make X cellence // LEAN - PDCA - SMED

PDCA: zadanie zamkniete, ale czy problem
rozwigzany?

Jak prowadzi¢ eksperymenty na produkcji, wycigga¢ wnioski z czesciowej poprawy i
zamieniac je w trwaty sposob pracy.

ADAM FIEDUK LEAN - PDCA - SMED 29 PAZ 2026

Wozek przezbrojeniowy stoi przy maszynie. Narzedzia majg swoje miejsca. Instrukcja zostata zaktualizowana,
pracownicy przeszkoleni, a zadanie na tablicy otrzymato status ,wykonane”.

Pozostaje pytanie: co zmienito sie w samym przezbrojeniu?

Wyobrazmy sobie, ze chcielismy skrocic je z 60 do 45 minut. Po wprowadzeniu przygotowanego zestawu
narzedzi uzyskalismy 53 minuty. Jest poprawa, ale celu nie osiggnieto. Czy nalezy utrwali¢ rozwigzanie,
poprawic je, czy poszukac innej przyczyny?

Wtasnie taka decyzje powinien umozliwi¢ dobrze przeprowadzony cykl PDCA. Potrzebujemy wiedziec, jaki
mechanizm sprawdzalismy, co pokazat pomiar i jak wynik wptynie na nastepng prébe.

Punktem wyjscia do tego artykutu jest rozmowa Johna Dyera i Mohameda Saleha opublikowana w IndustryWeek
27 pazdziernika 2026 r. Autorzy przestrzegajg przed sprowadzaniem PDCA do odhaczania dziatan i podkreslajg
znaczenie uczenia sie na podstawie wynikow. To wypowiedzi praktykéw, a nie badanie skutecznosci wdrozen. [

Ponizej rozwijam te mysl na przyktadzie produkcyjnym, z pomoca materiatow Deming Institute, Lean Enterprise
Institute i Institute for Healthcare Improvement. Wszystkie liczby dotyczace przezbrojenia sa autorskim
przyktadem edukacyjnym. Nie opisujg rzeczywistego klienta ani wdrozenia. Proponowane pytania, karta
przegladu i decyzje operacyjne s praktyczng interpretacjg makeXcellence.

1. Zacznij od pytania, na ktore eksperyment ma odpowiedzie¢

Wdrozy¢ wozek przezbrojeniowy” to zadanie. Mozna okresli¢ jego wtasciciela, budzet i termin. Aby ocenic¢
wartosc¢ tego dziatania, trzeba jeszcze nazwac problem i przewidywany mechanizm poprawy.

Zatdzmy, ze brzmig one nastepujaco:

Podczas przezbrojenia operator opuszcza stanowisko, aby odnalez¢ narzedzia i elementy
mocowania. Podejrzewamy, ze wczesniejsze przygotowanie kompletnego zestawu ograniczy te
czesc¢ postoju.

makeXcellence - LEAI = Lean + Al - makexcellence.pl Strona1/12



PDCA i SMED w przezbrojeniu makeXcellence - LEAI

Taki opis mozna sprawdzi¢. Mozemy obserwowac wyjscia operatora, zmierzy¢ czas szukania i ustali¢, czy
zestaw rzeczywiscie byt kompletny. Jesli efekt okaze sie mniejszy od przewidywanego, mamy punkt odniesienia
do dalszej analizy.

W materiale Lean Enterprise Institute Judy Worth i Beau Keyte podkreslajg, ze przed sformutowaniem hipotezy
trzeba zrozumiec rzeczywista sytuacje: przeanalizowac dane i bezposrednio obserwowac prace w miejscu jej
wykonywania. [

Dlatego przed zakupem wyposazenia zaproponowatbym wspdélng obserwacje z operatorem. Co byto potrzebne?
Czego zabrakto? Dlaczego nie przygotowano tego wczesniej? Czy narzedzie byto niedostepne, niesprawne, czy
informacja o nastepnym zleceniu dotarta za p6zno?

Kazda odpowiedz moze prowadzi¢ do innego testu. Wozek nie sprawdzi hipotezy o spéznionej informacji z
planowania, jezeli nadal nie wiadomo, jaki zestaw przygotowac.

2. PDCA i PDSA: dlaczego warto znaé réznice

PDCA oznacza Plan-Do-Check-Act: zaplanuj, wykonaj, sprawdz i podejmij dziatanie na podstawie wyniku. W
PDSA trzeci krok to Study — studiowanie i analiza rezultatu.

Deming Institute zaznacza, ze W. Edwards Deming akcentowat wtasnie PDSA. Wazne byto dla niego
sformutowanie przewidywania, porownanie go z obserwacjg i ewentualna zmiana teorii wyjasniajgcej dziatanie
procesu. Dlatego nie nalezy przedstawiac¢ obu nazw jako catkowicie zamiennych ani przypisywac¢ Demingowi bez
zastrzezen popularnego rozumienia PDCA. 121

W zaktadzie uzywajgcym nazwy PDCA zaczatbym jednak od jakosci rozmowy podczas ,Check”. Czy zespét potrafi
wyjasni¢ rozbieznos¢ miedzy oczekiwaniem a wynikiem? Czy kolejny test wynika z poprzedniego? Czy
dopuszczamy odrzucenie wtasnego pomystu?

Zmiana litery w formularzu nie rozwigze tych pytan. Mozna natomiast zachowac znang nazwe i Swiadomie
pogtebi¢ sposob analizowania wynikow.

3. Cel procesu i przewidywanie eksperymentu to dwie rozne rzeczy
To rozréznienie ma duze znaczenie w naszym przyktadzie.

Cel procesu wynosi 45 minut. Opisuje potrzebny poziom dziatania. Przewidywanie eksperymentu mowi,
jakiego efektu oczekujemy po konkretnej zmianie i dlaczego.

Nie powinnismy automatycznie zaktadac, ze kazda proba ma od razu doprowadzi¢ do celu. Jesli szukanie
zajmuje kilka minut, samo przygotowanie narzedzi moze byc¢ uzytecznym krokiem, ale oczekiwanie kilkunastu
minut poprawy wymaga dodatkowego uzasadnienia.

Przewidywanie zapisane przed testem chroni tez przed dopasowaniem opowiesci do wyniku. Po uzyskaniu 53
minut tatwo powiedzie¢: ,W+tasnie tego oczekiwalismy”. Zapis sprzed préby pozwala sprawdzi¢, czy rzeczywiscie
tak byto.

Proponuje prostg konstrukcje:
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Jezelizmienimy X, spodziewamy sie Y, poniewaz zaktadamy Z. Sprawdzimy to w warunkach W,
mierzac M.

W naszym przyktadzie: wczesniejsze skompletowanie narzedzi powinno zmniejszy¢ czas szukania podczas
postoju. Test obejmie wybrany typ przezbrojenia, a obserwacja rozdzieli szukanie, montaz, regulacje i
oczekiwanie na zatwierdzenie. Dopiero na podstawie danych wyjsciowych zespét wpisze realistyczng prognoze
liczbowa.

4, Przyktad: 60 minut przed zmiang, 53 minuty po probie

Przyjmijmy uproszczony model przezbrojenia. Dla tego przyktadu mierzymy czas od ostatniej zgodnej sztuki
poprzedniego zlecenia do zaakceptowania pierwszej zgodnej sztuki nowego zlecenia. Stabilizacje tempa po
akceptacji obserwujemy osobno.

Ponizsze wartosci sg ilustracja. Przyjmujemy, ze kategorie nie naktadajg sie na siebie i mozna je sumowac. W

rzeczywistym procesie z praca réwnolegta trzeba odtworzy¢ wspolng os$ czasu zamiast dodawac czas kazdej

osoby.
Czescé przezbrojenia Stan wyjsciowy Po probie Co wymaga interpretacji
Szukanie i dostarczenie brakujacych elementow 8 min 1min | Spadek zgodny z kierunkiem hipotezy
Demontaz i montaz oprzyrzadowania 22 min 22 min | Bezzmiany w tym przyktadzie
Regulacje i préby 18 min 18 min | Pozostaje istotnym obszarem obserwacji
Oczekiwanie na zatwierdzenie pierwszej sztuki 12 min 12min | Wymaga poznania przyczyny oczekiwania
kacznie 60 min 53 min = Do celu 45 min pozostaje 8 min

// SCHEMAT - ROZKLAD CZASU PRZEZBROJENIA
Przezbrojenie: 60 — 53 min. Cel 45 min nadal nieosiggniety

CEL 45 MIN 60 min
1
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Szukanie i dostarczenie B Demontaz i montaz B Requlacje i proby Oczekiwanie na zatwierdzenie

Przyktad edukacyjny makeXcellence — dane fikcyjne, nie opisujq rzeczywistego wdrozenia.

Poprawa pochodzi z jednego etapu: szukanie 8 — 1min. Pozostate etapy bez zmian.
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Jezeli pierwotne oczekiwanie brzmiato ,sam wozek pozwoli zej$¢ do 45 minut’, dane podwazajg zakres tego
zatozenia. Z oSmiominutowego szukania uzyskalismy siedem minut skrocenia. Pozostate etapy nie zmienity sie.

Nie wynika z tego jeszcze, ze wbdzek na pewno spowodowat catg poprawe. Trzeba sprawdzi¢ porownywalnosc
prob. Czy obsada byta podobna? Czy przezbrajalismy te sama rodzine produktow? Czy nie pojawita sie
dodatkowa pomoc technologa? Czy moment rozpoczecia i zakonczenia pomiaru pozostat taki sam?

Na tym etapie zapisatbym ostrozny wniosek: wynik jest zgodny z hipoteza dotyczaca szukania, ale nie
potwierdza osiggniecia celu catego przezbrojenia. Nastepna decyzja dotyczy powtdérzenia testu i zbadania
pozostatych etapow.

5. Jak przeprowadzi¢ maty test, ktory daje uzyteczng odpowiedz

IHI zaleca rozpoczynanie od matych prob, zapisywanie przewidywan, obserwowanie nieoczekiwanych zdarzen
oraz planowanie kolejnych cykli na podstawie wynikéw. Organizacja wskazuje tez potrzebe sprawdzania zmian w
réznych warunkach. To wskazowki metodyczne wywodzace sie z doskonalenia ochrony zdrowia; ponizsze
zastosowanie do produkcji jest adaptacja. 1]

W naszym przyktadzie pierwsza probe ograniczytbym do jednej maszyny i okreslonego przejscia miedzy
produktami. Zespét powinien przed startem uzgodnic:

e kto kompletuje zestaw i kto potwierdza jego gotowos¢;

ktore zdarzenia wyznaczajg poczatek i koniec pomiaru;

kto zapisuje czasy oraz odstepstwa;

e jakie wymagania jakosciowe i zasady bezpieczenstwa pozostajg obowigzujgce;

kiedy odbedzie sie omdwienie proby i kto podejmie decyzje.

Podczas testu warto odnotowac takze pomoc udzielong przez osoby spoza standardowej obsady. Wynik
osiggniety dzieki statej obecnosci dodatkowego inzyniera opisuje inne warunki niz codzienna praca zmiany.

Mata préba odpowiada na ograniczone pytanie. Nie traktowatbym jej jako automatycznej zgody na wdrozenie na
wszystkich maszynach. Rozszerzenie na kolejng zmiane, inny produkt lub inng konfiguracje powinno mie¢
wtasne pytanie: co chcemy teraz potwierdzic¢?

6. SMED: przeanalizuj cate przezbrojenie, krok po kroku

W przyktadzie z wozkiem przygotowujgcym narzedzia widac tylko jedng czesc¢ problemu. Jesli chcemy skrocic
przezbrojenie do 45 minut, warto przeprowadzi¢ analize SMED na rzeczywistym procesie, a nie ograniczac sie
do zakupu wyposazenia lub ogolnej listy pomystow.

SMED (Single-Minute Exchange of Die) to sposob systematycznego skracania przezbrojen. Jego podstawowy
krok polega na rozréznieniu czynnosci wewnetrznych, ktére wymagajg zatrzymania maszyny, i zewnetrznych,
ktore mozna wykonac, gdy maszyna jeszcze pracuje. Nastepnie zesp6t szuka bezpiecznych sposobow, by czes¢
czynnosci wewnetrznych przeniesc przed zatrzymanie albo po uruchomieniu. Dopiero potem usprawnia sama
prace, ktéra nadal musi odbywac sie podczas postoju. [81¢!

W praktyce poprowadzitbym analize w nastepujacej kolejnosci:
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1. Ustal zakres i granice pomiaru. Wybierz konkretng maszyne i przejscie miedzy okreslonymi produktami lub
narzedziami. W tym przyktadzie mierzymy od ostatniej zgodnej sztuki poprzedniego zlecenia do pierwszej
zgodnej sztuki nowego zlecenia. Zapisz rowniez osobno moment zatrzymania i ponownego uruchomienia
maszyny, czas do pierwszej dobrej sztuki, odpady rozruchowe oraz stabilizacje pracy.

2. Obserwuj rzeczywiste przezbrojenie. Z udziatem operatoréw obejrzyj caty przebieg w miejscu pracy. Jesli
zaktad na to pozwala, nagraj go po uzgodnieniu zasad z pracownikami. Zapisuj kolejnos¢ czynnosci, osobe
wykonujaca, poczatek i koniec, ruchy, szukanie, oczekiwanie, poprawki, transport oraz moment pracy lub
postoju maszyny. Nie oceniaj ludzi — analizujesz sposdb zaprojektowania procesu.

3. Rozpisz kroki na osi czasu. Uwzglednij kazdg osobe i réwnolegte dziatania. Nie sumuj mechanicznie czasow
kilku osob: dwie czynnosci wykonywane rownolegle mogg przypadac¢ na ten sam czas postoju. Oddziel czas
kalendarzowy postoju od tgcznego naktadu pracy ludzi.

4. 0znacz kazda czynnosé jako wewnetrzng lub zewnetrzna. Dla kroku wewnetrznego zadaj pytanie: co
technicznie lub z przyczyn bezpieczenstwa wymaga zatrzymania maszyny? Sprawdz, czy jego
przygotowanie, ustawienie, transport, kontrole lub dokumentacje mozna wykona¢ wczesniej. Nie
przeklasyfikowuj pracy na zewnetrzng, jesli wymaga dostepu do strefy niebezpiecznej albo obchodzi
blokady.

5. Przenies mozliwe czynnosci poza postéj. Przyktadowo: przygotuj i sprawdz komplet narzedzi,
oprzyrzadowanie, materiat, dokumentacje oraz przyrzady pomiarowe przed koncem poprzedniego zlecenia.
Ustal, kto to robi, na podstawie jakiej listy i jak potwierdza gotowosc¢ zestawu.

6. Uprosé czynnosci, ktére nadal s3 wewnetrzne. Wspélnie z operatorem szukaj zbednych regulacji i ruchow,
powtarzanego mocowania, niejednoznacznych ustawien, poszukiwania punktoéw bazowych oraz oczekiwania
na decyzje. Rozwaz szybkie mocowania, ograniczniki, nastawy wstepne, wyrazne oznaczenia i bezpieczng
prace rownolegta. Kazdg zmiane oceniaj pod katem jakosci, ergonomii i bezpieczenstwa.

7. Przeprowadz probe i sprawdz efekt w porownywalnych warunkach. Zapisz czasy przed zmiang i po niej,
obsade, produkt, kompletnos¢ zestawu oraz odstepstwa. Sprawdz, czy skrocit sie postéj i caty czas do
pierwszej zgodnej sztuki, czy praca nie zostata tylko przeniesiona na inng osobe, i czy nie wzrosty braki,
ryzyko ani obcigzenie innego stanowiska. Powtorz prébe na kolejnych poréwnywalnych przezbrojeniach i
zmianach.

8. Utrwal sprawdzony sposob pracy. Zaktualizuj standard, liste przygotowania i odpowiedzialnosci. Okresl
zakres obowigzywania, spos6b uzupetniania zestawu oraz reakcje na braki. Po wdrozeniu nadal sledz czasy i
odstepstwa, bo standard ma utrzymac wynik i utatwiac¢ kolejne doskonalenie.

SMED nie polega na przyspieszaniu operatora. Chodzi o przeprojektowanie kolejnosci i warunkéw pracy. Celem
nie jest tez samo uzyskanie ,jednocyfrowego” czasu za wszelkg cene: priorytetami pozostajg bezpieczenstwo,
jakos¢ oraz stabilnos¢ procesu.

Do pobrania i druku
Formularz analizy SMED (A4, z miejscem na notatki) i karta przegladu PDCA: makexcellence.pl/blog/pdca-
przezbrojenie-smed/

Formularz analizy SMED

Ponizszg karte mozna skopiowac dla jednego typu przezbrojenia. Wypetnijcie najpierw czesc¢ obserwacyjng na
podstawie rzeczywistego przebiegu, a pomysty usprawnien dopiero po wspolnej analizie mapy. Jesli rézne
warianty przezbrojenia przebiegaja inaczej, zapisujcie je oddzielnie.
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A. ZAKRES | WARUNKI OBSERWACJI

Pole Zapis zespotu

Zaktad / obszar/ linia

Maszyna / stanowisko

Produkt / narzedzie przed zmiang — po zmianie
Data, zmiana, obserwatorzy

Operatorzy uczestniczgcy w analizie

Poczatek pomiaru (doktadne zdarzenie)

Koniec pomiaru (doktadne zdarzenie)

Definicja ,pierwszej zgodnej sztuki”

Liczba i daty obserwowanych przezbrojen

Warunki, ktore mogg zmieni¢ wynik (obsada, rodzina
produktu, wsparcie)

B. REJESTR PRZEBIEGU OBECNEGO PROCESU

Zapisujcie kolejnos¢ w czasie. W kolumnie ,status maszyny” wpiszcie praca / postoj. Dla pracy rownolegtej
przypiszcie czynnosci do osoby i zaznaczcie naktadanie na tej samej osi czasu.

Szukanie,
oczekiwanie,

Wewnetrzna ruch,
Poczatek- Status / poprawka
Czynnosc¢ i obserwacja Osoba/rola koniec maszyny zewnetrzna  lub ryzyko?

10
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Podsumowanie stanu obecnego: czas postoju maszyny: ; czas do pierwszej zgodnej sztuki:
; tgczny naktad pracy ludzi: ; liczba sztuk/brakéw rozruchowych:

; dodatkowe uwagi:

C. ANALIZA | PROPOZYCJE ZMIAN

Czy mozna
przygotowac lub

Co powoduje, ze musi wykonac¢ go Usprawnienie
by¢ wykonany wczesniej/pozniej? pozostatej pracy
Krok obecny podczas postoju? Jak bezpiecznie? wewnetrznej Wtasciciel / termin

Warunki bezpieczenstwa i jakosci do potwierdzenia:

Nowy standard przygotowania przed zatrzymaniem maszyny:

Kolejnosé¢ i podziat rol podczas postoju:

D. PLAN PROBY | WERYFIKACJA

Element Ustalenie

Co zmieniamy w tej probie?

Jakiego wyniku oczekujemy i dlaczego?

Na jakiej maszynie / rodzinie produktéw / zmianie?
Kto przygotowuje i kto wykonuje prébe?

Kto mierzy i jakimi definicjami?

Jakie wymagania bezpieczenstwa i jako$ci musza by¢
spetnione?

Kiedy ocenimy wyniki i kto podejmie decyzje?

Uwagi / roznice

Wskaznik Przed zmiang Préba3 warunkéw

Czas postoju
maszyny

Czas do pierwszej
zgodnej sztuki
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Uwagi / réznice

Wskaznik Przed zmiang Préba1 Préba 2 Préba3 warunkéw

kaczny naktad
pracy ludzi

Braki / odpady
rozruchowe

Odstepstwa
bezpieczenstwa
lub jakosci

Kompletnosc¢
zestawu przed
postojem

Whiosek: Co sie poprawito? Co nie zadziatato zgodnie z przewidywaniem? Jakie nowe problemy powstaty?
Czego jeszcze nie wiemy?

Decyzja: [ | powtorzy¢ probe[ | poprawic rozwigzanie[ | rozszerzy¢ test[ | wdrozy¢ i ustandaryzowac| |
odrzuci¢ zmiane

Nastepny krok / wtasciciel / termin:

Jak formularz SMED taczy sie z PDCA

Formularz SMED porzadkuje analize konkretnego przezbrojenia: pokazuje czynnosci i ich rzeczywisty przebieg, a
nastepnie pomaga przygotowac i oceni¢ zmiane. Karta PDCA z dalszej czesci artykutu stuzy szerszemu zapisowi
problemu, hipotezy, miar, wnioskéw i decyzji dla catego cyklu doskonalenia. Jedna analiza SMED moze wiec
obejmowac kilka matych préb PDCA.

7. Mierz wynik, wykonanie zmiany i jej skutki uboczne

IHI rozroznia miary wyniku, procesu i rownowazace. Te ostatnie stuzg sprawdzeniu, czy poprawa jednego
obszaru nie powoduje problemow w innym. %1

Do naszego przyktadu dobratbym je nastepujaco:

Rodzajmiary  Propozycja dla przezbrojenia Pytanie, na ktore odpowiada

Wynik Czas do akceptacji pierwszej zgodnej sztuki Czy osiggamy potrzebny efekt?

Proces Kompletno$c¢ zestawu przed zatrzymaniem i czas Czy zmiana zostata wykonana i czy dziata
szukania podczas postoju zaktadany mechanizm?

Skutki taczny naktad pracy, braki rozruchowe, zaktdcenia na Czy koszt poprawy nie zostat przeniesiony gdzie

uboczne innych stanowiskach indziej?
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Nie zaczynatbym od rozbudowanego zestawu wskaznikdéw. Wybratbym te, bez ktérych nie mozna uczciwie
podjac decyzji po tescie. Do danych liczbowych dodatbym krotkie obserwacje operatorow: co byto tatwiejsze,
gdzie pojawito sie nowe utrudnienie, czego zabrakto w zestawie.

Warto rowniez oddzieli¢ czas postoju urzadzenia od czasu pracy ludzi. W SMED rozréznia sie czynnosci
wewnetrzne, wymagajgce zatrzymania maszyny, oraz zewnetrzne, mozliwe podczas jej pracy. Przenoszenie
odpowiednich czynnosci poza postdj jest jednym z podstawowych mechanizmow skracania przezbrojen. (8!

To, ze przygotowanie narzedzi odbyto sie wczesniej, nie oznacza, ze praca znikneta. Moze skrocic¢ postoj
maszyny, zachowujgc podobny naktad pracy albo przenoszac go nainng osobe. W ocenie takiej zmiany
sprawdzitbym obie wartosci.

8. Pojedynczy dobry wynik i srednia nie wystarczq do kazdej decyzji

Zatozmy, ze po zmianie uzyskaliSmy czasy 45, 52, 53, 551 60 minut. Ich $rednia wynosi 53 minuty. To doktadnie
liczba z naszego przyktadu, ale poszczegolne proby mowig wiecej: raz cel osiggnieto, a raz czas wrocit do
wartosci wyjsciowe;j.

Nie ukrywatbym tej roznicy w jednym zielonym polu raportu. Przy kazdej probie zapisatbym produkt, zmiane,
obsade, kompletnosc zestawu i istotne odstepstwa. Dopiero wtedy mozna sprawdza¢, co odrozniato krotsze i
dtuzsze przezbrojenia.

IHI rekomenduje $ledzenie danych w czasie, poniewaz kolejnos¢ wynikdw pomaga rozpoznawac wzorce i zmiany
w dziataniu systemu. (51w tym przypadku wystarczy zacza¢ od wykresu kolejnych czasow z oznaczeniem
momentow wprowadzenia zmian i komentarzami do odstepstw.

Pie¢ obserwacji w tym artykule jest ilustracjg sposobu myslenia, a nie uniwersalng wymagang proba. Liczbe
pomiaréw i metode analizy trzeba dostosowac do zmiennosci, ryzyka oraz decyzji. Z tak matego przyktadu nie
wyciggatbym wniosku o statystycznie potwierdzonej, trwatej poprawie.

Podobna ostroznosc¢ zachowatbym przy pienigdzach. Siedem odzyskanych minut nie jest automatycznie
oszczednoscig gotdwkowa. W kalkulacji sprawdzitbym czestotliwosc¢ przezbrojen, wykorzystanie odzyskanego
czasu, popyt oraz wptyw na nadgodziny czy potrzebe dodatkowej zmiany. Wynik operacyjny i jego konsekwencje
ekonomiczne warto pokazac osobno.

9. Co wiemy z badan o stosowaniu PDSA

Przeglad systematyczny Michaela J. Taylora i wspotautordw, opublikowany w ,BMJ Quality & Safety” w 2014 r.,
objat 73 artykuty dotyczace zastosowania PDSA w ochronie zdrowia. Tylko 14 z nich w petni dokumentowato
sekwencje iteracyjnych cykli. Do szczegotowej oceny wszystkich elementéw metody wystarczajaco opisano 47
publikacji. 7!

Tych liczb nie nalezy przedstawiac jako odsetka nieudanych wdrozen PDCA w przemysle. Badanie dotyczyto
innego sektora i oceniato zastosowanie metody na podstawie publikacji. Brak opisu dziatania nie jest tym
samym co dowad, ze go nie wykonano. Przeglad nie daje tez prostego procentowego oszacowania skutecznosci
PDCA.
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Dla mnie jest to argument za czytelnym zapisem kolejnych prob. W dokumentacji projektu produkcyjnego
szukatbym potgczenia: jaki wniosek z poprzedniego testu zmienit plan nastepnego? Jezeli widac tylko liste
wdrozonych pomystoéw, trudno oceni¢, jak zesp6t dochodzit do rozwigzania.

10. ., Act” powinno koriczyé sie konkretng decyzjg

Po probie z wynikiem 53 minut rozwazytbym cztery mozliwosci. Ponizsza tabela jest propozycjg przegladu
makeXcellence, a nie cytatem ze standardu.

Co ustalilismy Decyzja do rozwazenia

Zmiana daje powtarzalny efekt w sprawdzonych warunkach i nie Utrwali¢ sposob pracy w tym zakresie i zaplanowac
powoduje istotnych szkod dalszg weryfikacje
Dziata tylko przy dodatkowym wsparciu albo zestaw bywa Poprawi¢ organizacje przygotowania i ponowi¢ test

niekompletny

Nie obserwujemy przewidywanego mechanizmu Zrewidowac hipoteze, zamiast automatycznie
zwiekszac¢ skale

Pomiar lub warunki préb sg nieporownywalne Poprawi¢ sposob zbierania danych przed ocena
rozwigzania

W naszym przyktadzie nie kupowatbym od razu kolejnych wozkow. Najpierw sprawdzitbym, czy kompletowanie
zestawu dziata powtarzalnie. Réwnolegle rozpoczatbym obserwacje regulacji i oczekiwania na akceptacje.

Przy oczekiwaniu warto sprawdzi¢, kiedy kontrola jakosci dowiaduje sie o potrzebie pomiaru, czy przyrzad jest
dostepny oraz czy dokumentacja jednoznacznie okresla kryteria. Dwanascie minut oczekiwania nie wskazuje
jeszcze jednej przyczyny. Nastepna proba powinna wynikac z tego, co zaobserwujemy.

11. Jak utrwali¢ rozwigzanie bez zamykania drogi do dalszej poprawy

IHI odroznia testowanie od wdrozenia: wdrozenie oznacza trwate wtgczenie zmiany do sposobu pracy,
dokumentacji i odpowiednich elementdw organizacji. Wskazuje tez na wczesniejsze sprawdzenie rozwigzania w
réznych warunkach. [8!

W przypadku zestawu przezbrojeniowego oznaczatoby to dla mnie ustalenie odpowiedzialnosci za
przygotowanie, listy wymaganych elementow, sposobu uzupetniania brakéw i reakcji, gdy zestaw nie jest
gotowy. Trzeba rowniez zapewni¢ czas na te prace i sprawdzi¢, czy standard jest wykonalny przy zwyktej
obsadzie.

Sam podpis pod instrukcja nie pokazatby mijeszcze, czy osoba potrafi skompletowac zestaw i rozpoznac
odstepstwo. Poprositbym o wykonanie tej czynnosci w rzeczywistych warunkach oraz wyjasnienie, jak postapi
przy brakujgcym elemencie.

W standardzie zapisatbym takze zakres: dla jakiej maszyny, rodziny produktow i konfiguracji go sprawdzono.
Pozwala to unikngc¢ traktowania lokalnego rozwigzania jako automatycznie wtasciwego dla catego zaktadu.
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12. Lider odpowiada za warunki uczciwego sprawdzania pomystow

Dyer i Saleh zwracajg uwage na znaczenie uczenia sie oraz mozliwos$¢ przyznania, ze rozwigzanie nie zadziatato
zgodnie z oczekiwaniem. "W praktyce przetozytbym to na wymaganie rzetelnosci, takze wtedy, gdy pomyst
pochodzi od przetozonego.

Po nieudanej probie zapytatbym: czy wykonalismy jg zgodnie z planem? Czy wynik jest wiarygodny? Ktére
zatozenie trzeba teraz zmieni¢? Jednoczesnie oczekiwatbym wtasciciela nastepnego kroku i terminu decyzji.

Sformutowanie ,duzo sie nauczylismy” wymaga konkretu. W naszym przyktadzie uzyteczna odpowiedz brzmi:
L0graniczylismy szukanie, ale requlacje pozostaty bez zmiany. W kolejnej probie zbadamy ich przebieg i
przyczyny powtorzen”.

Inna sytuacja wystepuje wtedy, gdy nikt nie wykonat pomiaru lub pominieto ustalone warunki. Tu problemem
jest sposob prowadzenia testu. Rozdzielenie tych przypadkow pomaga zachowac¢ odpowiedzialnos¢ bez
zmuszania ludzi do obrony kazdej wczesniejszej decyzji.

13. Karta przeglgdu PDCA do wykorzystania na produkcji

Ponizsza karta jest autorska propozycjg makeXcellence. Mozna jg umiescic¢ na jednej stronie, a pomiary
dotgczyc jako zatgcznik. Jej zadaniem jest utatwienie decyzji, nie zwiekszanie objetosci dokumentacji.

Pole Co nalezy zapisa¢

Problem i zakres Co odbiega od potrzeby, gdzie i dla jakich produktow?

Stan wyjsciowy Wynik, okres obserwacji i definicja pomiaru

Cel procesu Poziom, do ktérego dazymy, oraz uzasadnienie

Hipoteza Podejrzewana przyczyna i przewidywany mechanizm zmiany

Prognoza testu Jakiego rezultatu tej konkretnej proby oczekujemy i dlaczego?

Plan proby Co, gdzie, kiedy, przez kogo i w jakich warunkach zostanie sprawdzone?
Miary i ograniczenia Wynik, wykonanie zmiany, skutki uboczne i warunki przerwania
Rzeczywisty przebieg Co wykonano i jakie wystapity odstepstwa?

Wynik i interpretacja Co pokazaty dane, co wspiera hipoteze, a co jej przeczy?

Nastepna decyzja Co utrwalamy, poprawiamy, odrzucamy lub sprawdzamy dalej? Kto i kiedy?

Na spotkaniu mozna przejsc przez karte za pomoca szesciu zdan:
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Problem polegat na...
Podejrzewalismy, ze...

Po tej zmianie spodziewalismy sie...
Pomiar i obserwacja pokazaty...
Nadal nie wiemy...

Dlatego teraz decydujemy...

Przy najblizszym przegladzie wybierz jedno dziatanie oznaczone jako zakonczone. Sprawdz, czy wtasciciel

potrafi uzupetnic te zdania i wskazac¢ dane, na ktérych opiera odpowiedz. Jesli brakuje pomiaru, zaplanujcie go.

Jesli wynik odbiega od przewidywania, ustalcie, ktére zatozenie wymaga sprawdzenia. To bedzie konkretny

poczatek nastepnego cyklu.

Zrédta i dalsza lektura

Materiaty metodyczne wspierajg opis sposobu pracy. Nie sg dowodem skutecznosci hipotetycznego wdrozenia
przedstawionego w artykule. Zrédta sprawdzono 29 pazdziernika 2026 r.
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