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Streszczenie. W artykule przedstawiono wykorzystywang w fabryce Fiat Auto Poland S.A.
metodologi¢ World Class Manufacturing (WCM). Artykul przedstawia praktyczny sposob
wykorzystania WCM, w tym takich narzedzi, jak: krzyz bezpieczenstwa, S-TAG, AM-TAG,
POKA-YOKE, 5S, 5Why, 4M, OPL, EWO. Dzigki metodologiom, narzgdziom i technikom
WCM praca staje si¢ latwiejsza, bezpieczniejsza, jako$¢ produktéw stoi na najwyzszym
poziomie, a koszt produkcji spada.

METHODOLOGY OF WORLD CLASS MANUFACTURING (WCM) IN
FIAT AUTO POLAND S.A.

Summary. The article presents the methodology of World Class Manufacturing (WCM)
used in Fiat Auto Poland S.A. factory. The article presents practical way of WCM use,
including such tools as “safety cross” S-TAG, AM-TAG, POKA-YOKE, 5S, 5Why, 4M, OPL
and EWO. Thanks to methodologies, tools and WCM technologies the work gets easier, safer
and the quality of the products is the highest and the cost of production decreases.

1. WPROWADZENIE

Wspodlczesne przedsigbiorstwa funkcjonuja w coraz trudniejszym otoczeniu. Postep
techniczny sprawia, ze konkurencja staje si¢ coraz wicksza, a kazde przedsiebiorstwo,
aby utrzymac¢ si¢ na rynku, musi sprosta¢ nowym, coraz wyzszym wymaganiom. Wpisuje si¢
w to takze coraz bardziej wymagajacych klientow, dla ktorych licza si¢ takie warto$ci, jak:
niezawodnos¢, jakos$¢ produktu czy nawet czas oczekiwania, dlatego coraz wieksze znaczenie
dla przemystu maja systemy techniczne. Dzial utrzymania ruchu musi dba¢ o maszyny,
urzadzenia oraz — coraz czegSciej — 0 zautomatyzowane i zrobotyzowane linie produkcyjne.
Bez odpowiedniej wiedzy i umiejgtnosci jakos¢ produktu moze by¢ nizsza od zamierzonej,
a czas realizacji zamowien moze si¢ wydhuzy¢. Tylko dzigki systemowi produkcyjnemu,
polegajacemu na stopniowym, ale cigglym doskonaleniu oraz rozwoju pracownikow
przedsigbiorstwo jest w stanie podota¢ wymaganiom, jakie si¢ przed nim stawia [1-4, 6, 7].

Do utrzymania swojej pozycji na rynku nie wystarczy tylko dobry produkt. Wspotczesne
czasy zmuszaja przedsiebiorstwa do wigkszych wysitkow, a te ktore nie minimalizujg strat
przy produkcji, maja duze problemy z utrzymaniem si¢ na rynku.
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2. WORLD CLASS MANUFACTURING

W dobie konkurencyjnosci w fabryce Fiat Auto Poland S.A. wdrozono zintegrowany
system zarzgdzania WCM, czyli World Class Manufacturing [5]. Glowng ideg stosowania
tego systemu jest brak: strat, awarii, defektow i wypadkow. Przy wdrazaniu WCM nalezy
pamigtac, ze nie ma nic tak doskonatego, aby nie moc tego jeszcze bardziej udoskonalié.

WCM zaklada ulepszenie dzialan systemu organizacyjnego przedsigbiorstwa,
aby osiggna¢ $wiatowy poziom konkurencyjnosci. Jest to program odnowienia oparty na
standardzie doskonatosci petnego cyklu logistyki — produkcji. Do gléwnych celow WCM
naleza:

- maksymalizowanie = wynikéw  systemu produkcyjnego przy jednoczesnym

przestrzeganiu programow logistycznych 1 zatozonych celow jakosciowych,

- zapewnienie ewolucji systemu produkcyjnego, ukierunkowanego na wzmocnienie

konkurencyjnosci.

Doswiadczenie wypracowane przez najlepsze przedsigbiorstwa doprowadzito do definicji
WCM, ktora opiera si¢ na koncepcjach [1-4, 6, 7]:

Total Quality Control (TQC),
Total Productife Manitence (TPM),
Total Industrial Engineering (TIE),

- Just In Time (JIT).

WCM stawia sobie ambitne cele, ktore wymagajg glebokich zmian w: funkcjonowaniu
zaktadow, sposobie pracy i zarzadzaniu procesami produkcyjnymi. Zmiany te realizuje si¢
przez wdrozenie specyficznych metodologii (filary techniczne i filary zarzadzania) oraz przez
propagowanie pewnego zbioru narzedzi, a takze sugerujac znaczacg zmiang w zachowaniach
0s6b.

WCM opiera si¢ na staltym 1 ciaglym wkladzie wszystkich osob, ktore pracuja
w zaktadzie, poczawszy od kierownictwa zakladu, na robotnikach konczac. Mowa tutaj
0 procesie kaskadowym, ktory rozpoczyna si¢ od wdrozenia modelu w obrebie Scistej grupy
| stopniowo angazuje coraz wigcej 0sob.

W obszarach dzialan poprawy pracownicy angazuja si¢ w sposOb zamierzony, to znaczy
W obszarach, w ktorych maja bezposredni wptyw, taki ze zmiana w ich praktyce roboczej jest
szybko widoczna 1 mozliwa do oceny. Pracownik zaangazowany przy wdrozeniu WCM zdaje
sobie sprawe z tego, ze zwraca si¢ wieksza uwage na jego postawe. Nie zada si¢ od niego,
aby wykonywat wiecej, lecz by swoja prace wykonywal w sposob bardziej uporzadkowany
| zorganizowany.

WCM to zintegrowany system zarzadzania, ktéry jest oparty na dziesigciu filarach
Zarzqdzemowych [1-4, 6, 7]:

bezpieczenstwo — Safety — S;

- podziat kosztow — Cost Deployment — CD;

- poprawa ukierunkowana — Focused Improvement — FlI;

- autonomiczne utrzymanie — Autonomus Maintenance — AM;

- organizacja miejsca pracy — Workplace Organization — WO (oba tworzg jeden filar);

- utrzymanie specjalistyczne — Professional Manitence — PM;

- sterowanie jako$cig — Quality Control — QC;

- logistyka i obstuga klienta — Logistic & Customer Service — L& CS;

- weczesne zarzadzanie urzadzeniami — Early EQuimpent & Product Managment — EEM;

- zarzadzanie personelem — People Development — PD;

- $rodowisko — Environment — E.
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Do narzedzi 1 technik WCM, wykorzystywanych w Fiat Auto Poland S.A., naleza:
1. Krzyz bezpieczenstwa (,,zielony krzyz”)

Krzyz bezpieczenstwa (rys. 1) jest narzedziem szybkiej wizualizacji. Jest on wywieszony
w miejscu bardzo widocznym, w ktorym kazdy pracownik szybko moze sprawdzic,
czy pracuje bezpiecznie. Celem profilaktycznym jest zachowanie zielonego koloru krzyza.
Kazde zotte i czerwone pole to znak, ze nalezy natychmiast podja¢ dziatania w kierunku
wyeliminowania zagrozen oraz zapewnienia warunkow bezpieczenstwa pracy.

dni wolne od pracy

wypadek
pierwsza pomoc

dzien bez wypadku

Rys. 1. Krzyz bezpieczenstwa
Fig. 1. Safety cross

2. S-TAG (,,zielona karteczka”)

S-TAG (rys. 2) stluzy do sygnalizacji zagrozen bezposrednio na stanowisku pracy
(maszynie, obszarze roboczym). Karta taka jest wystawiana najczeSciej przez: jednostki
produkcyjne, kierownika zmianowego, lidera badz operatora danej linii. Przez kierownika jest
wprowadzana do systemu SAP (zintegrowany system informatyczny) i przesylana do dzialu
utrzymania ruchu. Dyspozytor po otrzymaniu takiej karty wysyta pracownika na miejsce,
w ktorym wystepuje zagrozenie BHP, w celu usunigcia anomalii. Dat¢ zamknigcia karty
wpisuje si¢ nie wczesniej niz po usuni¢gciu zagrozenia. Nalezy wowczas zglosié
dyspozytorowi, ze zadanie zostato wykonane, a on zamyka je w bazie systemu SAP.

3. AM-Tag (,,czerwona karteczka”, ,,niebieska karteczka”)

Przy kartach AM-Tag wszystko odbywa si¢ analogicznie do kart S-Tag. Roznica polega
na tym, ze karty te stuzg do zglaszania usterek 1 nieprawidtowosci zauwazonych przez
operatoro6w na maszynach i urzadzeniach, ktére obstuguja na wlasnych stanowiskach pracy.
Sa dwa rodzaje kart AM-Tag — czerwona oraz niebieska. Niebieska wystawiana jest wtedy,
kiedy operator linii jest w stanie sam uporac si¢ z problemem, natomiast czerwona, wtedy gdy
niezbedna jest pomoc specjalistow, a operator sam nie jest w stanie poradzi¢ sobie z naprawg
usterki.
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Czes¢ I — Informacyjna wstepna.
Niezbe¢dna do poprawnego
zarejestrowania druku w bazie S-TAG

KARTA ANOMALII

xxxxxx

)

CEREE

Czgs¢ 11 — Charakterystyka zagrozenia.
Zalecane jest dodatkowo krotkie
> opisanie problemu.

[2)

S
5] [

Czes¢ IIT — Potencjalny uraz.
Jaki moze by¢ potencjalny skutek
braku podjecia odpowiednich dziatan.

Rys. 2. S-TAG karta anomalii
Fig. 2. S-Tag card of anomalies

4. POKA-YOKE

Poka-Yoke to wszelkiego rodzaju metody, pomagajgce operatorom unikaé pomytek
podczas wykonywania pracy, spowodowanych np. wyborem nieodpowiednich czgsci, ich
pomini¢gciem lub odwrotnym zainstalowaniem. Poka-Yoke sa coraz szerzej stosowane
w przemysle jako element strategii ,,zero btedow”, czyli wbudowywania jako$ci w proces,
zamiast kontrolowania jej na koncu procesu. Dziatania zapewniajace stabilno$¢ i jakosé
rozpoczynaja si¢ na dlugo przed uruchomieniem produkcji. Proste urzadzenia Poka-Yoke
mogg zatem by¢ wykorzystane dla zagwarantowania jakosci juz na etapie konstruowania
I planowania.

5. Narzedzia — 5S
5S jest systemem wizualnego utrzymania: porzadku, czysto$ci 1 dobrej organizacji
w miejscu pracy. Nazwa 5S pochodzi od pigciu japonskich stow: seiri, seiton, seiso, seiketsu
oraz shitsuke. Analogiczne wyrazenia w jezyku polskim oznaczaja: sortowanie, systematyke,
sprzatanie, standaryzacj¢ oraz samodoskonalenie. Stosowanie 5S polega na: usuwaniu
nieprzydatnych przedmiotow z miejsca pracy (1S), wizualnym umieszczaniu wszystkich
potrzebnych rzeczy na swoim miejscu (2S) oraz na utrzymaniu zaktadu pracy w nienagannej
czystosci (3S). Przez standaryzacje wykonywania tych czynnosci (4S), dyscypling oraz ciggle
usprawnianie metod pracy (5S) tworzony jest trwaly system, zapewniajacy tad 1 porzadek.
System 5S pozwala na: zwigkszenie wydajnosci pracy, zmniejszenie awaryjnosci maszyn,
podniesienie jakosci produktow, obnizenie kosztow produkcji, a takze podniesienie
kwalifikacji catej zalogi. Definicje 5S:
- sortowanie — fizyczne odseparowanie rzeczy potrzebnych od niepotrzebnych
i odpowiednie zadysponowanie rzeczami niepotrzebnymi;
- systematyka — wizualne oznakowanie i umieszczenie wszystkich potrzebnych rzeczy
W taki sposéb, aby kazdy mogt je znalez¢ 1 bez problemu odlozy¢ na wilasciwe
miejsce;
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- sprzgtanie — odkrycie nowych problemow przez wyczyszczenie miejsca pracy na
wysoki potysk;

- standaryzacja — ustalenie standardow pracy, ktore umozliwig sprawne stosowanie
pierwszych 3S;

- samodyscyplina — utrzymanie dyscypliny w stosowaniu 5S, ciggle podnoszenie
poprzeczki i doskonalenie dziatania systemu 5S.

6. 5SWhy

Rozwigzanie jakiego$ problemu i wprowadzenie skutecznego dziatania korygujacego
wymagaja zidentyfikowania przyczyny wystgpienia tego problemu. Jezeli nie zostanie ona
zidentyfikowana, a tylko usuni¢ta, mozna by¢ pewnym, ze ponowne pojawienie si¢ problemu
to tylko kwestia czasu. Bardzo wazne jest wigc zidentyfikowanie faktycznej przyczyny
problemu 1 jej usuniecie. Jednym z wielu sposobow okreslania przyczyn problemow jest
metoda 5Why. Schemat postgpowania przy tej metodzie sktada si¢ z precyzyjnego
zdefiniowania problemu (co si¢ stalo?, kiedy?, skala problemu, analiza ryzyka itd.) oraz
analizy. Na rysunku 3 pokazano przykltadowy formularz 5Why, zastosowany w dziale
utrzymania ruchu.

=
H u z 2 a
5 H £ E 2
g 1 2 2 4w
E% H £ 5 oas
2 5
" ] 8 |a a E @ ng
H sg 5 £E 5= %
- g3 = 2 835
=} = k=4 Lo Bzed
=} £52a
Q| Emzw
§ 228 =
2 S£E%§
H c85z2¢8
b §5=o2%8
E EfaTE
=2 ESEET
Ted e
- ; = 385%5
ta [y v o o o S L|EEERE
58 (S o OO =] =] =] = = HEz @
= T wm e e
o 88
- t 2 SlEZz58
H o o 2 NS EEY
P & 2, = 2 o
- 2 @ 2 o
5 < ] S @
o o g F¥:] 2=
| & 3
= N 3 3L g £
3 ; < £
£ . EY 52
H g g8
H 1 1 "..]
2 e s
a I
z o el
= S
g S E 2 =] g
2y ga o 2 g a
g B 22
g 25| 2 5E
Gs| 22 a 57 a
sgi| BT || < 32 B
Eag @2 t [
Sz & : 32
458 H ‘ ®
2.5 2 o £ o ]
NER = 2 s c -
528 S & 3 E © s
Sua & FRR ] ]
v a2 o =52 g 2
5 Eaam L] e s 22 2
g 58 =1 4 5
= 2 ; ¥ z 8
o £ ™ £ 8
b s EE @ ®HaE »a = -
= -~ 4t 4 ¢ = £
= | — o S e =
13 E = (=
s | £ s 3 - e
o 2.8 z® . I ] S|£|52
] z : B " JE|s =
wll g 8 o 2n 28 §2 23:: E =z7 a=g e
ZE 3 B |238 % g -8 : g (&%
sz € = [=1 82 I8 BB = S
= 5 5 ’ 5% 28 5 =
g 5 = o = E W M @ =
g2l s = TE A2 8 H <] i .
NSl &2 & EZ2 S8 = & N
-1 $ond a
=g 1 |
w2
20|, E
3 g | g z "
i H E @
5% = o ] o 2
g2 ol g = | 2 s & @
555 ££ ERES H oE
=52 EB ~ &= 2 K =
-83.5 @ E = E H B £
= = o
£=3| €5 b b 1 a
o |
5 |g 7 o
g B =l . o HIP
g .8 5l8s L NN 3 e
2¢l8 g E|3 5> &l 2
QllaEleE 2|22 8% B 2
D’ SR 2.3 E
SR g AR s \ 2
&= - c
20 9 ] W >EE AN
£o 8 E,n. w ;E 2
g:9| §§ g 3 5
I5xlgas 2 R ——— - 2
som|E88 % = L] Sle| - o~
[ - 2% a

Rys. 3. Formularz 5Why
Fig. 3. 5Why form
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7.4M

4M jest narzedziem pozwalajgcym wytypowac i pogrupowaé czynniki/przyczyny, ktore
wywotuja okreslony skutek. Przyczyny te grupowane sa zwykle w czterech obszarach:

- cztowiek (Man),

- materiat (Material),

- metoda (Method),

- maszyna (Machine).

Niektére $rodowiska techniczne dodaja jeszcze kolejne ,,M” (istotne w tych
srodowiskach):

- pomiary (Measurements),

- $rodowisko (Mather Nature — matka natura),

- zarzadzanie (Management).

Narzedzie 4M wykorzystuje si¢ czg¢sto przy sporzadzaniu diagramu przyczyna—skutek
Kaoru Ishikawy. Otrzymuje si¢ w ten sposob dobre $redniozaawansowane narze¢dzie analizy
problemu. Na rysunku 4 pokazano przyktad praktycznego zastosowania diagramu Ishikawy
w jednostce utrzymania ruchu.

MATERIAL METODA

MATERIAL METHOD

Niewtasciwy.
sposébrmontazu

Zbyt migkKi %ot na waiku

Brak przegigdow
mat€riat kota i

istahdardow

Zbyt migkKi
matefiat watka

- Zbyt duza.prgdkosc
Zbyt migkki linii—~przecigzenie
mat€riat wpustu

Niewtasciwa. kerserwacja
lub-jejbrak

Niewystarczajgca liczba
wpustéw — obcigzenie
przenoszone przez jeden
wpust

Pracownik UR
niewfaseiwie
wykonuje standard

iewlasciwie dobrane pasewanie
miedzy wpusterra rowkiem w kole

Zhyt-ke Gtk wpust

CZLOWIEK MASZYNA

MAN MACHINE

Powstawanie luzéw na potgczeniu watka i kota napedowego obrotnic

Rys. 4. Diagram Ishikawy
Fig. 4. Ishikawa Diagram

8. OPL (One Point Lesson) — ,,lekcja jednotematyczna”

OPL jest bardzo prostym narzedziem, stuzacym do przekazywania waznych informacji
w krétkim czasie. Lekcje tworza zazwyczaj kierownicy 1 specjalisci zmianowi, a takze
specjalisci liniowi (skupiajg si¢ oni na dziataniach na poszczegdlnych liniach). Jest to bardzo
praktyczne narzedzie, gdyz w bardzo krotkim czasie pracownik moze si¢ zapoznaé
np. z nowymi ulepszeniami, ktore zostalty wprowadzone, czy tez z innymi informacjami, ktore
pomogg mu w obslugiwaniu procesu technologicznego. Lekcje tematyczne, poza tematyka
informacyjng czy tez szkoleniowa, maja takze pracownikom przypomina¢ o tym, zeby
pracowa¢ bezpiecznie. W razie wystgpienia w zakladzie jakichkolwiek wypadkéw, ucza
I informujg co zrobié, aby do takich zdarzen nigdy wiecej nie dochodzito. Lekcje tematyczng
przedstawia pracownikom lider lub kierownik. Kazdy pracownik podpisuje si¢ pod przyjetymi
do wiadomosci informacjami.
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9. Analiza EWO — Emergency Work Order

EWO jest narzedziem, ktore stluzy do zbierania danych. Analize stosuje si¢ od razu po
ustaniu awarii, poniewaz z biegiem czasu istotne informacje ulegaja bezpowrotnej utracie.
EWO stosuje sie, aby:

- zarejestrowac dane statystyczne dotyczace awarii,

- zarejestrowac przebieg interwencji,

- wskaza¢ przyczyne zrédtowa awarii,

- wskaza¢ dziatania konieczne do wyeliminowania przyczyny zrodtowe;,

- wskaza¢ dziatania konieczne do utrzymania rozwigzania w czasie.

Na rysunku 5 przedstawiono analiz¢ EWO, ktora odbyla si¢ po awarii manipulatora
dokrgcania kot w jednostce produkcyjnej montazu.
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1. Wyeleminowanie awarii
2. Wyeleminowanie zagrozenia wypadkowego w obstudze manipulatora

Rys. 5. Przyktadowa analiza EWO
Fig. 5. Example of EWO analysis
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3. PODSUMOWANIE

Wspoélczesne systemy produkcyjne wymagajg efektywnej gospodarki eksploatacyjne;,
ktorej zadaniem jest dostarczenie wyrobom odpowiedniej jakosci. Realizacja zadan
produkcyjnych jest mozliwa dzigki maszynom, ktore b¢da sprawnie dziataé jedynie pod
warunkiem obstugiwania ich w nalezyty sposob. Co wigcej, maszyny maja nie tylko sprawnie
dziata¢, ale takze tworzy¢ z najwyzsza Swiatowa jako$cig i precyzja, a kazdy cykl produkcyjny
ma okreslony czas, ktérego nie mozna przekracza¢, gdyz klient czeka na dany produkt.
Réwnoczesnie, zwigkszenie czasu jest rownoznaczne ze zwigkszeniem kosztow.

Fabryka Fiata w Tychach produkuje na dobe okoto 2400 samochodow, sg to: Fiat 500,
Panda, Ford Ka, a juz niebawem ruszy produkcja seryjna nowej Lancii Ypsilon. Trzeba
podkresli¢, ze bardzo wazng rolg odgrywaja w fabryce podstawowe metodologie i narzedzia
dla systemu produkcji, ktore dostarcza WCM. Zaraz po awarii mozna przeprowadza¢ analizy,
ktore prowadza do eliminacji przyczyn zrodtowych, powodujac nie tylko zmniejszenie
kosztéw, ale takze zapobiezenie przysztym awariom. Wplywa to takze na jako$¢ oraz
bezpieczenstwo pracownikow. Pomimo faktu, ze maszyny coraz cze¢$ciej zaczynaja
wykonywaé prace za ludzi, nalezy pamigtaé, ze bez odpowiedniej obslugi nie beda one
poprawnie dziatac. WCM dzigki swoim filarom, metodologiom oraz narz¢dziom pomaga
utrzymaé maszyny w pelnej sprawnosci, a — co wigcej — wybiega dalej, zapewniajac
prewencyjne oraz autonomiczne utrzymanie ruchu. Pozwala to na minimalizacj¢ awarii,
defektow, strat, a takze zmniejsza zagrozenie wystgpowania wypadkow.

Nalezy pamigta¢, ze nie ma nic tak doskonatego, aby nie modc tego jeszcze bardziej
udoskonali¢.
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