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Optymalizacja procesu naprawy
blacharsko-lakierniczej w wybranym

przedsiebiorstwie

Optimization of a body and paint repair process

in a selected enterprise

Optymalizacja proceséw produkeyjnych i osigganie oczeki-
wanych efektéw ich realizacji stanowi wazny aspekt w obec-
nym zarzadzaniu przedsiebiorstwem. Wdrozenie odpowied-
niego instrumentarium z zakresu optymalizacji proceséw ja-
ko$ciowych wplywa z pewnoécia na poprawe proceséw pro-
dukeyjnych w przedsigbiorstwach z branzy motoryzacyjnej
oraz zwieksza ich konkurencyjnoéé. Celem niniejszego arty-
kutu jest analiza procesu naprawy blacharsko-lakierniczej
w wybranym przedsiebiorstwie z uwzglednieniem narzedzi
i metod jego optymalizacji.

Stowa kluczowe:
zarzqdzanie jokosciq, ECR, doskonalenie proceséw
produkcyjnych.

Optimization of production processes and achieving the
expected effects of their implementation is an important
aspect in the current management of the company. The
implementation of appropriate instruments in the field of
optimization of quality processes certainly affects the
improvement of production processes in enterprises from the
automotive industry and increases their competitiveness.
The purpose of this article is therefore to analyze the body
and paint repair process in a selected company, including the
tools and methods of its optimization.

Key words:
quality management, ECR, improvement of
production processes.

Wstep

Rosngce wymagania klientéw w zakresie jakoSci
produktow i Swiadczonych ustug sprawiaja, iz przed-
si¢cbiorstwa musza dostosowal si¢ do wymagan ryn-
ku. Przedsi¢biorstwa konkurujg migdzy soba nie tyl-
ko cena, ale przede wszystkim jakoScia. Zapewnicnie
jakoSci na nalezytym poziomie pozwala przedsigbior-
stwom przetrwad na rynku. Z tego tez tytutu istnicje
konieczno$¢ podejmowania wszelakich dziatan, aby
zapewni¢ odpowiedni poziom jakosci ktérego ocze-
kuje odbiorca koficowy. Istotne jest zatem zwrdcenie
uwagi na odpowiednic metody i narzedzia, ktore po-
zwola udoskonali¢ procesy w praktyce. Celem niniej-
szych rozwazaf jest zatem analiza procesu naprawy
blacharsko-lakierniczej w wybranym przedsi¢bior-
stwie oraz zaproponowanie instrumentarium, ktore

pozwoli na poprawe jakoSci i wydajnoSci w przedsig-
biorstwie, i tym samym wplynie na zadowolenie
klienta koficowego. Ponizsza analiza ta powstala
w wyniku wywiadu bezpoSredniego oraz obserwacji
Ww. procesu naprawy w przedsigbiorstwie z branzy
motoryzacyjnej.

Wybrane metody i narzedzia
doskonalenia procesdéw w praktyce

Jednym z waznicjszych obszardw zarzadzania
w przedsigbiorstwach, ktdre chea utrzymac swoja po-
zycje na rynku, jest umiejetne zarzadzanie jakoScia.
Nie jest zatem niczym nowym stwierdzenie, iz produ-
kowane w nich wyroby lub tez wykonywane ustug
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Rysunek 1
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Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie: Hamrol, 2013, s. 284-286.

musza by¢ jakoSciowo dostosowane do wymagafi
klienta i spetniaé jego oczekiwaniami oraz przynosic
okreslone korzySci majatkowe. Coraz cz¢Seiej zacho-
dzi konieczno$¢ podejmowania roznorakich dziatan,
aby spelni¢ oczekiwania klienta przy jednoczesnej
eliminacji wyrobow niezgodnych z wymaganiami
(Babica, Pajak, 2006, s. 5-15). Przedsi¢biorstwa
wdrazaja rézne instrumenty zarzadzania jakoScia,
ktére obejmuja zasady, metody oraz narzedzia. Ich
implementacja zapewnia systemowe podejScie do
probleméw jakoSciowych i wydajnoSciowych oraz
przede wszystkim dopasowanic oferty przedsigbior-
stwa do obecnych i przysztych wymagan klientow
(Hamrol, Mantura, 2002).

Przywodcy, kierownicy i pracownicy organizacji
wspieraja si¢ w swoich dziataniach dotyczacych zapew-
nicnia, sterowania i doskonalenia jakoSci wyrobow
i ustug zasadami, narzedziami i metodami, ktdre zosta-
ly opracowanie i dostosowane do specyfiki zarzadzania
przedsigbiorstwami (Hamrol, 2013, s. 362-364).

Narzedzia wspomagajace zarzadzanie jakoScia
klasyfikuje si¢ zazwyczaj w umowne, charakterystycz-
ne zestawy. Do podstawowych narzedzi zarzadzania
jakoScia w przedsigbiorstwach produkcyjno-ustug-
owych zaliczy¢ nalezy: arkusz kontrolny, histogram,
karte kontrolna, diagram Ishikawy, diagram Pareto
czy schemat blokowy.

Metody zarzqdzania strategicznego w ustugach

W procesie zarzadzania szczeg6lnie istotna rolg
odgrywaja metody heurystyczne. Heurystyka definio-
wana jest jako umiejetno$¢ wykrywania nowych fak-
tow i zwiazkdw pomiedzy nimi oraz formutowania hi-
potez. To wiladnie za ich przyczyna dochodzi do po-
znania nowych prawd (Stownik wyrazéw obcych,
2002, s. 430). Metody te nalezy traktowac jako pobu-
dzajace procesy twdrczego mySlenia, poniewaz sprzy-

Schemat blokowy ‘

jaja dokonywaniu odkry¢ lub tez znajdowaniu kon-
kretnych rozwiazan.

Szczegdlnie istotna z punktu widzenia analizy pro-
cesu blacharsko-lakierniczego w wybranym przedsig-
biorstwie jest analiza wedtug metody SWOT. Metoda
SWOT jest popularng technika stuzaca do porzadko-
wania i analizy informacji w przedsi¢biorstwic.

Nazwa SWOT sktada si¢ z pierwszych liter angiel-
skich stow ,strengths” (mocne strony organizacji), ,,we-
aknesses” (stabe strony organizacji), ,,opportunities”
(szanse w otoczeniu) oraz ,treats” (zagrozenia w oto-
czeniu). Schemat klasyfikaciji czynnikdw wplywajacych
na pozycj¢ organizacji przedstawiono na rysunku 2.

Analizg¢ SWOT nalezy postrzegac jako algorytm
procesu analizy strategicznej, a doktadniej traktowad
jako jedna z najcze¢Sciej wykorzystywanych metod
w procesie zarzadzania strategicznego (Goranczew-
ski, Puciato 2010, s. 50).

W analizie SWOT nie jest konieczne systema-
tyczne wyszczegOlnianie i opisywanie wszystkich
czynnikow. Wyloni¢ nalezy czynniki kluczowe, kts-
re moga mied istotny wplyw na przyszto$¢ funkcjo-
nowania przedsi¢cbiorstwa lub tez wdrozenie innych
narz¢dzi pomiarowych do badania firmy i otocze-
nia. Gtowne przestanki metody SWOT, dzigki roz-
roznieniu czynnikdw pozytywnych i negatywnych,
sprowadzaja si¢ do prostych pod wzgledem formal-
nym zachowan:

B unikanie zagrozen lub neutralizowanie ich wptywu
bezpoSrednio tworzac okreSlona strategie,

B wykorzystywanie szans,

B redukowanie stabosci lub przynajmniej robienic
wszystkiego, aby neutralizowac ich wplyw,

B opieranie si¢ na mocnych stronach.

Whyniki analizy stabych i mocnych stron skonfron-
towane z szansami i zagrozeniami pozwalajg na prze-
prowadzenie oceny wzajemnych oddzialywan (Za-
binska, 1997, s. 47).
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Rysunek 2
Klasyfikacja czynnikéw w analizie SWOT
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Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie: Gierszewska, Romanowska, 2009, s. 191.

Tradycyjne narzedzia
zarzqgdzania jakosciq

Jednym z wazniejszych narzedzi zarzadzania jako-
Scia w procesach produkcyjnych i montazowych jest
diagram Ishikawy. Diagram ten okre$lany jest wykre-
sem przyczynowo-skutkowym, potocznie okreSlany
mianem rybiej oSci. Jest to prosty i skuteczny sposdb
ustalania przyczyn problemow, jakic moga pojawié
si¢ w trakcie realizacji okres$lonych proceséw w orga-
nizacji (Detyna, 2015, s. 210-211). Na diagramie
Ishikawy przedstawia si¢ analizowany problem i na-
stepnie wskazuje przyczyny, jakic mogly potencijalnic
owy problem spowodowal. Przyczyn nalezy szukad
w takich obszarach, jak zarzadzanie (ang. manage-
ment), czlowiek (ang. men), maszyna (ang. machine),
material (ang. material) czy Srodowisko (ang. envi-
ronment) czy pieniadze (ang. money; Stadnicka 2016,
s. 102). Wykres Ishikawy sklada si¢ ze strzalek wraz
7 opisami, taczacych si¢c w ten sposdb, iz gldwna

Rysunek 3
Zasada budowy diagramu Ishikawy

strzatka wskazuje skutek, czyli niepowodzenia, ktore
sa badane (Wawak, 2002, s. 114).

Narzedzie to pozwala na formutowanie hipotez,
zardwno dotyczacych przyczyn bleddw, jak i przebie-
gu procesdw lub zjawisk towarzyszacych defektom
produktu lub ustug. Zastosowanie i funkcje diagra-
mow przyczynowo-skutkowych to przede wszystkim
(Szoltysek 2008, s. 73):

B sposob rejestrowania potencjalnych przyczyn zwe-

ryfikowanych problemow,

B wskazanie na zwiazki korelacyjne pomigdzy r6z-
nymi zjawiskami,

B wsparcie w zakresic zdiagnozowania Zrddia pro-
blemoéw,

B swoisty plan badanego zjawiska.

W procesie analizy przyczyn i skutkow, aby uzy-
ska¢ zamierzony rezultat, nalezy zrealizowaé naste-
pujace ctapy: identyfikacja problemu, okreSlenie
gtownych grup przyczyn, ich uszczegdtowienie oraz
analiz¢ wynikow.

> PROBLEM

GLOWNE

PRZYCZYNY a

Zrédto: opracowanie wlasne.
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Biezqcy opis naprawy
blacharsko-lakierniczej

W niniejszym czgsci zostanie przedstawiony bie-
zacy proces naprawy blacharsko-lakierniczej na pod-
stawie zlecenia naprawy wybranego samochodu.
Proces ten obejmuje nastgpujace ctapy: przyjecie
zlecenia serwisowego (naprawa blacharsko-lakiern-
icza), wstepne ogledziny i wycena, przygotowanie sa-
mochodu do naprawy, przekazanie elementow po-
jazdu do kooperanta do lakierowania, odbior jako-
Sciowy wyrobu, montaz kohcowy, przygotowanic
i polerowanie gotowego pojazdu z jego poOZnicjszym
odstawieniem do magazynu oraz odbior pojazdu
przez klienta.

Przyjazd klienta w celu naprawy
blacharsko-lakierniczej pojazdu

Pierwszym etapem rozpoczynajacym proces napra-
wy blacharsko-lakierniczej jest przybycie klienta do
serwisu i wstepna rozmowa z personelem dziatu ob-
stugi klienta. Rozmowa dotyczy gtoéwnie terminu wy-
konania zlecenia i orientacyjnych cen za wykonanie
danej ustugi. Zadaniem pracownika jest takze prze-
konanie klienta do naprawy w serwisie firmy oraz
spelnienie jego wszystkich mozliwych oczekiwan. Gdy
zleceniodawca zaakceptuje wstepne warunki mozna
przejs¢ do kolejnego kroku. W przypadku decyzji
w zakresie naprawy wybranego pojazdu klient doko-
nal akceptacji warunkdw i mozna bylo przejs¢ do ko-
lejnego etapu czyli wyceny naprawy (wycena zostala
przeprowadzona przez analizowany warsztat).

Wstepne ogledziny oraz wycena

Ogledziny i dokumentacje wybranego samochodu
wykonywal pracownik dziatu obstugi klienta, podczas
ogledzin obecny byt réwniez pracownik blacharni
stuzac pomoca przy ocenie charakteru uszkodzen.
Pracownicy dokonujac ogledzin uznali, ze clementa-
mi uszkodzonymi, ktdre nalezatoby wymieni¢ sa:
drzwi tylne prawe (1ys. 4), pasek dolny prawych drzwi
tylnych prawych oraz prawa ostona biezni kota tylne-
go. Konieczne bedzie rowniez lakicrowanie drzwi tyl-
nych prawych oraz lakierowanie wierzchnie elemen-
tow pobocznych.

Przyblizony koszt kompleksowej naprawy pojazdu
serwis wycenit na 5500 zI'. Klient podtrzymat swoje
zdanie po wykonaniu wyceny i wyrazit che¢ naprawy
usterek lakierniczych w markowym warsztacie. Per-
sonel dziatu obstugi klienta przekazat cata dokumen-
tacje zwiazana z naprawg pracownikom dziatu maga-
zynowania, ktdrzy zamowili niezbedne czeSci do wy-
konania zlecenia i zlecit naprawe jednemu z pracow-
nikéw blacharni po konsultacji z kierownictwem.

Rysunek 4
Analiza uszkodzen lakierniczych

e :
Zrodto: opracowanie wlasne.

Przygotowanie samochodu do naprawy

Przygotowanie samochodu do naprawy obejmuje
odbiér zamowionych elementéw z magazynu, de-
montaz uszkodzonych elementéw oraz wstepny mon-
taz nowych cz¢sci. Realizacja zlecenia zostata rozpo-
czeta po dwdch dniach od przyjecia zlecenia. Spowo-
dowane bylo to oczekiwaniem na czgéci niezbedne
do realizacji naprawy pojazdu. Pierwszym etapem
naprawy bylto pobranie cz¢éci zamiennych z magazy-
nu. Pracownik na wstepie zajal sic demontazem
oprzyrzadowania z wnetrza uszkodzonych drzwi, kto-
re nie ulegly uszkodzeniu (rys. 5), tj. szyby, tapicerki,
glo$nika, gumy i listwy przyokiennej, gumy obreczy
drzwi, mechanizmu elektrycznych szyb i centralnego
zamka.

Rysunek 5
Uszkodzony element po demontazu wyposazenia drzwi

Zrédto: opracowanie wlasne.
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Kolejnym etapem procesu naprawy byt demontaz
uszkodzonych drzwi i montaz nowych, wczesniej za-
moéwionych przez dzial obstugi klienta (zgodnie
z etapami przebiegu obstugi serwisowej zgodnej
z ISO).

Jednymi z ostatnich czynnosci jakie wykonywat
pracownik serwisu przed lakierowaniem bylo wy-
montowanie tylnych lamp, klamki przedniej prawych
drzwi, prawego lusterka, dolnego paska przednich
prawych drzwi i ostony biezni kota tylnego. Potrzeba
wymontowania tylnych lamp byla spowodowana la-
kierowaniem wierzchnim tylnego prawego blotnika.
Konieczny byt rdwnicz demontaz tylnego zderzaka
w celu wyjecia osfony biezni kota tylnego (rys. 6).
Czas demontazu od przyjecia czesci zamiennych do
wydania samochodu lakiernikowi wynidst jeden
dziefi. Po wykonaniu powyzszych czynno$ci poinfor-
mowany zostal podwykonawca (lakiernik zwigzany
umowg z serwisem) o mozliwosci odbioru pojazdu do
malowania.

[
Rysunek 6
IPoiozd przygotowany do lakierowania

Zrédto: opracowanie wlasne.

Odbiér i lakierowanie
przez kooperanta oraz
przyjazd gotowego pojazdu

Kooperant zabrat pojazd na lawecie korzystajac
z ustug firmy transportowej do siedziby swojej firmy
w celu wykonania ustugi. Czas wykonania komplek-
sowej ustugi przez podwykonawce to 6 dni roboczych
po czym pojazd zostat odstawiony do serwisu bada-
nego przedsicbiorstwa. Zadaniem lakiernika byto
polakierowanie tylnych drzwi prawych i odnowa la-
kieru felgi tylnej prawej. Kolejnym etapem byto la-
kierowanie wierzchnie tylnego prawego btotnika
1 przednich prawych drzwi.

u
Rysunek 7
Elementy po lakierowaniu

Zrédto: opracowanie wlasne.

Montaz korhcowy

Pracownik serwisu (po odebraniu pojazdu od la-
kiernika) zaczat proces montazu koficowego od zato-
zenia: klamek, dolnych paskéw drzwi, listwy przy-
okiennej tylnych prawych drzwi oraz lusterka (tys. §).

|
Rysunek 8
Pojazd uwzglednigjqcy zamocowane elementy

Zrédto: opracowanie wlasne.

Kolejnym etapem procesu naprawy byl montaz,
ktory obejmowat szyby wraz z calym mechanizmenm,
gumy uszczelniajacej przyokiennej i gumy obreczy
drzwi. Po wykonaniu tych czynnoSci pracownik za-
montowal: centralny zamek, glo$nik oraz tapicerke
drzwi (1ys. 9).

Blacharz w dalszej czeSci pracy nad zleceniem
montuje ostong biezni kota tylnego, zderzak i lampy.

Element montowany w pojezdzie jako ostatni to
listwa przyokienna tylnych prawych drzwi. Opdznie-
nie powstate w procesic montazu spowodowane byto
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Rysunek 9
Pojazd po zamontowaniu wyposazenia dodatkowego

Zrédto: opracowanie wlasne.

uszkodzeniem elementu podczas montazu i koniecz-
noScia zamdwienie listwy, co wiazalo si¢ tez z nicter-
minowym wywiazaniem si¢ z naprawy. Czas montazu
kofhcowego i czyszczenie pojazdu po odebraniu od la-
kiernika do odstawienia na magazyn trwal jeden
dzien.

Mycie i polerowanie gotowego pojazdu,
odstawienie na magazyn, odbidr klienta

Pracownik serwisu po kompleksowym wykonaniu
zlecenia odprowadza pojazd na myjnie, na ktOrej sa-
mochdd jest myty i polerowany z zewnatrz oraz odku-
rzany w Srodku. Ostatnim etapem koficzacym zlecenie
jest odprowadzenie pojazdu na plac wyrobow goto-
wych i poinformowanie o tym dziatu obstugi klienta.
Personel sprawujacy piecze¢ nad klientem po zakoncze-
niu zlecenia informuje go o mozliwosci odbioru auta.

Kosztorys

Poczatkowo sporzadzony zostal tylko wstepny
kosztorys z orientacyjng cena, dopiero po wykonaniu
naprawy dzial obstugi klienta sporzadza doktadna
wyceng, ktéra moze si¢ nieznacznie r6zni¢ od koszto-
rysu wstepnego. Koszt naprawy skiada si¢ na koszt
robocizny w serwisie (tab. 1) i lakierni (tab. 2) oraz
koszt czeSci zamiennych (tab. 4) i materiatu lakierni-
czego (tab. 3).

W tabeli nr 5 przedstawiono catkowity koszt na-
prawy, ktory wynosi 5.448,41 zl oraz poszczegblne
czesei sktadowe, czyli koszt RBH w serwisie tj. 475 zi,
koszt RBH lakierowania 1.035 zl, koszt materiatu la-
kierniczego 1.040,45 zt i koszt czg¢éci zamiennych
1.879,15 z1. Mozna zauwazy¢, iz cena jest wysoka jak
na analizowane uszkodzenia. Warsztaty samochodo-
we badanego przedsigbiorstwa czerpia korzySci fi-
nansowe zazwyczaj z wysokoSci i iloSci RBH jaka wy-

Tabela 1
Koszt robocizny w serwisie

Proces Czas [JC] | Cena [PLN]

Klamka zewngtrzna drzwi prawych

wybudowanie/wbudowanie 2 25,0
Lusterko zewnetrzne prawe

wybudowanie/wbudowanie 2 25,0
Drzwi tylne prawe wymiana na surowe 23 2875
Zderzak tylny wraz z lampami

wybudowanie/wbudowanie 4 50,0
Listwa ostony biezni kofa tylnego

i drzwi wybudowanie/wbudowanie 3 37,5
Prace dodatkowe zwiazane

7z montazem drzwi 3 375
Inne prace dodatkowe 1 12,5
Suma: 38 475,00

Legenda: 10JC=1RBH (roboczogodzina) Cena 125,00 PLN/RBH
Zrodto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

Tabela 2

Koszt robocizny lakierowania

Proces Czas [JC] | Cena [PLN]

Lakierowanie drzwi tylnych prawych 16 240
Odnowa lakieru felgi tylnej prawej 9 135
Lakierowanie wierzchnie drzwi

przednich prawych 8 120
Lakierowanie wierzchnie tylnego

prawego blotnika 6 90
Przygotowanie 30 450
Suma: 69 1035

Legenda: 10JC=1RBH (roboczogodzina) Cena 150,00 PLN/RBHPozycja
»przygotowanie” sktada si¢ na: przygotowanie elementéw do malowania
i transport pojazdu.

Zrodto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

Tabela 3
Koszt materiatu lakierniczego

Koszt materialu lakierniczego Cena [PLN]

Lakierowanie drzwi tylnych prawych 433,22
Odnowa lakieru felgi tylnej prawej 55,80

Lakierowanie wierzchnie 313,82
Stata materialowa metal 101,90
Wspotczynnik odchylenia 135,71
Suma: 1040,45

Stata materialowa to: papier Scierny, rozpuszczalnik, materialy ochronne itp.
Wspdltczynnik odchylenia to dodatkowa oplata zalezna od koloru lakieru.
Zrodto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.
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Tabela 4
Koszt czesci zamiennych
Nazwa elementu Cena [PLN]
Drzwi tylne prawe 1727,00
Pasek drzwi dolny tylnych prawych 25,15
Ostona biezni kota tylnego prawego 127,00
Suma: 1879,15

Zrédto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

Tabela 5
Catkowity koszt naprawy

Koszt robocizny w serwisie PLN 475,00
Koszt robocizny lakierowanie PLN 1035,00
Koszt materiatu lakierniczego PLN 1040,45
Koszt czgsci zamiennych PLN 1879,15
Koszt naprawy bez VAT PLN 44296
VAT 23.00% PLN 1018,81
Koszty naprawy z VAT PLN 544841

Zrédto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

konuje dziat blacharsko-lakierniczy oraz z narzutow
na sprzedazy elementow zamiennych. Srednio narzu-
ca marze w wysokosci 25 %. Zaktad narzuca takze ni-
ska 7 % marze zawartg juz w kosztorysie do ceny ja-
ka zyczy sobie podwykonawca za wykonanie zlecenia.
Kooperant osiaga znacznie wigkszy zysk, gdyz jego
ceny robocizny sa wyzsze, a nizeli w serwisie. Marza
jaka podwykonawca narzuca na material rowniez jest
bardzo wysoka. Sigga ona okoto 50%, moze si¢ ona
nieznacznie rdzni¢, poniewaz jej wysokoS¢ zostala
okreslona na podstawie kontaktu z przedstawicielem
handlowym firmy sprzedajacej materialy lakiernicze.

Tabela 6

Czas wykonania naprawy od przyjecia pojazdu do je-
go wydania wyniost 10 dni roboczych. Na ten czas
sktada si¢: dwudniowe oczekiwania na czeSci zamien-
ne, szeSciodniowy czas wykonania ustugi przez ko-
operanta i dwudniowa prac¢ serwisu zwigzana
z montazem. Podsumowujac, czas i cena wykonania
ustugi z pewnoscia nic sq zadowalajace dla klienta.

Usprawnienie procesow
lakierniczo-blacharskich
W przedsigbiorstwie

Analizowana wyzej naprawa lakierniczo-blachar-
ska w warsztacie samochodowym ze wzgledu na niska
efektywnoS¢ czasu pracy i tym samym wysokie koszty
naprawy oraz nicbezpieczefistiwo niczadowolenia
klienta niesie ze sobg konieczno$¢ wdrozenia nowo-
czesnych narzedzi, ktdrych celem bedzie optymaliza-
cja procesow logistyczno-montazowych w tym obick-
cie. Ewentualne propozycje optymalizacji ww. kwe-
stii zostang wyluskane w oparciu o przeprowadzona
analiz¢ SWOT oraz analize przyczynowo-skutkowa
w oparciu o diagram Ishikawy.

Analiza SWOT

Dzial naprawy blacharsko-lakierniczej w pierw-
szym etapie zostanie poddany analizie SWOT. Gtow-
nym celem tego badania jest okreSlenie stabych stron
wydziatu blacharsko-lakierniczego oplowskiego ser-
wisu, a w pozZniejszej czesci pracy, o ile zajdzie ko-
nieczno§¢, diagram Ishikawy pozwoli okresli¢ przy-
czyny i skutki tychze stabych stron.

Po przeprowadzonej analizie SWOT nalezy za-
uwazyd, iz silna strona przedsigbiorstwa jest renoma
na rynku rodzimym, na ktora sktada si¢ cigzka praca
calego zaktadu. Renomie tej zawdzigcza swoja obec-

Andaliza SWOT wydziatu blacharsko-lakierniczego w przedsigbiorstwie

Mocne strony

Stabe strony

= renoma na rodzimym rynku

= duze zasoby inwestycyjne

= dobra opinia wérdd klientdw

= do§wiadczona kadra kierownicza

= wysokie koszty naprawy lakierniczej,

= dlugi czas realizacji zlecenia

= sfaba organizacja pracy

= korzystanie z outsourcingu

= brak szkolefi pracownikéw, niskie kwalifikacje
= malo efektywny system motywacyjny

Szanse

Zagroienia

= rozszerzenie dziatalnoSci na rynkach ofciennych
= pojawienie si¢ nowych grup klientow
= mozliwo$¢ poszerzenia asortymentu

= mozliwo$¢ pojawienia si¢ nowej konkurencji
= wolniejszy rozwdj rynku
= zmiany demograficzne

Zrédto: opracowanie wlasne.
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no$¢ na rynku juz od 18 lat. Zarzad Spotki wypraco-
wal ogromny kapitat dzi¢ki, ktdremu moze prowa-
dzi¢ agresywny marketing i inwestowac w nowe tech-
nologie ¢zy maszyny, na ktdrych nigdy nie oszczedzat,
jezeli byta realna wizja zarobku dzigki ich uzyciu.
Pracownicy zatrudnieni w serwisie badanego przed-
sicbiorstwa sa bardzo do§wiadczeni, jednak szkolenia
raz na dwa lata to za mato, aby podnosi¢ ich kwalifi-
kacje i by¢ na biezaco z nowymi technologiami. Sta-
ba strong zaktadu jest wysoki koszt i diugi czas na-
prawy blacharsko-lakierniczej, o czym wspominaja
nawet sami pracownicy, jak réwniez indywidualni
klienci. Przewaznie firmy ubezpieczeniowe i duze
przedsicbiorstwa korzystaja z ustug blacharsko-lakier-
niczych analizowanego serwisu, jednak w ostatnim
czasie krag tych klientow zaczat nieznacznie maled.
Dominujaca przyczyng wysokich kosztow i dlugiego
czasu napraw jest zlecanie lakierowania podwyko-
nawcy, ktory ma bardzo wysokie ceny i dtugi czas re-
alizacji zlecen. Zle funkcjonuje tez organizacja pracy
w zakladzie, szczegOlnie gdy kierownictwo jest na
urlopie lub rozpoczyna zmiang w p6zniejszych godzi-
nach co przektada si¢ na to, iz pracownicy blacharni
po przyjSciu na ranng zmiang¢ czesto nic wiedza jakie
zadania maja wykonywac, co skutkuje opdznieniami.
System motywacyjny rowniez dziala nagannie, co jest
spowodowane niewywigzywaniem sie z obietnic i za-
nizaniem wczesniej ustalonych premii za wykonanie
prac dodatkowych. Zagrozeniem w myS§l analizy
SWOT, tak jak dla kazdego innego zaktadu, jest
oczywiScie konkurencja, jednak jak juz wczeSniej
wspomniano, spotka bardzo dobrze radzi sobie tym
kiopotem poprzez wzorowo dziatajacy dziat marke-
tingu. Problemem moga by¢ zmiany demograficzne
i wolniejszy rozwdj rynku, lecz sami jako jednostka
nic maja na to wplywu. Szansg bez watpienia dla te-
go przedsicbiorstwa jest wejScic na nowy rynek i po-
szerzenie swojej dziatalnoSci o taki obszar dziatalno-
Sci, jakiej zaktad nie wykonuje, a co mogtoby przyczy-
ni¢ si¢ do zwickszenia zyskdow i pojawienia si¢ no-
wych klientow.

Wprowadzenie zmian w oparciu
o anadlize SWOT

Analiza SWOT ukazata, ze stabg strona przedsic-
biorstwa jest organizacja pracy pod nicobecno$¢ kie-
rownictwa na dziale blacharsko-lakierniczym. Roz-
wiazaniem tego problemu moze by¢ tablica informa-
cyjna umieszczona w ogélnie dostepnym miejscu
i wykonywana przez kierownictwo zawsze Z minimum
dziennym wyprzedzeniem. Na tablicy znajdywalyby
si¢ informacje dla kazdego z osobna, czym powinien
si¢ zaja¢ w danym dniu. Z pewnoScia przyczynitoby
si¢ to do przySpieszenia realizacji zlecef i do zmnigj-
szenia nieporozumien na linii przetozony-pracownik.
Koszt realizacji tego usprawnienia jest niewielki,
a moze przynie§¢ wymierne korzySci.

Pracownicy, jak juz zostato wczeSniej podkreslone,
maja duze do$wiadczenie zawodowe. Jednak, aby by¢
w stanie dordwnac konkurencji i wymogom rynku, ka-
dra kierownicza powinna przeprowadzac wi¢cej szko-
lefi w celu podnoszenia kwalifikacji i bagazu doS§wiad-
czefi pracownikdw. Wyzsze premie i wywigzywanie si¢
z obietnic dotyczacych wykonania dodatkowych prac
i Zzwigzana z tym zaplata z pewnoscig przyczynitoby
sic do przySpieszenia realizacji zleceh oraz poprawy
atmosfery w pracy. Nie jest niczym nowym stwierdze-
nie, iz szybeiej wykonane zlecenia to szybszy i wickszy
zysk dla przedsi¢biorstwa, a dobra atmosfera w pracy
przynosi korzySci w postaci wyzszej produktywnoSci
i lepszego wykorzystania czasu pracy.

W rozwigzaniu problemu wysokich cen i dlugiego
czasu realizacji zlecefi pomocny z pewnoScia okaze
si¢ diagram przyczynowo-skutkowy Ishikawy. Pozwo-
li na wskazanie na waznicjsze przyczyny gtownych
problemdw zwiazanych z podwykonawca w ramach
outsourcingu.

Diagram przyczynowo skutkowy Ishikawy

Diagram Ishikawy bedzie nicodzowny w okreSle-
niu przyczyn wysokich cen i dlugiego czasu realizacji
zlecef na dziale blacharsko-lakierniczym.

Na podstawie diagramu mozna zauwazy¢, ze glow-
na przyczyna wysokich cen i dlugiego czasu realizacji
zlecen jest podwykonawca realizujacy naprawy lakier-
nicze. Na wysoki koszt naprawy lakierniczej zawartej
w kosztorysie posrednio (przygotowanie) lub bezpo-
Srednio przez kooperanta sktada sic wysoka cena
transportu, marza na materiat i koszt roboczogodziny
pracownika. Przyczyng dlugich termindw realizacji
zleceni przez podwykonawce jest brak kontroli jakosci,
brak instrukcji postepowania, odlegta lokalizacja, cz¢-
ste awaric maszyn, nadmierne zuzycie maszyn, niere-
gularne remonty urzadzen, zia jako§¢ materiatdw,
op6znienie dostaw materiatdéw i samochodu do serwi-
su. Koszt naprawy i czas mozna bytoby zmniejszy¢ po-
przez inwestycje we wlasng lakierni¢ i samodzielne
wykonywanic procesu malowania, przy tym obnizy¢
koszt roboczogodziny pracownika lakierni i zmieni¢
na tanszego dostawce materiatow lakierniczych.

Po wstepnym badaniu rynku rodzimego bez pro-
blemu mozna znalez¢ duzo tafszego dostawce potfa-
brykatow. Wlasna lakiernia mogtaby mie¢ wplyw nic
tylko na obnizenic cen naprawy, ale roéwniez na
zwickszenie zyskOw, zmniejszenie czasu wykonania
zlecenia i z pewnoScia przyciagnetaby wiecej klien-
tow. Lakiernia przyczyni si¢ do ecliminacji prawie
wszystkich przyczyn, jakic maja wplyw na termin i wy-
soka cene, poza czynnikami takimi jak staba organiza-
cja pracy, mato efektywny system motywacyjny, brak
szkolefi i niewystarczajace kwalifikacje pracownikdw,
ktdre rowniez maja negatywny wplyw na diugos¢ re-
alizacji zlecenia, ale zostaly juz rozwiazane wczesniej
podczas przeprowadzonej analizy SWOT. Zapropo-
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Rysunek 10
Diagram przyczynowo-skutkowy Ishikawy

anta

Kooperant wykonuje lakierowanie
Brak instrukcji
postpowania

Wysoka cena

Brak kontroli jakosci u kooper trasnportu

[ Tanipor |

Odlega lokalizacja podwykonawicy

Naprawy lakiernicze wykonuje
1ewntrzna firma

Opoznienia w dostawie
samochodu do serwisu
Wysoka cena

Czeste awarie g
u kooperanta
Nieregularne

remonty

7la jakosc
materialow —a5
firmy zewntrznej

[ |

Nadmiemne zuycie
maszyn lakiernika

e |

Zrédto: opracowanie wlasne.

nowano w tym zakresic usprawnienia w postaci wigk-
szej iloSci szkolefi, tablicy informacyjnej i premii
uznaniowych zaleznych od iloSci wykonanych zlecefi.

Wdrozenie nowej inwestycji poprzez
budowe lakierni

Diagram Ishikawy uwidacznia, co ma wplyw na
wysoki koszt i diugi czas realizacji zlecef. Najlepszym
rozwigzaniem tych problemow jest budowa wlasnej
lakierni i samodzielne wykonywanie malowania.

Proces wdrazania pomystu budowy lakierni nalezy
zaczaé od spelnienia wymogdéw prawnych, na ktore
sktadaja si¢:

B pozwolenie na budowe wraz z planem 2500 zi;

B zezwolenie w zakresie BHP, energetyki, ochrony
ppoz., ochrony Srodowiska;

B uzyskanie decyzji Srodowiskowej (wniosek nalezy
ztozy¢ w starostwic powiatowym, koszt ztozenia
wniosku wynosi 150 zl; nalezy rdwnicz zataczyé
niezbedne dokumenty jak: kart¢ informacyjna
przedsigwzigcia, kopie mapy ewidencyjnej obej-
mujaca przewidywany obszar lakierni);

B pozwolenic na wytwarzanic odpaddw oraz emisj¢
gazdw 1 pylow do atmosfery; (wniosek nalezy zto-
7zy¢ w wydziale ochrony Srodowiska starostwa,
koszt ztozenia wniosku wynosi 506 zt, natomiast
we wniosku musza znalez¢ si¢ informacje dotycza-
ce stosowanych instalacji, urzadzen i technologii,
informacje o rodzajach materialow, surowcow, pa-
liw i energii wykorzystywanych w zakladzie oraz
prognozg skali emisji gazéw lub pylow);

B decyzja zatwierdzajaca program gospodarowania
odpadami niebezpiecznymi, oplata wynosi 506 zt,

Opoznienia dostaw
materialow do
lakiernika

Wysoka marza | i dlugi czas realizacji zlecenia
narzucana na material Brak zgody na szkolenia
przez lakiernika pracownikow w Oplu

Malo efektywny system
motywacyjny serwisu

Slaba
organizacja
Pracy serwisu

Niewystarczajce kwalifikacje
pracownikow dzialu blacharni

Wysoki koszt roboczogodziny

Zarzadzanie lakiernika

program natomiast powinien uwzgledniaé rodzaje
i iloSci odpadow niebezpiecznych przewidzianych do
wytwarzania oraz opis ich utylizacji wraz z odbio-
rem, transportem, odzyskiem i unieszkodliwianiem.
Konieczne jest tez wskazanie micjsca i sposobu ma-
gazynowania odpadow (odpady musza by¢ odbiera-
ne przez firmy, ktdre si¢ tym zajmuja i maja do tego
uprawnienia). Warto zwrdci¢ uwage, iZ przepisy na-
kiadaja na wiascicieli lakierni przymus prowadzenia
systematycznej ewidencji wytwarzanych odpadow;

B dopisanie w gminie stosownego numeru PKD
o dziatalnoSci lakierniczej przedsigbiorstwa.
Budynek lakierni bedzie usytuowany w odlegtosci

200 metrow od warsztatu badanego przedsigbiorstwa

i bedzie si¢ sktadat z:

B dwoch pomieszezen z komorami lakierniczo-s-
uszarniczymi o powierzchni 80 m?,

B jednego stanowiska do realizacji ustug szpachlo-
wania i szlifowania 30 m?

B magazynu do przechowywania materialow lakierni-
czych i elementéw wyposazenia 40 m?,

B pomieszczenia socjalnego w tym jadalnia, toaleta
1 szatnia 35 m?,

B powierzchni komunikacyjnej 15 m>
Catkowity koszt wybudowania takiego budynku

wraz z kompleksowym wykohczeniem wnetrz, pod-

stawowym umeblowaniem, instalacja elekiryczna

i hydrauliczna, filtrami, wentylacja, piccem gazowym

i kanalizacja (oczywiScie bez wyposazenia lakierni)

wyniesie szacunkowo 300.000 zi. Wynika z tego za-

tem, ze cena jednego metra kwadratowego budowy

lakierni wyniesie 1500 zt.
Podczas sporzadzania kosztorysu nalezy wzia¢ pod

uwage rowniez koszt wyposazenia lakierni (tab. 7).
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Tabela 7
Koszty wyposazenia lakierni

- o Szacunkowy

Wyposazenie lakierni Koszt (w 1)
dwie komory lakierniczo-suszarnicze z podno$nikami 240.000,00
wlaSciwe oSwietlenie o odpowiednim natgzeniu 1.000,00
sprezarka wraz z palnikiem do podgrzewania powietrza 7.500,00
mieszalnik do farb, (mozna go pozyska¢ bezplatnie dzigki umowie partnerskiej z dostawca produktéw do lakierni) 0,00
promiennik podczerwienie do szybszego suszenia farb 2.000,00
stojaki lakiernicze 500,00
myjka pistoletow lakierniczych 3.000,00
pistolety lakiernicze 600,00
elektronarzedzia lakiernicze takie jak szlifierka, polerka, odkurzacz 3.000,00
Razem 257.600,00

Zrédto: opracowanie wlasne.

Istotne jest réwniez przedstawienie szacunkowych
miesigcznych kosztoéw utrzymania lakierni, ktdre wy-
nosza ok. 8.000,00 z1, na ktore sktadaja sie:

B koszty zatrudnienia dwoch pracownikow ok.

6.000,00 z1,

B koszty mediow ok. 1.500,00 zt,
B koszty utylizacji odpadow ok. 500,00 zi.

Reasumujac nalezy podkreslic, iz catkowity koszt
wybudowania, wyposazenia dwustanowiskowej la-
kierni samochodowej i uzyskania wszystkich wymo-
gow prawnych to 561 262 zt brutto. OczywiScie rze-
czywista ceng poniesiong przez spotke jest cena net-
to czyli 456 310,59 zt. Podatek VAT z pewnoScia zo-
stanic odliczony w przysztoSci, gdy lakiernia bedzie
juz funkcjonowata (www.autoservicemanager.pl,
www.lakiernik.com.pl).

Przedstawiony rzut lakierni z boku przedstawia po-
gladowy projekt lakierni opracowany w systemie So-
lid Works. W prawej czeSci budynku znajdujg si¢ po-

Rysunek 11
Rzut lakierni z boku zaprojektowany w systemie
Solid Works

Zrédto: opracowanie wlasne.
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mieszczenia socjalne czyli tazienka, jadalnia i przebie-
ralnia. Tylna cz¢§¢ to magazyn, w ktérym bedg znaj-
dowaly si¢ potfabrykaty oraz wszystkic urzadzanic ta-
kie jak: sprezarka, mieszalniki, myjka pistoletow,
clektronarzedzia. Pozostata czgs¢ to przestrzefi na
dwie komory lakierniczo-suszarnicze z podno$nikami,
pomigdzy ktorymi znajduje si¢ przestrzenh do prac
przygotowujacych np. szpachlowania, polerowania.

Tabela 7
Kosztorys malowania drzwi u kooperanta
Proces Czas [JC]| Cena [PLN]
Lakierowanie drzwi 16 240
Przygotowanie 11 165
Suma: 27 405

Legenda: 10JC=1RBH (roboczogodzina) Cena 150,00 PLN/RBH
Zrédto: opracowano na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

Tabela 8
Kosztorys malowania drzwi w lakierni serwisu
Proces Czas [JC]| Cena [PLN]
Lakierowanie drzwi 12 150
Przygotowanie 8 100
Suma: 20 250

Legenda: 10JC=1RBH (roboczogodzina) Cena 125,00 PLN/RBH
Zrédto: opracowano na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

W kazdej planowanej inwestycji nalezy zwrdcié
uwage na kwestie czasu zwrotu inwestycji i zysku.
Obliczenia takie przeprowadzono na podstawie la-
kierowania surowych drzwi takich, jakie byly malo-
wane w pojezdzie typu SUV. Kazdy pracownik jest
w stanie pomalowad dziennie minimum 3 takie drzwi,
co w naszym przypadku daje 6 sztuk, gdyz lakiernia
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Tabela 9 Tabela 10
Kosztorys malowania drzwi u kooperanta Kosztorys malowania drzwi w lakierni
wybranego przedsigbiorstwa
Koszt materialu lakierniczego Cena [PLN]
Koszt materialu lakierniczego Cena [PLN]

Lakierowanie drzwi tylnych prawych 433,22

Stata materiatowa i wspotczynnik odchylenia 116,78 Lakierowanie drzwi 250
Suma: 550 Stafa materiatowa i wspotczynnik odchylenia 100
Zrédto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych Suma: 350

od przedsigbiorstwa.

bedzie zatrudniata 2 pracownikéw (ze wzgledu na
dwa stanowiska pracy wraz z komorami lakierniczy-
mi). W zwickszeniu efektywnoSci procesu malowania
pomoze nowoczesna komora lakierniczo-suszarnicza
i promienniki podczerwieni, poniewaz te urzadzenia
moga skroci¢ czas wysychania lakieru nawet do 30
minut.

Analizujac wartosci tabeli 7 i 8 nalezy podkreslic,
iz cena robocizny malowania drzwi w serwisiec w Oplu
wyniostaby 250 zi, natomiast malowania u kooperan-
ta to okoto 405 ztotych, a doktadniej 378,5 zt, ponie-
waz, serwis narzuca jeszcze swoja 7% marzg, zarabia-
jac na robociznie 26,5 zt. Mozna zauwazy¢, ze cena
dla klienta jest nizsza o okoto 155 zi, spowodowane
jest to przede wszystkim obnizeniem stawki roboczo-
godziny, zlikwidowaniem potrzeby korzystania
z transportu i nowoczesnymi bezawaryjnymi maszy-
nami lakierniczymi, dzigki ktorym proces wysychania
jest duzo krotszy i pracownik jest w stanic sprawnicj
wykonac zlecenie.

Poréwnujac tabele 9 i 10 cena materialéw do po-
malowania drzwi w serwisie badanego przedsigbior-
stwa wynosi 350 zI, natomiast u kooperanta kosztuje
to okolo 550 zlotych. Po odjeciu marzy narzucanej
przez serwis na kosztorys kooperanta cena ta wynosi
514 zi. Mimo to i tak jest bardzo wysoka. W przypad-
ku nowej lakierni serwis bedzie narzucat okoto 30 %
marze na material. Na rynku rodzimym bez proble-
mu mozna znalez¢ firme partnerska, ktdra bedzie za-
opatrywata w pdifabrykaty do malowania w duzo niz-
szych cenach. Na przyktadzie lakierowania tychze
drzwi serwis zarobitby 80 zl na materiale, a cena dla
klienta w pordwnaniu z kooperantem obnizytaby sic
0 200 zt. Taka obnizka spowodowana jest znalezie-
niem nowego lepszego dostawcy materiatu lakierni-
czego i obnizeniem marzy.

Podsumowujac, dziennie dwoje pracownikéw jest
w stanie pomalowac 6 drzwi, co daje w miesiacu 120
sztuk. Serwis pracuje rownicz w soboty jednak nie
jest to brane pod uwage przy obliczaniach, ponie-
waz personel czasami moze by¢ na urlopie, co wia-
7e si¢ z mniejszym przerobem (obloZeniem). Oczy-
wiScie obliczenia opieraja si¢ tylko na elemencie ja-
kim sg drzwi i z tego tez tytutu moga si¢ one nie-
znacznie r6zni¢ w przypadku innych clementdw.

Zrodto: opracowanie na podstawie dokumentacji i informacji pozyskanych
od przedsigbiorstwa.

Zysk z lakierowania moze by¢ rozny w zaleznoSci od
koniecznoSci uwzglednienia dodatkowych prac jaki-
mi jest np. szpachlowanie. Dla przyktadu obliczono
ponizej miesigczny przychodd z tytutu lakierowania
drzwi:

B koszty robocizny: 120 x 250 zt = 30.000 zt,

B koszty materiatow: 120 x 350 zt = 42.000 zi,

Przychod wyniesie 72.000 zt. Aby obliczy¢ zysk
miesigczny nalezy od przychodu 72.000 zt odjaé po-
mniejszone koszty materialow do malowania (32.400
zl), koszt pracownikow (6.000 zt), koszt mediow
(1.500 zt) oraz koszt utylizacji odpadéw (500 zt) co
w rezultacie daje zysk w wysokoSci 31.600 zt.

Jak mozna zauwazy¢ lakiernia moglaby przyno-
si¢ znaczne zyski i jednocze$nie zwigkszy¢ zadowo-
lenie klientdw poprzez nizsze ceny i krdtszy czas re-
alizacji zleceh. Podwykonawca za wykonanie zlece-
nia malowania drzwi zainkasowal okoto 892,5 zi
(po narzuceniu marzy przez serwis cena dla klienta
wynosi okofo 955 zt). W przypadku wtasnej lakier-
ni serwisu cena znacznie si¢ 16zni i wynosi 600 zlo-
tych. Koszt malowania drzwi jest atrakcyjny dla
klienta, serwis na tej transakcji zarobitby réwniez
okre§lonag kwote. Mniejsza cena, krotszy czas
i wickszy zysk to gtowne zalety posiadania wlasnej
lakierni przez serwis.

Koszt budowy i wyposazenia lakierni wynosi
456.310,59 zt netto, natomiast po podzieleniu przez
przyblizony miesi¢czny zysk lakierni, czyli 31 600 zt
netto, daje to wynik po zaokragleniu 15 miesigcy.
Jednak nalezy przyjac dtuzszy czas zwrotu inwestycji
sicgajacy dwdch lat. Pierwsze miesiace to wicksze
koszty oraz mniejszy przerdb z powodu organizacji
calego zaktadu. Wszystkie ceny i koszty podane
w kosztorysie opracowanym na podstawie lakierowa-
nia drzwi sg cenami netto.

Zakonhczenie

Optymalizacja procesow produkeyjnych i osiaga-
nie najwyzszego poziomu obstugi klienta stanowi epi-
centrum w zarzadzaniu przedsi¢gbiorstwami w gospo-
darce Swiatowej. Celem ninicjszych rozwazan byla
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analiza procesu naprawy blacharsko-lakierniczej w wy- nych rozwiazan przyczyni si¢ Z pewnoScia do polepsze-
branym przedsigbiorstwic z uwzglednieniem narzedzi nia jakoSci oferowanych ustug i zminimalizuje koszty ich
i metod jego optymalizacji. Wdrozenie zaproponowa- wykonania.

Przypisy

I Informacje pozyskane w oparciu o wywiad bezpoSredni.
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