie nalezy podjac.

3. Podsumowanie

W artykule wykazano stabosci w istniejgcym systemie zarzadzania produkcja
w badanym przedsigbiorstwie produkcyjnym soki i napoje, ktére doktadniej
uwidoczniono po zastosowaniu diagramu Ishikawy oraz metody 5 X dlaczego.
Zwrdcono uwage na takie jako$ciowe aspekty wptywajace na system zarzadzania
produkcja, jak: kontrola serwisu urzadzen, harmonogram ich przeprowadzania, brak
dostepnosci specyfikacji technicznych maszyn i urzadzen dla pracownikow.
Wykazano takze, ze nalezy poprawic stopien wykorzystania urzadzen, zmniejszy¢
liczbe godzin przestojow linii produkcyjne;.

Za pomocag poglebionej analizy zidentyfikowanych problemow w oparciu
0 diagram Ishikawy wykazano, Zze problemem w firmie jest mata powierzchnia
magazynowa, ktdra powinna zosta¢ powigkszona poprzez przebudowe, w taki sposob,
aby mozna zwigkszy¢ wielko$¢ surowca niezbednego do produkcji. Zaproponowano
takze, aby nowe pomieszczenia magazynowe odpowiednio wyposazy¢ w dodatkowy
sprzet w postaci wozka widlowego 1 zatrudni¢ dodatkowo osobe, ktdra bedzie si¢
zajmowata biezacg kontrolg stanu zapasow i ich kondycjg. Aby zwigkszy¢ stopien
wykorzystania maszyn i urzadzen, zaproponowano jako przeciwdzialanie, zwigkszenie
kontroli serwisowej oraz podniesienie kwalifikacji pracownikéw poprzez wdrozenie
dodatkowych szkolen. W celu wyeliminowania przestojow linii produkcyjnej ponad
czas niezbedny do remontdéw i przegladow, zaproponowano pozyskiwanie opakowan
z roznych zrodet (opakowania zwrotne, producent) i realizacj¢ ich dostaw w trybie
,just in time”. Zaproponowano takze zgromadzenie niewielkich zapaséw opakowan
oraz zwigkszenie powierzchni magazynowej na ich przechowywanie.

Identyfikacja, analiza i rozwigzywanie probleméw jest sztukg i wymaga od
zespolu zajmujacego sie¢ takim tematem odpowiedniej wiedzy i doswiadczenia oraz
korzystania z wlasciwych metod i narzedzi, ktore niewatpliwie taka analize
wspomagajg. Duzo zalezy od stopnia skomplikowania problemu i wiedzy na jego
temat cztonkéw zespotu. Na kazdym z tych etapow w drodze do rozwigzania
problemu mozna popetni¢ bledy, przez co problem moze nie zosta¢ rozwigzany, lub
bedzie rozwigzany, ale nieskutecznie (pojawi sie¢ ponownie). Prawdziwa sztukg jest
rozwigzanie danego, rozpatrywanego problemu raz na zawsze oraz najlepiej dobrze za
pierwszym razem. Studium przypadku przedstawione w artykule to przyktad, w jaki
sposob, za pomoca prostych narzedzi i metod mozna ,,zaja¢ si¢” skutecznie danym
problemem. Potencjat ukryty w narzedziach i metodach do rozwigzywania problemow
jest duzy, przy czym nalezy wiasciwie z nich korzysta¢, aby osiagnaé cel —
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rozwiazanie problemu. Same stosowanie narzedzi i metod nie powinno by¢ celem
samym w sobie, ale jedynie srodkiem do osiagnigcia celu — rozwigzania problemu raz
na zawsze. Wysilek podjety w kierunki rozwigzania problemu na pewno nie jest
czasem straconym, bo kazdy problem to szansa na doskonalenie, z kolei kazdy
problem dobrze rozwigzany to wykonany kolejny krok w drodze do doskonatosci.
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QUALITY PRODUCTION IMPROVEMENT ‘

ANALYSIS OF PROBLEMS IN A PRODUCTION MANAGEMENT
SYSTEM IN A SELECTED ENTERPRISE

Abstract: The article presents the results of the analysis of problems related to the functioning of the
production management system in the juice and beverage production company. The following three main
problems were found in the production management system examined: 1. Limited storage capacity,
2. Low utilization of machinery and equipment, 3. Long downtimes of production lines. A classic quality
tool in the form of the Ishikawa diagram and the technique of SWHY question were used to perform
cause-and-effect analyzes, identify the root causes of the identified problems, it was also used a new
quality tool, i.e. the tree diagram, to propose specific actions and tasks that will serve as a result of
improving the company's production management system.

Key words: problem analysis, cause and effect analysis, quality tools, improvement.
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