0d teorii do praktyki zarzadzania -
wybrane zagadnienia nauki o zarzadzaniu
DOI: https://doi.org/10.59444/2023MONredDan_Nier3 i jakosci oraz nauki o bezpieczeristwie

Anna Mazur

Agnieszka Stachowiak

Alicja Szymczak

Patrycja Witkowska

Politechnika Poznariska

Wydziat Inzynierii Zarzadzania, Instytut Logistyki

DOSKONALENIE PROCESU PRODUKCJI
Z WYKORZYSTANIEM METODY FTA
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNO-USLUGOWYM

STRESZCZENIE: Celem artykulu jest zaprezentowanie analizy drzewa bledéw FTA. Metoda ta umozli-
wia okreslenie przyczyn powstalych zdarzen oraz prawdopodobienstwa ich wystapienia i wskazanie
zaleznosci przyczynowo-skutkowych. Model ten pozwala na graficzne przedstawienie powiazan
miedzy zdarzeniami i wyciagniecie odpowiednich wnioskéw. Na przykladzie producenta mebli na
zamowienie klienta dokonano oceny ryzyka z pomoca metody FTA. Poprzez odpowiednie wdrozenie
i kontrole skutecznosci podjetych dziatan ukazano nowe perspektywy rozwoju przedsigbiorstwa.
SLOWA KLUCZOWE: proces produkcji, metoda FTA, przedsigbiorstwo produkcyjno-ustugowe

Improving the production process using the FTA method

in a production and service enterprise

ABSTRACT: The aim of the article is to present the FTA error tree analysis. This method makes it
possible to determine the causes of events and the probability of their occurrence and to indicate
cause-and-effect relationships. This model allows you to graphically present connections between
events and draw appropriate conclusions. On the example of a furniture manufacturer commissioned
by a customer, a risk assessment was carried out using the FTA method. Through appropriate imple-
mentation and control of the effectiveness of the actions taken, new perspectives for the development
of the company were presented.

KEYWORDS: production process, FTA method, production and service company

Wstep

Wspoélczesnie, przy szczegoélnie burzliwym otoczeniu, przedsigbiorstwa musza zmie-
rzy¢ sie z wieloma zagrozeniami. Podejmowanie decyzji o zmianach w firmie, nowych
inwestycjach, udoskonaleniach proceséw, wdrozeniach dzialan maja na celu poprawe
wynikow organizacji, jednak wigza si¢ z licznymi wyzwaniami. Przedsigbiorstwa
nieustannie staja w obliczu nowych mozliwosci otwierajacych nowe drogi do rozwoju
biznesu. Ich niezauwazenie i niewykorzystanie moze stanowi¢ dla przedsiebiorstwa
spore zagrozenie, a w konsekwencji wyparcie z rynku przez inne konkurencyjne firmy.

Podejmowane dzialania, ktdre oferujg wiele szans i nowych mozliwosci, niosg za
soba pewne zagrozenia, z ktorymi nalezy si¢ skonfrontowac¢ i zminimalizowa¢ ich ne-
gatywny wplyw na przedsigbiorstwo. Organizacje, dla ktorych wazne jest osiagniecie
wysokiej pozycji, powinny ciggle analizowa¢ otoczenie, szuka¢ nowych rozwigzan
i wdraza¢ dzialania doskonalgce.
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Identyfikacja ryzyka eliminuje wystapienie negatywnych skutkéw oraz umozliwia
udoskonalenie proceséw stanowigce niezwykle wazny element funkcjonowania orga-
nizacji. Jest to dzialanie ciggle, wymagajace nieustannej analizy powigzan pomiedzy
procesami przedsiebiorstwa. Efektem doskonalenia proceséw moze by¢ optymalizacja
kosztéw, wzrost wydajnosci pracy, poprawa skutecznosci dzialania, usprawnienie
funkcjonowania przedsiebiorstwa i poprawa zdolnosci organizacji do przystosowania
sie do zmiennych warunkdéw otoczenia.

Istota analizy ryzyka i rola doskonalenia w organizacji

Doskonalenie, bedace wedtug Hamrola pigta funkcja zarzadzania, jest procesem ciaglym
i dynamicznym, w ktérym definiowane sa nowe wyzwania i cele, ktdrych osiggniecie
prowadzi do ulepszenia proceséw przedsiebiorstwa. Jest to podejmowanie takich dziatan,
ktore pomoga uzyskac specjalne korzysci oraz beda dodatkowa warto$cia zaréwno dla
klientéw organizacji, jak i calego przedsi¢biorstwa (Hamrol 2007, s. 120).

Wdrozenie koncepcji doskonalenia do organizacji jest niezwykle wazne z per-
spektywy tak przedsiebiorstwa, jak i uzytkownikow, poniewaz umozliwia zwigkszenie
konkurencyjnoéci na rynku, polepsza relacje z klientami, usprawnia komunikacje
z podwykonawcami i dostawcami oraz zwigksza zaangazowanie pracownikow.

Ciggta analiza, ocena procesu i kontrolowanie realizacji wyznaczonych celow sg
gltéwnymi funkcjami doskonalenia procesu. Dziataniami podejmowanymi w celu do-
skonalenia procesow sa audyty, przeglady reklamacji klientéw, informacji zwrotnych,
dziatania korygujace oraz informacje o potrzebach, wymaganiach i oczekiwaniach
klientow (Opolski 2002, s. 119).

Z analizg procesu wigze sie ocena komunikacji w procesie, spelnienie wymagan
okreslonych przez organizacje, zadowolenie klientdw, ilo§¢ wykorzystanych zasobdw,
koszt wykonania procesu, ocena nakltadéow finansowych i czasowych, wydajnos¢,
efektywno$¢ oraz umiejetnos¢é przystosowania si¢ do zmiennych warunkéw otoczenia
(Kowalczyk 2009, s. 14).

Ryzyko jest zjawiskiem powszechnym pojawiajacym si¢ w wielu réznych sytuacjach
i przyjmuje rézny wymiar, zalezny od kontekstu, w ktorym wystepuje. Ze wzgledu
na powszechno$¢ wystepowania ryzyka i jego réznorodno$¢, nie ma jednej wspolnej
definicji, ktora identyfikowataby wszystkie plaszczyzny jego istnienia (Kokot-Stepien
2015, S. 533-544).

Pojecie ryzyka w ujeciu negatywnym rozumie¢ mozemy jako zagrozenie wptywajace
bezposrednio na cele przedsigbiorstwa. Wigza¢ sie moze z poniesieniem strat i kosztow,
niezrealizowaniem plandw organizacji oraz niesprzyjajacymi konsekwencjami zdarzen.
W koncepcji neutralnej ryzyko definiowane jest jednoczesnie jako zagrozenie jak oraz
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mozliwo$¢ osiagniecia sukcesu. W sytuacji tej jestesmy niepewni wyniku, ktérego efekt
zalezy od wielu czynnikéw i moze okazac sie lepszy niz zakladany (Jajuga 2018, s. 13).

Analiza ryzyka zwigksza wiec efektywno$¢ systemu zarzadzania jakoscig. Pomaga
réowniez na rozwdj przedsiebiorstwa, ocene skutecznosci podejmowanych dziatan,
ograniczenie negatywnego wplywu skutkéw zagrozen i doskonalenie proceséw. Aby
prawidlowo okresli¢ ryzyko i szanse, przedsigbiorstwo powinno wykorzysta¢ takie
informacje jak: identyfikacja czynnikéw wewnetrznych i zewnetrznych, strategie
przedsiebiorstwa, wykonywane procesy oraz przedmiot systemu zarzadzania jako$cia.
Identyfikacja ryzyka bedzie w gtéwnej mierze zalezala od rodzaju prowadzonej dzia-
talnosci, wielkosci organizacji, zakresu produkcji lub ustug, struktury organizacyjnej
oraz branzy, w jakiej dzialta przedsiebiorstwo (Wysokinska-Senkus, Gérna 2018).

Koncepcje doskonalenia zwigzane z analizg ryzyka i szans umozliwiajg identy-
fikacje, kontrole, sterowanie w oparciu o system zarzadzania ryzykiem. Koncepcja
ta usprawnia funkcjonowanie organizacji, eliminuje zagrozenie oraz maksymalizuje
wykorzystanie szans.

Informacje ogdlne o badanym przedsiebiorstwie

Przedmiotem analizy jest ocena ryzyka oraz zaprezentowanie koncepcji doskonalenia
procesu produkcji z wykorzystaniem metody FTA. Metoda zostanie przeprowadzona
na przykladzie przedsigbiorstwa produkcyjno-ustugowego Underwood Meble sp. z o.0.
Organizacja dziala w branzy meblarskiej, ktdra jest jedng z najprezniej rozwijajacych
sie sektoréw gospodarki: zauwazalny jest w niej wzrost przychodow, zatrudnienia
i nakladéw inwestycyjnych. Problematyczny moze by¢ jednak rozwdj malych firm ze
wzgledu na wysokie koszty prowadzenia dzialalno$ci oraz trudnosci w znalezieniu
odpowiedniej kadry pracowniczej. Duza konkurencja w sektorze zmusza firmy do
doskonalenia procesow, ulepszania produktow, redukeji kosztow i stosowania nowo-
czesnych rozwigzan.

Firma Underwood Meble sp. z o.0. otworzyta dziatalnos¢ w 2017 r. Organizacja
zajmuje sie kompleksowym wykonaniem mebli na zamdéwienie klienta. Wyroby firmy
Underwood kierowane sg do zamozniejszych grup spotecznych cenigcych sobie wysoki
standard, funkcjonalne rozwigzania, niebanalny styl, nowoczesny design i mozliwos¢
indywidualizacji zamoéwienia.

Przedsigbiorstwo dziala na terenie Wielkopolski, pojedyncze zamdwienia realizu-
je w innych wojewodztwach. W przysztosci organizacja planuje rozwoj dzialalnosci
w innych czgéciach Polski.

Przedsigbiorstwo Underwood meble jest matg organizacjg zatrudniajaca 10 0séb,
w tym: trzech stolarzy, dwdch montazystow, kierownika produkcji, projektanta, spe-
cjaliste ds. sprzedazy i marketingu oraz prezesa spétki odpowiedzialnego za obstuge
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Rysunek 1. Struktura organizacyjna firmy
Zr6dlo: opracowanie wlasne.

klienta. Dodatkowo firma zatrudnia podwykonawcédw na umowe zlecenie. W dziatal-
nosci wystepuje struktura liniowa. Ze wzgledu na konieczno$¢ sprawnego podejmo-
wania decyzji i wykonywania polecen, ten rodzaj struktury przynosi przedsi¢biorstwu
najlepsze efekty.

Proces produkgji

Na proces produkeyjny skladaja si¢ wszystkie czynnosci i dzialania podejmowane w celu
wykonania wyrobu, do produkgji ktérego ztozone zostalo zlecenie przez klienta, a jego
wykonanie przynosi przychdd dla organizacji i umozliwia rozw6j oraz prawidtowe
funkcjonowanie przedsigbiorstwa.

W przedsigbiorstwie wystepuje produkcja jednostkowa, a kazdy wyréb produkowany
przez organizacj¢ jest inny i niepowtarzalny. Pracownicy na stanowiskach roboczych
wykonujg duzg liczbe réznych operacji, ktére nie sa uschematyzowane, a ich kolejno$¢
i sposob wykonania zmienia sie w zaleznosci od potrzeb. Niektore czynnoéci powtarzaja
si¢ przy wykonaniu kazdego modutu mebla, a niektdre wystepuja tylko w wymagajacych
tego okoliczno$ciach.

Niektore procesy w przedsiebiorstwie s3 zmechanizowane, np. ciecie plyt na pile
panelowej oraz wiercenie zawiaséw na centrum wiertarskim, jednak w procesie pro-
dukcji przewazaja operacje reczne. W przypadku proceséw zmechanizowanych zada-
niem pracownikow jest nadzoér nad parametrami procesu oraz dostosowywanie ich
w zaleznosci od oczekiwanych efektow.

Przebieg procesu technologicznego, ktory jest gléwna czescig procesu produkcyjnego,
zalezy od rodzaju wykonywanego wyrobu, jego konstrukeji oraz materiatéw. Kolejnos¢
operacji w procesie ma miejsce na réznych stanowiskach roboczych i odbywa sie we-
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diug wczesniej okreslonego planu. Gléwnymi operacjami wykonywanymi w procesie
technologicznym sg:
- ciecie,

— lakierowanie,

- frezowanie,

- pitowanie,

— szlifowanie,

- klejenie,

- wiercenie,

— okleinowanie,

- montaz.

W celu zobrazowania przebiegu przyktadowego procesu w organizacji wykonano
schemat procesu produkeji blatu (rys. 2) wytworzonego z plyty mineralno-akrylowe;.

Celem procesu jest wykonanie blatu na indywidualne zamowienie klienta. W zakres
prac wchodza takie dziatania jak: docinanie, wykrawanie, przygotowanie polaczen, usu-
wanie nadmiaru materiatu szlifierkg tasmowa, klejenie, wykonczenie krawedzi frezarka,
wykoniczenie powierzchni - szlifowanie i polerowanie, mocowanie blatu do korpusu,
kontrola jakosci wykonania wyrobu oraz ewentualne dzialania korygujace i naprawcze.

Do danych wejsciowych procesu produkcji blatu zalicza sie:

1) dokumenty i informacje,
2) wymagania klienta dotyczace sposobu wykonania blatu,
3) maszyny i narzedzia niezbedne do wykonania procesu,
4) wiedza i umiejetnosci pracownikow,
5) material przeznaczony do obrobki,
Informacje wyj$ciowe procesu zawieraja:
1) gotowy wyrdb,
2) potwierdzenie wykonania zlecenia,
3) odpad,
4) pomiar czasu realizacji,
5) raport z przebiegu procesu produkcyjnego,
6) informacja o problemach wystepujacych podczas wykonania zlecenia,
7) informacja o ilo$ci zuzytych materiatow.

W sktad dokumentéw na wejsciu procesu wchodza wymagania prawne, wymagania
normatywne, umowa zawarta z klientem, dokumentacja technologiczna i konstruk-
cyjna, specyfikacja materialowa, dokumentacja projektowa, zlecenie produkcyjne,
zwymiarowany rysunek blatu.

Wymagania klienta dotycza rodzaju materialu, z jakiego ma powsta¢ blat, jego
kolor, strukture i grubo$¢. W skiad kompetencji pracowniczych wchodzi doswiadcze-
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Rysunek 2. Schemat procesu produkeji blatu
Zr6dbo: opracowanie wlasne.

nie w pracy z narzedziami i maszynami stolarskimi oraz odbyte szkolenia w zakresie
obrobki materiatu kompozytowego.

Do wykonania blatu potrzebne beda przybory i narzedzia takie jak: frezarka, frezy,
strug elektryczny, szlifierka oscylacyjna, szlifierka taSmowa, papiery $cierne, pistolet
do klejenia, klej, narzedzia stolarskie, tasma zabezpieczajaca, $ciereczki bawelniane,
zaciski, prowadnice, okulary ochronne, odkurzacz oraz zatyczki do uszu.

Metoda FTA

Metoda wybrang do przeprowadzenia oceny ryzyka jest analiza drzewa bledow FTA.
Metoda ta umozliwia okreslenie przyczyn powstatych zdarzen, prawdopodobien-
stwa ich wystgpienia oraz wskazania zaleznosci przyczynowo-skutkowych. Model ten
pozwala na graficzne przedstawienie powigzan miedzy zdarzeniami i wyciagniecie
odpowiednich wnioskow. Wazna jest wiedza o przyczynach powstawania bledéw oraz
zrozumienie, jak dziatajg procesy i caly system organizacji. Mozliwo$¢ ustalenia hie-
rarchicznej struktury powiazan miedzy zdarzeniami pozwala bardziej szczegdltowym
metodom, takim jak metoda FMEA, na dokfadniejsze przeprowadzenie analizy ryzyka
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i szans. Metoda pokazuje krok po kroku, co doprowadzito do rozwoju danych wyda-
rzen, pozwala przeanalizowac systemy organizacji i wyciagna¢ wnioski (Zarzgdzanie
ryzykiem..., 2015, s. 71-72).

Najwazniejsze wydarzenie analizowane jest poprzez identyfikacje bezpo$rednich
przyczyn i szukanie zalezno$ci miedzy nimi. Nastepnie kazda z przyczyn analizowana
jest krok po kroku w celu dojscia do zrédta problemu. Model przyczynowo-skutkowy
przedstawiany jest graficznie na schemacie drzewa bledow, gdzie zidentyfikowanym
skutkiem jest ryzyko lub szansa (Czernyszewicz 2018, s. 33).

Skutek

i =2 )

Przyczyna posrednia Przyczyna posrednia Przyczyna posrednia
|
o
p%)‘g;ﬁ:\i;e Przyczyna posrednia Przyczyna posrednia Przyczyna posrednia
Zdarzenie Zdarzenie Zdarzenie Zdarzenie
poczatkowe poczatkowe poczatkowe poczatkowe

Rysunek 3. Przykladowy schemat FTA
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie Ignac-Nowicka 2017, s. 98-99.

Metoda FTA sktfada si¢ z nastepujgcych dziatan: okreslenia najwazniejszego zdarze-
nia, identyfikacji przyczyn, szukania powigzan miedzy przyczynami i skonstruowania
drzewa bledow. Poszczegolne zdarzenia Iaczone sg ze sobg w zaleznosci od ich powigzan
tzw. bramkami logicznymi ,,i” oraz ,lub”. Bramka ,,i” oznacza, ze kolejne zdarzenie
nastapi, gdy wystapig wszystkie poprzedzajace je, natomiast ,,lub” okresla, Ze nastepne
zdarzenie wystapi, gdy zaistnieje chociaz jedne z poprzedzajacych je sytuacji. Zdarzenia
na najnizszym poziomie odpowiadaja za zdarzenie podstawowe i to one powinny by¢
najwazniejszym elementem analizy majacej na celu eliminacje ryzyka (Ignac-Nowicka
2017, S. 98-99).

Gléwnymi krokami pozwalajacymi na wykonanie analizy ryzyka i szans sa:

- okreslenie zdarzenia szczytowego,

- zidentyfikowanie zdarzen po$rednich,

- skonstruowanie drzewa bledéw z wykorzystaniem bramek logicznych (,,lub’, ,,i”)
pokazujacych powigzania miedzy sytuacjami,
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znalezienie podstawowych wydarzen poczatkujacych wystapienie zdarzenia szczy-
towego,

okreslenie zdarzen najistotniejszych, majacych najwickszy wplyw na ryzyko,
ustalenie koncepcji doskonalenia dla najwazniejszych zdarzen poczatkowych (Ory-
mowska, Sobkowicz 2017).

Ponizej przedstawiono legende graficznego przedstawienia diagraméw drzewa

bledéw.

Bramka logiczna,,i”

A Bramka logiczna,,lub”

Zdarzenie podstawowe

Xyz Zdarzenie posrednie

Xyz Zdarzenie szczytowe

Rysunek 4. Legenda diagraméw FTA
Zr6dlo: opracowanie wlasne.

Analiza FTA procesu produkgji

Zidentyfikowanym zdarzeniem nadrzednym w procesie produkcji jest zniszczenie

wyrobu wigzace sie ze strata finansowa przedsigbiorstwa. Na podstawie analizy FTA

wykryto 8 réznych zdarzen poczatkowych inicjujacych powstanie btedu:

I s

brak okresowej kontroli narzedzi (1),
brak okresowego przegladu maszyn (2),
brak odpowiedniej kontroli (3),

male do$wiadczenie pracownika (2),
niedopatrzenie pracownika (3),
pracownik nie wykonal testu maszyny (1),
niewlasciwe zarzgdzanie (2),

niewlasciwe zarzgdzanie (2).
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Niektore zdarzenia wystepowaty kilkukrotnie — krotno$¢ wystepowania danego zja-
wiska oznaczono w nawiasie. Laczna ilo$¢ stwierdzonych zdarzen inicjujacych wynosi 14.
Do najczesciej wystepujacych bedéw (6 razy) zaliczono brak odpowiedniej kontroli
procesu i przegladow maszyn. Druga najczeéciej powtarzajaca si¢ grupa zdarzen jest
btad pracownika (5 razy) wynikajacy z niewielkiego do§wiadczenia lub niedopatrzenia.
Dwie pozostale niezgodnos$ci wynikaly z niewlasciwego zarzadzania. Wigzalo sie to
z zaniedbaniem szkolen pracownikéw i motywem finansowym powodujacym brak
inwestowania w nowe narzedzia.

Koncepcja doskonalenia procesu produkgji
w konsekwengji analizy ryzyka z wykorzystaniem metody FTA

Dzigki analizie drzewa bledéw udalo si¢ scharakteryzowaé siedem podstawowych
zdarzen powodujacych powstawanie bledu. Do kazdego z okreslonych zdarzen za-
proponowano dziatania doskonalgce majace zredukowaé negatywny wplyw ryzyka.

1. Brak okresowej kontroli narzedzi — wprowadzenie kontroli narzedzi podatnych
na stepienie i zuzycie. Kontrola bedzie przeprowadzana co miesigc przez kierow-
nika produkcji. W rezultacie zmniejszy sie czgstotliwo$¢ powstawania uszkodzen
mechanicznych wyrobu w trakcie obrobki, zwigkszy sie wydajnos¢ i zmniejszg sie
ponoszone koszty.

2. Brak okresowego przegladu maszyn - przeprowadzanie doktadnego przegladu
maszyn w celu wykrycia wadliwej konstrukcji, uszkodzonego elementu maszy-
ny lub zuzycia. Kontrola wykonywana co pot roku przez kierownika produkeji.
O skutecznosci wprowadzonych dziatan $wiadczy¢ bedzie poprawa skutecznoéci
i wydajnosci pracy wykonywanej przez maszyne.

3. Brak odpowiedniej kontroli - monitorowanie sposobu zabezpieczenia wyrobu
przed transportem wewnetrznym i zewnetrznym. Za kontrole odpowiedzialny
bedzie stolarz. Kontrola przeprowadzana przed kazdym transportem. Rezultatem
podjetych dzialan bedzie brak uszkodzen wyrobu w trakcie transportu.

4. Male doswiadczenie pracownika - szkolenie pracownikéw z zakresu obrébki
réznych materialéw, odpowiedniej obstugi maszyn i wlasciwego zabezpieczenia
wyrobow podczas transportu. Skutkiem bedzie zmniejszona liczba popelnianych
bledéw przez pracownika.

5. Niedopatrzenie pracownika — wprowadzenie premii uznaniowej dla pracownikéw
popetniajacych malg liczbe bledéw wynikajacych z nieuwagi i braku skupienia.
Okreslenie konkretnych warunkéw otrzymania premii i stosowanie si¢ do wyzna-
czonych zasad. W rezultacie zwiekszy sie motywacja i zaangazowanie pracownikow.

6. Pracownik nie wykonal testu maszyny - kazdorazowa kontrola sprawnosci dziatania
maszyny.
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Doskonalenie procesu produkgji z wykorzystaniem metody FTA w przedsiebiorstwie produkcyjno-ustugowym

7. Niewlasciwe zarzgdzanie - poprawa sposobu zarzgdzania zasobami w firmie.
Inwestowanie w nowoczesne maszyny i narzedzia, ktore generowa¢ beda zyski.
Inwestowanie w szkolenia pracownikéw umozliwiajacych poprawe wydajnosci
i skutecznos$ci wykonywanych prac.

Zaproponowane udoskonalenia pomoga w gléwnej mierze wyeliminowac¢ blad czto-
wieka, ktéry ma najwiekszy wplyw na czestotliwosc i znaczenie powstajacych zagrozen.

Podsumowanie

Najpowazniejszymi btedami byly te spowodowane przez czynnik ludzki, ktore prowa-
dzily do straty finansowej, niezadowolenia lub utraty klienta. Czestymi przyczynami
bledow byty luki w systemie szkolen oraz brak doswiadczenia pracownikéw. Niezgod-
nosci powodowaly rdwniez niewystarczajace kontrole dzialan podejmowanych przez
uczestnikow procesow lub ich brak. Powtarzajaca sie przyczyng wystgpienia btedow
jest brak inwestycji w nowe narzedzia, maszyny i oprogramowania.

Efektem analizy jest zaproponowanie koncepcji doskonalenia do zalozen, do ktore;j
nalezy przeprowadzanie czestych szkolen majacych zwigkszy¢ poziom zaangazowania,
wiedzy i kwalifikacji pracownikow. Wazny jest rowniez benchmarking oraz ciagle uczenie
sie przedsigbiorstwa. Organizacja powinna by¢ na biezgco ze wszystkimi nowoczesnymi
rozwigzaniami, technikami produkcji mebli, innowacyjnymi materiatami i systemami,
powinna mie¢ wiedze, z jakich produktéw korzysta lider w branzy, jak zarzadza orga-
nizacja oraz w jaki sposdb przebiega obstuga klienta.

Niezbednym dzialaniem doskonalgcym jest przeprowadzanie okresowych kontroli
oraz przegladow maszyn. Wady powinny by¢ niezwlocznie naprawiane, a urzadzenia
powinny by¢ w pelni sprawne. Wazne jest monitorowanie stopnia zuzycia narzedzi
i uzupelnianie brakdw. Zmniejszy to ryzyko zniszczenia plyt, poniesienia straty finan-
sowej i zwiekszenia iloci odpadu.

Wdrozenie czynnosci doskonalgcych gwarantuje poprawe wynikéw organizacji,
zwigkszenie wydajnosci, szybki rozwdj. Ocena ryzyka z pomocg metody FTA, odpowied-
nie wdrozenie i kontrola skutecznosci podjetych dziatan stwarzaja nowe perspektywy
rozwoju przedsiebiorstwa i prowadzg do wystapienia pozadanych zdarzen.
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