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Streszczenie

Gléwnym tematem artykutu jest przedstawienie wynikéw badan w zakresie doskonalenia kompetencji pracownikéw produkcyjnych
(kapitatu ludzkiego) w procesach aparaturowych (powigzanych z urzadzeniami produkcyjnymi), przeprowadzonych u producenta
farb proszkowych (przedsiebiorstwo X). Autorzy, na bazie wtasnych badan w przedsiebiorstwie, zaproponowali wdrozenie schematu
treningu krzyzowego, ktérego zadaniem jest stworzenie profesjonalnego systemu doskonalenia kompetencji pracownikéw produkcyj-
nych w obrebie poszczegdlnych obszaréw przedsiebiorstwa: komérek produkcyjnych, wydziatéw itp. Na bazie zaprezentowanych
przez autoréw artykutu wynikéw badan zostaty wskazane obszary doskonalenia kompetencji pracownikéw produkcyjnych. Powyzsze
wyniki badan zostaty przedstawione dyrekcji przedsiebiorstwa X celem ich wykorzystania w biezacej pracy zespotéw produkcyjnych.

Stowa kluczowe: kompetencje pracownikéw, zespot produkeyjny, procesy aparaturowe.

Abstract

The main subject of this article is to present the results of research on improving the competence of production workers (human
capital) in apparatus processes carried out by a manufacturer of powder coatings. The authors, based on its own research in the
analyzed X company, offered a proposal for the implementation of a cross-training regimen, which goal is to create a professional
system of improving the competence of production workers within the specific areas of business: production cells, departments, etc.
Based on the results presented by the authors of the article employee competence improvement areas have been identified.

Keywords: competence of employees, production team, appliance processes.
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Wstep

Wspéiczesne przedsiebiorstwa opieraja swoja produkcje na
zastosowaniu technologii wysokiej jakoSci. Staja przed ko-
nieczno$cia doskonalenia jakosci produktéw, redukcji kosz-
tow, spelnienia bardzo rygorystycznych wymagan narzuca-
nych przez normy oraz samych klientéw [Hamrol 2007].

Sukces przedsiebiorstwa produkcyjnego w warunkach XXI
wieku to przede wszystkim:

a) rozsadne, skuteczne w dzialaniu podejmowanie wielu
istotnych decyzji zarzadczych w funkcjonowaniu przed-
siebiorstwa produkcyjnego,

b) innowacyjne metody i narzedzia usprawniajace procesy
produkcyjne (aparaturowe?!), wraz z doskonaleniem wy-
dajnos$ci maszyn produkcyjnych,

c) doskonalenie kompetencji pracownikéw i ich rozwdj [Li-
siecka 2002].

Przedsiebiorstwa produkcyjne borykaja sie z réznymi pro-
blemami dotyczacymi poprawnos$ci funkcjonowania wielu
proces6w na liniach produkcyjnych. Bardzo czesto w takich
przypadkach nalezy podja¢ szereg bardzo waznych decyzji.
Decyzje te pozwalaja na szybkie zdiagnozowanie problemoéow
i ich rozwigzanie. To cztowiek, jako reprezentant kapitatu
ludzkiego, jest w stanie podejmowac racjonalne decyzje w za-
kresie: doskonalenia organizacji produkcji, jej optymalizacji,
wystepujacych zaktocen, probleméw z jakoscia oraz doboru
optymalnych ustawien dla zautomatyzowanego procesu pro-
dukcyjnego.

Niestety bardzo czesto przedsiebiorstwa zapominaja o istot-
nym aspekcie ich funkcjonowania, tj. o kompetencjach pracow-
nikow. Kompetencje pracownikéw stanowia we wspoétczesnych
przedsiebiorstwach produkcyjnych jeden z najwazniejszych
zasob6w strategicznych czy organizacyjnych. Decyduja tez
o przewadze konkurencyjnej nad innymi firmami z branzy [Le-
wandowski, Skotud, Plinta 2014].

Aby wspotczesne przedsiebiorstwa produkcyjne funkcjono-
waly i konkurowaty o najwyzsze trofea, powinny zatrudnia¢
osoby, ktérych umiejetnosci pozwola na: wykonywanie przez
jedna osobe wielu réznych funkcji podczas realizacji procesu
produkcyjnego (aparaturowego) oraz realizowanie przez po-
wotywany zespo6t ztozonych zadan i wziecie petnej odpowie-
dzialno$ci za ich wykonanie w procesach produkcyjnych [Gier-
szewska, Romanowska 2002].

Celem artykutu jest przedstawienie wynikow badan w zakre-
sie doskonalenia kompetencji pracownikéw produkcyjnych
(kapitatu ludzkiego) w procesach produkcyjnych (aparaturo-
wych), przeprowadzonych u producenta farb proszkowych.

Dodatkowo autorzy zaproponowali wtasng koncepcje wdro-
zenia schematu treningu krzyzowego, ktérego zadaniem jest
stworzenie profesjonalnego systemu doskonalenia kompe-
tencji pracownikow produkcyjnych w obrebie poszczegélnych

obszar6éw przedsiebiorstwa: komdrek produkcyjnych, wydzia-
téw itp. Na koncu autorzy wskazali miejsca, gdzie niezbedne
jest doskonalenie kapitatu ludzkiego i jego rozwdj w procesie
produkcyjnym (aparaturowym).

1. Zakres kompetencji pracownikow
produkcyjnych

W wielu przedsiebiorstwach produkcyjnych w Polsce brakuje
wykwalifikowanej grupy pracownikéw, ktérych zadaniem byta-
by realizacja czynno$ci wymagajacych wysokich umiejetno$ci.

W XXI wieku w wielu przedsiebiorstwach produkcyjnych tyl-
ko nieliczne osoby potrafig wykona¢ okreslone zadanie. Jest
to sytuacja bardzo niebezpieczna dla przedsiebiorstw z uwagi
na to, iz [Lock 2002]: w razie choroby, zwolnienia lub innych
losowych czynnikéw bedzie brakowato pracownika do natych-
miastowego zastgpienia danej osoby przy stanowisku robo-
czym. Bardzo czesto wsrdd zatrudnionych mamy do czynienia
z osobami, ktdre nie posiadajg odpowiednich umiejetnosci.
Osoby te musza przej$¢ odpowiednie przeszkolenia, kursy,
aby zdoby¢ wyzsze kwalifikacje [Mantura, Hamrol 2002]. Brak
okreslonych szkolen to dla pracownikéw znacznie gorsza efek-
tywnos¢ na linii produkeyjnej, a dla przedsiebiorstw produk-
cyjnych bardziej kosztowne funkcjonowanie i znaczace nadwy-
rezenie budzetu [Brzezinski 2002].

Badania w zakresie doskonalenia kompetencji pracownikow
produkcyjnych (kapitatu ludzkiego) w procesach produkcyj-
nych (aparaturowych) zostaty przeprowadzone u producenta
farb proszkowych w okresie tygodnia i dotyczyty 8 pracowni-
kow produkeyjnych pracujacych na jednej zmianie.

Narysunku 1 zostat przedstawiony schemat procesu produkgc;ji
farb proszkowych w przedsiebiorstwie X?, w ktorym byty prze-
prowadzane badania dotyczace wzrostu kompetencji pracow-
nikow produkcyjnych (kapitatu ludzkiego).

Wyszczegoélnione na rysunku podprocesy aparaturowe, a wiec:
nawazanie, mieszanie, wyttoczenie, rozprasowanie i chtodze-
nie, kruszenie oraz mielenie i przesiewanie ,,angazuja” wszyst-
kie maszyny ustawione na hali produkcyjnej oraz obstugu-
jacych je pracownikéw bezposrednio produkcyjnych [Utech
2002; Tiger Drylac 2009]. Rola pracownika w tych procesach
polega na $ledzeniu przebiegu procesu, diagnozie aktualnych
wskazan i parametré6w maszyn oraz, w razie awarii, na natych-
miastowej reakcji poprzez zatrzymanie aparaturowego proce-
su produkcyjnego lub jego czesci.

2. Problemy wynikajace z niskich kompetencji
pracownikow

Wszelkie typy proceséw aparaturowych, réwniez tego przed-
stawionego na rys. 1, posiadaja staba mozliwo$¢ ich popra-
wy pod katem wydajnos$ci maszyn produkcyjnych z uwagi na
zautomatyzowanie tych proceséw.

1 Proces aparaturowy jest powiazany z urzadzeniami produkcyjnymi, realizowany w przemysle: chemicznym, energetycznym, cementowym, pe-
trochemicznym. Rola pracownika w tych procesach polega na $ledzeniu przebiegu procesu, diagnozie aktualnych wskazan i parametréw maszyn oraz
w razie awarii na natychmiastowej reakcji poprzez zatrzymanie aparaturowego procesu produkcyjnego lub jego czesci.

2 W niniejszej publikacji analizowany producent farb proszkowych bedzie wystepowat jako przedsiebiorstwo X.
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Rysunek 1. Schemat procesu produkcji farb proszkowych w przedsiebiorstwie X

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie materiatéw przedsiebiorstwa X.

Badania przeprowadzone w przedsiebiorstwie X wykazaty, iz
problem zwiekszenia wydajnosci przedmiotowych proceséw
tkwi w czynniku ludzkim, a doktadniej w kompetencjach pra-
cownikdow, ktérzy te maszyny obstuguja. Do spraw problemo-
wych, majacych odzwierciedlenie w niskich kompetencjach
pracownikéw, mozna zaliczy¢:

a) brakstandaryzacji stanowisk pracy pracownikéw produk-
cyjnych,

b) zbyt wolny przeptyw informacji pomiedzy dziatami (pra-
cownikami),

c) nieodpowiedniag kontrole jakosci dokonywana przez pra-
cownikow,

d) brak odpowiednich szkolen kadry produkcyjnej i mene-
dzerskiej,

e) niezachowanie czystoSci na stanowisku pracy.

Braki wykwalifikowanej grupy pracownikéw to wazny pro-
blem dla przedsiebiorstwa. Wykwalifikowany pracownik to
taki, ktéry umie podejmowac pewna i szybka decyzje w kon-
tekscie reakcji na wszelkie zaistniate problemy (np.: kalibracja
wszystkich maszyn produkcyjnych w momencie awarii, szybka
zmiana koloru RAL na zleceniu i natychmiastowe ustawienie
nowych parametréw technologicznych, szybkie przezbrojenie
maszyn).

3. Rezerwy tkwigce w kompetencjach
pracownikow

W kontekscie rezerw tkwigcych w kompetencjach pracowni-
kéw nalezy zadac sobie pytanie - jak je wyzwoli¢?

Po pierwsze - odpowiednio podwyzszone kwalifikacje pra-
cownikéw bezposrednio produkcyjnych pozwolg na wyelimi-
nowanie zaktécen nalezytego utrzymania sprawnos$ci maszyn
i urzadzen produkcyjnych.

Po drugie - pracownik produkcyjny, ktéry nabedzie umiejet-
nos$¢ obstugi kilku maszyn, bedzie posiadat kwalifikacje do
wprowadzania zmian w zachodzacym procesie. Taki uniwer-
salny pracownik staje sie bardziej warto$ciowy nie tylko dla
swojego zespotu, ale i catego przedsiebiorstwa.

Rozwigzaniem tego problemu jest stworzenie profesjonalnego
systemu doskonalenia kompetencji pracownikéw produkcyj-
nych w obrebie okreslonych obszaréw przedsiebiorstwa - ko-
morek produkceyjnych, wydziatow itp.

Jednym ze wspoétczesnych systeméw doskonalenia kompetencji
pracownikow jest trening krzyzowy, ktéry umozliwia pracowni-
kom produkcyjnym zdobycie umiejetnosci, ktére pozwalaja na:

a) wykonanie wielu r6znych funkcji na produkecji podczas re-
alizacji procesu aparaturowego,

b) wziecie przez zesp6t pracownikéw peinej odpowie-
dzialnosci za realizacje wyznaczonego zadania/projektu
W procesie.

4. Trening krzyzowy jako element podnoszacy
kwalifikacje pracownikéw

Trening krzyzowy?® to nowo$¢ z zakresu systemu szkolen pra-
cownikow produkcyjnych. Dzieki zastosowaniu tego procesu

3 Trening krzyzowy umozliwia pracownikom zdobycie umiejetnosci pozwalajacych na wykonywanie wielu réznych funkcji podczas realizacji pro-
cesu aparaturowego oraz pozwala zespotowi wzia¢ peina odpowiedzialnos¢ za realizacje wyznaczonego im odcinka procesu (patrz m.in: [Czerska

2014]).

Management Forum, 2015, vol. 3, no. 3


http://mostwiedzy.pl

Pobrano z mostwiedzy.pl

AN\ MOST

Marek Wirkus, Radostaw Drozd, Ryszard Bielski

kazde przedsiebiorstwo produkcyjne ma mozliwo$¢ doskona-
lenia organizacji swojej produkcji w kazdym zakresie.

Dzieki treningowi krzyzowemu kazdy pracownik produkcyjny
moze zdoby¢ umiejetnosci pozwalajace na: wykonywanie przez
jedna osobe wielu r6znych funkcji podczas realizacji aparaturo-
wego procesu produkcyjnego, wykonywanie przez powotywane
zespoty ztozonych zadan oraz wziecie petnej odpowiedzialnosci
za realizacje wyznaczonego im odcinka procesu.

Pracownik produkcyjny, ktéry nabedzie umiejetnos¢ obstugi
kilku maszyn, bedzie posiadat kwalifikacje do wprowadzania
zmian w zachodzacym procesie. Taki uniwersalny pracownik
staje sie bardziej warto$ciowy nie tylko dla swojego zespotu,
ale i dla catego przedsiebiorstwa [Czerska 2011].

Stanowiska pracy w analizowanym przedsiebiorstwie X mo-
zemy podzieli¢ na: stanowiska o umiarkowanej odpowiedzial-
nosci za ryzyko dla jakos$ci i bezpieczenstwa produktu oraz
stanowiska o wysokiej odpowiedzialno$ci, wymagajace duzej
sprawnosci i $wiadomosci ryzyka dla jakosci i bezpieczenstwa
produktu.

Zastosowanie matrycy kompetencji pracownikéw produk-
cyjnych. Pierwszy etap udoskonalania organizacji produkcji
polegat na zastosowaniu w badaniach matrycy kompetencji*
pracownikéw, tj. narzedzia dostarczajacego dyrektorowi ds.
produkcji aktualnych, pelnych informacji o kompetencjach
pracownikéw produkcyjnych na temat:

a) posiadanych kompetencji, umiejetnosci lub ich braku,

b) dodatkowych umiejetnosci i posiadanych uprawnien,

c) ukrytych predyspozycji pracownikdow,

d) checi i mozliwosci doskonalenia umiejetnos$ci przez pra-
cownikow,

e) waznosci szkolen okresowych oraz ilosci posiadanych za-
sobéw.

Badania majace na celu opracowanie matrycy kompetencji
pracownikéw dotyczyty 8 pracownikéw produkcyjnych pracu-
jacych na jednej zmianie.

Prawidtowo wykonana matryca kompetencji pracownikéw to
wazny etap w doskonaleniu kompetencji pracownikéw. Matry-
ca daje kompletny obraz kwalifikacji pracownikéw produkcyj-
nych w danym aktualnym obszarze wiedzy oraz pozwala wy-
odrebni¢ ekspertow, ktdrzy przejma od tej pory role treneréw
i beda posiadali uprawnienia do przeprowadzenia szkolen.

Analiza matrycy kompetencji pracownikéw w przedsiebior-
stwie X pozwolita na ocene pracownikdw produkcyjnych
w zakresie: umiejetno$ci realizacji przezbrojen, konserwacji
maszyn, praktycznej i fachowej obstugi maszyn oraz realizacji
wybranych zadan na okre$lonych gniazdach produkcyjnych.

Badania przeprowadzone przy wykorzystaniu matrycy kom-
petencji pracownikéw na stanowiskach magazynowych wska-
zaty, iz kazdy pracownik powinien:

a) umiec obstugiwa¢ komputer ze znajomos$cia oprogramo-

wania pod katem przygotowania i wydruku niezbednej
dokumentacji,

b) posiada¢ uprawnienia do obstugi wézka widtowego,

c¢) posiada¢ umiejetno$¢ samodzielnego realizowania na-
praw, tadowania wézkéw,

d) posiada¢ umiejetnosc¢ obstugi systemu wprowadzania no-
wych pozycji materiatowych,

e) posiada¢ umiejetnos¢ obstugi systemu wprowadzania wy-
sytek wykonanego produktu.

Badania z zastosowaniem matrycy kompetencji pracownikéow
na stanowiskach produkcyjnych wskazaty, iz kazdy pracownik
powinien posiadac:

a) umiejetnosci realizacji wszelkich przezbrojen na liniach
produkcyjnych,

b) umiejetnos$¢ konserwacji praktycznej i fachowej maszyn,
ktore znajduja sie na hali produkcyjnej,

c) umiejetno$c¢ rejestru awarii i usterek maszyn i urzadzen
technicznych, ktére znajduja sie na hali produkcyjnej.

Dzieki wykorzystaniu matrycy kompetencji pracownikéow
w przedsiebiorstwie X zostaty zobrazowane aktualne kwalifi-
kacje pracownikéw produkcyjnych w danym obszarze wiedzy.
Matryca pozwolita réwniez na wyodrebnienie najlepszych pra-
cownikéw pod katem ich umiejetnosci i wiedzy. Pracownicy ci
beda przejmowac role treneréw obligujace ich do przeprowa-
dzenia szkolen w przedsiebiorstwie X.

Zastosowanie schematu treningu krzyzowego w doskona-
leniu kompetencji pracownikéw produkcyjnych. Kolejnym
etapem badan byto wykonanie schematu treningu krzyzowe-
go w doskonaleniu kompetencji pracownikéw produkcyjnych
w obrebie poszczeg6lnych obszaréw przedsiebiorstwa: komé-
rek produkcyjnych, wydziatéw itp.

Dla utatwienia odczytéw schematu treningu krzyzowego w do-
skonaleniu kompetencji pracownikéw produkcyjnych w pro-
cesach aparaturowych autorzy przedstawili w tab. 1 cztery
poziomy zaawansowania umiejetnosci tych pracownikéw.

Tabela 1. Poziom zaawansowania umiejetnos$ci pracownikow
produkcyjnych

Poziom Symbol Zakres kompetencji

Poziom 4 g E pracownik potrafi szkoli¢ innych
pracownik pracuje zgodnie
ze standardami,

Poziom 3 potrafi przezbroi¢ maszyne na danym

= B gniezdzie produkcyjnym,

potrafi konserwowac¢ maszyne na danym
gniezdzie produkcyjnym
pracownik pracuje zgodnie

Poziom 2 == ze standardami,
utrzymuje dobra wydajno$c¢
pracownik wypetnia jedynie

Poziom 1 @ podstawowe zadania, nie pracuje
samodzielnie na danym gniezdzie
produkcyjnym

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie: [Czerska 2014].

*Matryca kompetencji analizuje i przedstawia biezacy obraz kwalifikacji pracownika w danym obszarze produkcyjnym w konteks$cie rozwoju i do-

skonalenia jego umiejetnosci.

66


http://mostwiedzy.pl

/\/\\ MOST WIEDZY Pobrano z mostwiedzy.pl

A

Kompetencje pracownikéw produkcyjnych w procesach aparaturowych

Tabela 2. Schemat treningu krzyzowego dla przedsiebiorstwa X

Ip Maszyna IMagazyn

Operator 1 |Operator 2 |Operator 3 |Operator4 |Operator5 [Operator 6 IOperator7 Operator 8

Magazyn - pobér surowcow

—

Maszyna nr 1 - proces nawazania

3 Maszyna nr 2 - proces mieszania

4 Maszyna nr 3 - proces wytlaczania

Maszyna nr 4 - proces rozprasowania
5i chtodzenia

Maszyna nr 5 - proces kruszenia

Maszyna nr 6 - proces mielenia i
7|przesiewania

0D BOe®®
O DDeeD

8 Magazyn - proces kontroli

oS 9D

D S B D DDSD
S DDSDSD®

D S|P @ BSDD
QDS DDDD@

DS DB SBDD

Zro6dto: opracowanie wiasne.

Wykonanie schematu treningu krzyzowego (tab. 2) pozwolito
na zaobserwowanie umiejetnosci pracownikéw na poszcze-
gblnych gniazdach produkcyjnych oraz ich umiejetnosci do-
tyczacych wspoétdziatania z réznymi maszynami znajdujgcymi
sie na hali produkcyjne;j.

5. Analiza badan kompetencji pracownikow
produkcyjnych w procesie
aparaturowym przedsiebiorstwa X

Po wykonaniu treningu krzyzowego zostaty zebrane petne in-
formacje dotyczace umiejetnosci wszystkich operatoréw pra-
cujacych na jednej zmianie produkcyjne;j.

Tabela 3. Operator nr 1 - zajmujacy sie magazynem poboru surowcoéw

W kolejnych tabelach zostaty przedstawione aktualne przebie-
gi rozwoju umiejetnosci powyzszych operatoréw na poszcze-
golnych gniazdach produkcyjnych oraz ich umiejetnosci doty-
czace wspotdziatania z réznymi maszynami znajdujacymi sie
na hali produkcyjnej (tab. 3-10).

Przedstawione wyniki badan przebiegu rozwoju umiejetnosci
pracownikdw na poszczegdlnych gniazdach produkcyjnych
oraz ich wspoétdziatania z réznymi maszynami znajdujacymi
sie na hali produkcyjnej przedstawiaja rowniez zalecenia au-
toréw artykutu oraz uwagi do systemu doskonalenia kompe-
tencji pracownikéw w procesach aparaturowych dla przedsie-
biorstwa X.

Stopien Maszyna/Magazyn

Zalecenia do systemu doskonalenia kompetencji
pracownikéw

Stopien 4 | magazyn (pobdr surowcéw i procesu kontroli)

poziom ekspert

Stopien 3 | maszyna nr 2 (proces mieszania) pracownik potrafi szkoli¢ innych

Stopien 2 | maszyna nr 1 (proces nawazania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Stopienn 1 | maszyna nr 3 (proces wyttaczania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 5 (proces kruszenia)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wlasne.
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Tabela 4. Operator nr 2 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 1 (proces nawazania)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw
Stopien 4 maszyna nr 1 (proces nawazania) poziom ekspert
Stopien 3 maszyna nr 2 (proces mieszania) pracownik potrafi szkoli¢ innych
Stopien 2 maszyna nr 3 (proces wyttaczania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 5 (proces kruszenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
magazyn (proces kontroli) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (pobdr surowcow)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wlasne.

Tabela 5. Operator nr 3 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 2 (proces mieszania)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw
Stopien 4 maszyna nr 2 (proces mieszania) poziom ekspert
Stopien 3 maszyna nr 3 (proces wyttaczania) pracownik potrafi szkoli¢ innych
maszyna nr 5 (proces kruszenia) pracownik potrafi szkoli¢ innych
magazyn (proces kontroli) pracownik potrafi szkoli¢ innych
Stopien 2 maszyna nr 1 (proces nawazania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (pobér surowcéw)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wihasne.

Tabela 6. Operator nr 4 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 3 (proces wyttaczania)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw
Stopien 4 maszyna nr 3 (proces wyttaczania) poziom ekspert
Stopien 3 brak
Stopien 2 maszyna nr 2 (proces mieszania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 1 (proces nawazania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 5 (proces kruszenia)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (pobdr surowcow)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (proces kontroli)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie whasne.

Tabela 7. Operator nr 5 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw
Stopien 4 maszyna nr 2 (proces mieszania) poziom ekspert
maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) poziom ekspert
maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania) poziom ekspert
Stopien 3 brak
Stopien 2 maszyna nr 3 (proces wyttaczania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
magazyn (proces kontroli) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 1 (proces nawazania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 5 (proces kruszenia)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (pobor surowcéw)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wlasne.
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Tabela 8. Operator nr 6 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 5 (proces kruszenia)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikow
Stopien 4 maszyna nr 5 (proces kruszenia) poziom ekspert
Stopien 3 magazyn (pobér surowcéw) pracownik potrafi szkoli¢ innych
Stopien 2 maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 1 (proces nawazania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 2 (proces mieszania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 3 (proces wyttaczania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn ( proces kontroli)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wihasne.

Tabela 9. Operator nr 7 - zajmujacy sie obstuga maszyny nr 6 (proces mielenia i przesiewania)

Stopien Maszyna/Magazyn Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw
Stopien 4 maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania) poziom ekspert
Stopien 3 maszyna nr 1 (proces nawazania) pracownik potrafi szkoli¢ innych
Stopien 2 maszyna nr 5 (proces kruszenia) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4
Stopien 1 maszyna nr 2 (proces mieszania) podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 3 (proces wyttaczania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (proces kontroli)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wiasne.

Tabela 10. Operator nr 8 - proces kontroli produktéw finalnych

Stopien Maszyna/Magazyn

Zalecenia do systemu doskonalenia pracownikéw

Stopien 4 magazyn (pobdr surowcéw i procesu kontroli)

poziom ekspert

maszyna nr 2 (proces mieszania)

poziom ekspert

maszyna nr 4 (proces rozprasowania i chtodzenia)

poziom ekspert

Stopien 3 brak

Stopien 2 maszyna nr 5 (proces kruszenia)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

magazyn (proces kontroli)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Stopien 1 maszyna nr 1 (proces nawazania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 3 (proces wyttaczania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

maszyna nr 6 (proces mielenia i przesiewania)

podniesienie kwalifikacji do poziomu 3 lub 4

Zrédto: opracowanie wiasne.

Zakonczenie

Aby podwyzszy¢ konkurencyjnos¢ przedsiebiorstwa na rynku
polskim i zagranicznym, nalezy podnie$¢ kompetencje pra-
cownikéw poprzez zastosowanie procesu treningu krzyzowe-
go. Kazdy pracownik produkcyjny moze zdoby¢ umiejetnosci
pozwalajgce na wykonywaniu przez jedna osobe wielu réz-
nych funkcji podczas realizacji aparaturowego procesu pro-
dukcyjnego oraz uczestniczy¢ w wykonywaniu zadania przez
powotywany zespo6t, ktéry wezmie petng odpowiedzialno$¢ za
realizacje wyznaczonego mu odcinka procesu.

Autorzy, na bazie wtasnych badan u analizowanego produ-
centa farb proszkowych w przedsiebiorstwie X, przedstawili

wlasng propozycje wdrozenia systemu treningu krzyzowego,
ktérego zadaniem jest stworzenie profesjonalnego systemu
doskonalenia pracownikéw produkcyjnych w obrebie poszcze-
gblnych obszaréw przedsiebiorstwa: komoérek produkcyjnych,
wydziatéw itp. Dzieki przeprowadzonym badaniom mozna
byto wskaza¢ miejsca, gdzie jest niezbedne doskonalenie kapi-
tatu ludzkiego i jego rozwdéj w procesie aparaturowym.

Bardzo wazne jest u§wiadomienie kadrze zarzadzajacej przed-
siebiorstwami, ze wyszkolony i uniwersalny pracownik jest
bardzo cennym zrdédtem informacji o przebiegu proceséw za-
chodzacych w danym obszarze. Dzieki szerokiej wiedzy, wyni-
kajacej z poznania specyfiki realizacji poszczegélnych czynno-
$ci, ma on catkowity poglad na przebieg tych czynnosci i ich
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wzajemne zaleznos$ci. Pracownik martwi sie nie tylko o swoje
stanowisko pracy, ale rozumie, w jaki sposéb sam wptywa na
realizacje innych zadan. Dzieki temu, Zze kazdy z pracownikéw
bedzie miat swoj poglad na przebieg proceséw, mozna ocze-
kiwa¢ zadowalajacych rezultatéow w zakresie efektywnosci
produkgji. To zas$ jest efektem wartym doskonalenia rozwoju
kompetencji pracownikéw jako elementu trwatej konkuren-
cyjnosci w procesach aparaturowych objetego analizg przed-
siebiorstwa X.
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