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Streszczenie: Praca zawiera przeglad metod badania czasu pracy najczesciej stosowych do proceséw technologicznych
montazu. Na przyktadzie wybranych wielokryterialnych metod wspomagania decyzji dokonano przyktadowego wyboru metody
badania czasu pracy w procesie montazu. W podsumowaniu zawarto wyniki analizy kryteriéw.
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Abstract: The work contains an overview of the most frequently used work-time testing methods for assembly processes. On the
example of selected multicriteria decision support methods, a choice of the way of testing the working time in the assembly
process was made. The summary contains the results of the criteria analysis.
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Badanie czasochtonno$ci montazu

W przemysle maszynowym norma czasu pracy to
technicznie uzasadniona jego ilo$¢ niezbedna dla wyko-
nania okreslonego zakresu pracy w danych warunkach
techniczno-organizacyjnych zaktadu, przez okreslong
liczbe wykonawcoéw o okreslonych kwalifikacjach. Mozna
ja wyrazi¢ zaleznoscia [2]:

gdzie:

t— norma czasu,
1,. — czas przygotowawczo-zakonczeniowy,
n — liczba sztuk przedmiotéow w serii,

1;— czas jednostkowy.

Badanie czasu pracy stanowi jeden z podstawowych
elementow ekonomicznego i technicznego zarzadzania
przedsigbiorstwem. Do planowania, kierowania i kontro-
li przebiegu montazu, potrzebnych do realizacji danego
programu produkcyjnego, niezbedne jest doktadne po-
znanie czasochtonnosci jego poszczegoélnych elemen-
tow. Ustalenie to jest potrzebne, gdy ksztattowane majg
one by¢ swiadomie i przy tym ekonomicznie. Powinno sie
zadbac¢ takze o to, aby ludzie, ktérzy wykonujg prace byli
w stanie zrobi¢ to bez nadmiernego wysitku [15].

Metody badania czasochtonnosci procesu montazu
W praktyce przemystowej w zaleznosci od celu
i przedmiotu badan stosuje sie rozne metody normowa-

nia czasochtonnosci. Do najczesciej stosowanych tech-
nik normowania pracy mozna zaliczy¢: chronometraz,
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fotografie dnia roboczego, obserwacje migawkowe i ana-

lize ruchow elementarnych — MTM [4].

Wyniki badania czasochtonno$ci pracy stanowig ma-
teriat do:

* opracowania normatywow czasochtonno$ci na typo-
we czynnosci lub ruchy robocze, ktére beda stanowi-
ty pozniejsze zrodto danych liczbowych do ustalania
norm pracy,

* badania metod pracy w celu ich racjonalizowania, {j.
wyszukiwania lepszych pod wzgledem wydajnosci
sposobéw wykonywania poszczegoélnych zabiegow
i czynnosci oraz wiasciwej ich kolejnosci,

* badania warunkéw pracy wielomaszynowej jako jed-
nego ze sposobodw lepszego wykorzystania czasu
pracy pracownikow,

+ obserwowania pracy linii potokowych dla uzyskania
lepszej ich synchronizacji,

*  opracowywania technicznych norm czasochtonnosci
na wykonanie poszczegdélnych operacji w przypadku
braku odpowiednich normatywéw (analityczno-po-
miarowa metoda okreslania norm),

+ zestawiania osiggnietej sprawnoéci przez poszcze-
golnych pracownikéw albo wykrywania przyczyn nie-
mozno$ci uzyskiwania przez nich 100% wyrobienia
normy [17].

Techniki pomiaru pracy mozna pogrupowac row-
niez na:

*  bezposrednie, tam gdzie podejmuje sie bezposred-
nie obserwacje pracujgcych, poréwnujgc badanie
czasochtonnosci oraz metod pracy,

* posrednie, polegajace na ustalaniu czasochtonno-
§ci pracy na podstawie syntezy danych, systemach
PMTS (Predetermined Motion Time Systems) oraz
szacunkach analitycznych [11].
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Chronometraz jest najbardziej znang i najszerzej
uzywang metodg badania czasochtonnos$ci pracy. Jest to
metoda pomiaru powtarzalnych operacji lub ich elemen-
toéw (zabieg, czynno$¢, ruch roboczy) w celu ustalenia, na
podstawie okreslonej liczby pomiaréw, wtasciwego czasu
ich trwania i racjonalnego wykonania w normalnym tem-
pie pracy. Obserwacje chronometrazowe mozna prowa-
dzi¢ w sposéb ciagty lub wyrywkowy [10].

Do wykonywania pomiaréw chronometrazowych ko-
nieczne jest wyposazenie, specjalnie przygotowanych
(przeszkolonych) pracownikéw, w odpowiednie oprzyrzg-
dowanie. Do najczesciej stosowanego oprzyrzadowania
naleza: zegary i sekundomierze, samopiszace przyrzady
pomiarowe, foto- i kinoaparatura, automatyczne aparaty
do badania czasu pracy oraz automatyczne aparaty kon-
trolne [4].

Fotografia dnia pracy polega na ciggtej obserwacji
i wykonywaniu pomiaréw czasochtonno$ci na stano-
wisku, uwzgledniajgc przy tym prace i przerwy. Czaso-
chtonno$¢ jednej fotografii pokrywa sie zwykle z okresem
jednej zmiany roboczej lub jej czesci. Celem fotografii jest
okreslenie stopnia wykorzystania czasu pracy oraz wiel-
kosci rzeczywistego jego zuzycia do opracowania norma-
tywu [9].

Obiektem obserwacji najczesciej jest pracownik,
maszyna, pracownik i maszyna réwnoczesnie, a takze
zespot pracownikdéw lub zespot pracownikéw i maszyn
réwnoczesénie. W zaleznoéci od zadan i rodzaju obiektéw
obserwac;ji, wyréznia¢ mozna nastepujgce odmiany foto-
grafii czasu pracy: indywidualna, grupowa, zespotows,
fotografie obstugi wiekszej liczby maszyn przez jednego
pracownika oraz samofotografie [4].

Obserwacje migawkowe polegajg na okresleniu cze-
stotliwosci, ustalanych z gory, rodzajow przebiegu jed-
nego albo kilku systemoéw pracy za pomocg przeprowa-
dzonych wyrywkowo krotkotrwatych obserwacji. Mozna
dokonywac¢ obserwacji ludzi i $rodkéw pracy.

W przypadku stosowania metody obserwacji migaw-
kowych nie uzywa sie w ogole chronometru ani tez nie
wymaga sie ciggtej obserwacji obserwatora przy stano-
wisku pracy. Metoda ta polega bowiem na zastosowaniu
rachunku prawdopodobienstwa do dokonywanych (reje-
strowanych), co pewien okreslony czas, spostrzezen.

Aby wyniki badan przeprowadzonych na prébie mo-
gty by¢ z dostateczng wiarygodnoscig przeniesione na
catg zbiorowo$¢, muszg by¢ spetnione nastepujgce wa-
runki:

+ préba musi by¢ reprezentatywna, tzn. musi odtwa-
rza¢ zwiagzki i proporcje, jakie zachodzg w catej ba-
danej zbiorowosci,

+ dowolne zdarzenie wystepujgce w badanej zbiorowo-
§ci musi mie¢ réwne prawdopodobienstwo znalezie-
nia sie w prébie [4].

Analiza ruchéw elementarnych — nazywana inaczej
metodg MTM (Methods Time Measurement), jest jedng
z najbardziej znanych metod badania czasu operaciji.
MTM powstata gtéwnie z potgczenia podstaw meto-
dycznych badania ruchow i ich czasochtonnoéci. Stuzy
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jednoczes$nie do usprawnienia przebiegu pracy, wyzna-
czania jej czasochtonnosci oraz kwalifikowania (okresla-
nia stopnia trudnosci). MTM zaktada, ze kazde dziatanie
cztowieka mozna roztozy¢ na proste ruchy elementarne
wykonywane przez jego korpus i konczyny oraz, ze jest
on sumg czaséw ruchéw sktadajgcych sie na to dzia-
tanie. W metodzie tej wystepuja trzy gtéwne grupy ru-
choéw: 9 ruchéw rak, 2 ruchy oczu oraz 15 ruchéw ciata
i nog.

Metoda ta nie ogranicza sie tylko do 26 ruchow gtow-
nych. W pierwszej grupie ruchy dzielg sie na kategorie,
a te w niektérych przypadkach w zaleznosci od ich cha-
rakteru i warunkéw wykonania, na klasy. Kategorie i klasy
ruchéw w tabelach metody MTM maja przypisane warto$ci
czasowe. Podstawowg jednostkg czasu w metodzie MTM
jest 1 TMU (Time Measurement Unit) = 0,0006 min. [4].

Wielokryterialne wspomaganie decyzji

Wielokryterialne wspomaganie podejmowania de-
cyzji, moze by¢ uzywane do analizy podejmowania
decyzji w réznych dziedzinach aktywnos$ci przemy-
stowej. Metody analizy wielokryterialnej mogg stuzyé
wspomaganiu procesu decyzyjnego w sytuacjach,
gdy dokonywany wybér nastepuje miedzy wielo-
ma mozliwymi wariantami. Zasadniczg cze$cig tych
systeméw jest witasciwy wybér kryteribw oceny oraz
przypisanie im wag. Oznacza to, iz w zaleznosci od
rozwazanego problemu decyzyjnego kryteria te po-
winny dobrze go odzwierciedla¢. Celem stosowania
analizy jest wiec wybor najlepszego wariantu z punktu
widzenia przyjetych kryteriow. W niniejszej pracy, w celu
dokonania oceny czasochtonno$ci montazu, uwzgled-
niono metody: 1) rozmytg analitycznej hierarchizacji
FAHP (Fuzzy Analytic Hierarchy Process) oraz 2) addy-
tywng SAW (Simplc Additive Weighting Method).

FAHP (Fuzzy Analytic Hierarchy Process) jest roz-
mytym analitycznym procesem hierarchicznym, stoso-
wanym w budowie modeli decyzyjnych w celu okreslenia
wartosci wspotczynnikow wagowych okreslajgcych waz-
nos¢ poszczegolnych kryteridw. Przy wyborze narzedzia
wspomagajgcego normowanie czasochtonnosci w mon-
tazu, dzieki zastosowaniu FAHP, mozna dokonac oceny
wazno$ci tych kryteriéw [1].

W rozpatrywanym przypadku dokonywany jest wy-
bor najwazniejszych kryteribw jakimi nalezy sie kiero-
wac podczas wyboru metody badania czasochtonnosci
w montazu. Okres$lenie waznosci zdefiniowanych kryte-
ribw wyboru rozwigzania umozliwi dokonanie obiektywnej
oceny elementow. Przy okreslaniu relacji relatywnej domi-
nacji nalezy zdefiniowac skale preferencji. Zmiennej lin-
gwistycznej opisujacej relacje, zgodnie ze stanowiskiem
Nydick i Hill [12], moze by¢ przypisana liczba rozmyta
a = (I, m, u) o trojkatnej funkcji przynaleznosci. Trojkatna
liczba rozmyta a = (I, m, u) jest zdefiniowana w przedziale
[/, ul, a jej funkcja przynaleznosci przyjmuje warto$¢ row-
ng 1 w punkcie m (rys. 1). Skale preferencji zaprezento-
wano w tab. 1.
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Rys. 1. Triangular fuzzy number a = (I, m, u) [12]
Fig. 1. Triangular fuzzy number & = (I, m, u) [12]

Tabela 1. Skala preferencji w metodzie rozmytej FAHP [12]
Table 1. Preference scale in the FAHP fuzzy method [12]

FAHP FAHP
Relatywna dominacja | -Triangular | -Triangular
fuzzy scale) | fuzzy scale)

Jednakowa istotnosé 1,1, 1) 1,1,1)

Umiarkowana

(1, 3, 5) (1/5,113,1/1)
przewaga
Silna przewaga 3,57 (1/7,1/5, 1/3)
Bardzo silna (5,7,9) | (119, 1/7, 1/5)
przewaga
Absolutna przewaga (7,9,9) (1/9, 1/9, 1I7)

Do wyboru metody badania czasochtonnosci w pro-
cesach montazu, jednymi z najistotniejszych kryteriow ich
oceny sg: najmniejszy (NK) koszt, najkrotszy czas (NC),

ciggtos¢ obserwacji (CO), najwieksza doktadnosé (ND),
ztozonos$¢ pomiarow (ZP). Okreslenie waznosci zdefinio-
wanych kryteriow wyboru rozwigzania umozliwia dokona-
nie ich hierarchizacji i wybor najkorzystniejszej w danych
warunkach metody badania procesu montazu. Na ich
podstawie oraz rozmytej skali preferencji metody FAHP
(tab. 1) przyjeto warto$ci elementéw macierzy poréwnan
zawarte w tab. 2.:

Tabela 2. Elementy macierzy poréwnan kryteriow wyboru narze-
dzia analizy czasochfonno$ci w montazu (opracowanie wtasne)
Table 2. Elements of the matrix of comparisons of the criteria
for selecting the time-consuming analysis tool in assembly (own
elaboration)

Kry- 1 Nk NC co ND zpP

teria
an,

NK | (110) | (135) | (1.3,5) |00 | (579

(1/5, 1731 anm. | .3,

NC I R A A Py )

/5, 1731 (115, anm. | . 3.

co sy | OYY s | s

(7’ 91

ND | (3.5,7)|(3.57)|@57| (111 | g

B N A I T T BT P

15y | 173, 1) | 1/3, 1) | 1/9, 1/7)

NK — najmniejszy koszt, NC — najkrotszy czas, CO — ciag-
gtosc obserwacji, ND — najwieksza doktadnosé, ZP — zto-
zono$¢ pomiarow

Srednia geometryczna ocen dla kryterium NK, zgodnie z zaleznosciami w FAHP, przyjmuje nastepujacg wartosé:

~ ~ 1
NK =r1= (allxal2 x al3 x al4 x al5)s

~ - 1
NK =rl = (1><1><1x§x5

W sposéb analogiczny otrzymano wartosci kolejnych kryteriow:

- - 1 1 5 /1 1 1
NC=12= (—xlxlx—xl) ,(—x1x3x§x3) ,(1x1x5x§x5)

5 7

1 1 1
5 1 5 1 5
,(1x3><3><§x7) ,(1x5><5x§x9)

NK =r1 = (0,93492;1,65987; 2,37144)
1 1 1
5 5

3

NC =172 = (0,49111;0,90288;1,52814)
1 1 1
5 5 5

cO=r3= (1x1><1x1x1)
A SR 7

(1x1x1><1x3) (1x1><1><1x5)
"\3" 3 ’ 3

5

€0 =13 =(0,35595;0,58181; 1,10756)

- - 1 1 1
ND=r4=((3><3><3><1><7)§,(5><5><5><1><9)§,(7><7><7><1><9)§)

ND = rd = (2,85293; 4,07596; 4,98778)
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1

Stad otrzymano:

1
5

(lxlxlxlxl)
"\5 7

71+ 72+ #3 + 74 + #5 = (4,85303; 6,92008; 10,48603)

Wage kryterium NK obliczono w sposéb nastepujacy:

wl=71 x (F1+72+73+74+75)"* = (0,08915;0,23986;0,48865)

A nastepnie w analogiczny sposob dla pozostatych kryteriow:

W2 =72 x (71 + 72 + 73 + 4 + #5)~1 = (0,04683; 0,13047; 0,31488)

3

E?

4

N

w5

Warto$ci wyostrzone wag wynosza:

73 X (F1+4 72+ 73 + 74+ #5)~1 = (0,03394; 0,08407;0,228222)
74 x (F1+ 72+ 73 + 74 + 7#5)~1 = (0,27206; 0,58900; 1,02776)

75 x (F1+ 72+ 73+ 74 +75)~! = (0,02080; 0,04065;0,10119)

1
w1l =-(0,08915;0,23986; 0,48865) = 0,27255

3

1
w2 = 5(0,04683; 0,13047;0,31488) = 0,16406

w3

3

1
—=(0,03394;0,08407;0,228222) = 0,11541

1
w4 = 5(0,27206; 0,58900;1,02776) = 0,62960

1
w5 ==(0,02080;0,04065;0,10119) = 0,05421

3

Po standaryzacji wagi przyjmujg nastepujace wartosci:

wl = 0,22054; w2 = 0,13275; w3 = 0,09338; w4 = 0,50945; w5 = 0,04386

Przy wyborze metody badania czasu pracy za po-
mocg metody FAHP uzyskano nastepujgce waznosci
kryteriéw:

+ waznos¢ kryterium: ND — najwieksza doktadnosé

— wartos¢: 0,50945,

*  waznos$c¢ kryterium: NK — najnizszy koszt — warto$c:

0,22054,

*  waznos$¢ kryterium: NC — najkrétszy czas — warto$c:

0,13275,

* waznos$¢ kryterium: CO — ciggto$¢ obserwacji — war-

tos¢: 0,09338,

*  wazno$¢ kryterium: ZB — ztozono$¢ pomiaréw — war-

tosc¢: 0,04386.

Tabela 3 przedstawia koncowy zhierarchizowany ran-
king metod normowania czasu pracy w procesach mon-
tazu, obliczony zgodnie z metodykg FAHP. Z rankingu

wynika, ze najkorzystniejszg metodg jest chronometraz,
ktory wykazuje zarazem najwigkszg doktadnosé. Przy do-
konywaniu wyboru metody badania czasu pracy za po-
mocg FAHP nalezy wzig¢ pod uwage wszystkie zmienne
dotyczace konkretnego procesu technologicznego mon-
tazu w celu poprawnego zdefiniowania szeregu preferen-
cji waznosci kryteriow.

Zastosowanie FAHP i uzyskanych za jej pomocg
wag kryteriow oceny, pozwala na dokonanie obiektyw-
nego wyboru narzedzia wspomagajgcego wybér metody
badania czasochtonnosci w procesach montazu. Wyra-
zenie preferencji w postaci liczb rozmytych odwzorowuje
niepewnos$c¢ formutowania ocen w podejmowaniu decyzji.

SAW (Simple AdditiveWeighting Method) jest jed-
ng z najbardziej rozpowszechnionych i stosowanych
dyskretnych metod wielokryterialnych. Charakteryzuje
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Tabela 3. Wybdr najkorzystniejszej z metod (opracowanie wiasne)
Table 3. Selection of the most advantageous method (own elab-
oration)

Metody Suma | Ranking
Chronometraz WA | 0,87 1
Fotografia dnia roboczego | WB | 0,72 4
MTM wC | 0,84 2
MOST WD | 0,23 8
WORK-FACTOR WE | 0,45 7
Obserwacje migawkowe WF | 0,47 6
Poréwnanie i szacowanie | WG | 0,75 3
Ankiety WH | 0,65 5

sie stosunkowo duzg prostota, czy intuicyjnoscig w po-
rébwnaniu do innych metod tego typu. Wynika to z fak-
tu, ze w modelowaniu preferencji decydenta postuguje
sie addytywng funkcjg liniowa. Polega na przygotowaniu
macierzy znormalizowanych ocen, a nastepnie wyborze
wariantu decyzyjnego, dla ktérego ich suma wazona jest
najwieksza.

Zgodnie z przedstawionym w poprzednim podroz-
dziale sposobem postepowania, najpierw zostaje opra-
cowana macierz sktadajgca sie z poréwnywanych me-
tod badania czasu oraz kryteriow oceny (tabela 4), czyli
macierz decyzyjna D. Kryteria oceny stuzace poréwna-
niu metod przyjeto zgodnie z ustaleniami wynikajgcymi
z metody FAHP.

Tabela 5. Znormalizowany wektor wag
Table 5. Normalized weight vector

NK | NC | CO | ND | ZP | SUMA

Waga
kryterium

0,21{0,13|0,09|0,51|0,05| 1,00

a takze przeskalowa¢ macierz decyzyjng D zgodnie
Z wzorami:
+ dla kryterium jako$ciowego:
_ Agmin
_ dij—d
Vij kryt. jakosciowe = gmax _ dmin
J J

* dla kryterium kosztowego:
max __ ..
_ dj du
Vij kryt. kosztowe = qmax _ dmi"
J J
gdzie:
d;; — element macierzy decyzyjnej,
d;™". — element z kolumny j o najmniejszej wartosci,

d["** — element z kolumny/ o najwyzszej wartosci.

W wyniku przeskalowania za pomocg powyzszych
wzoréw powstata nowa macierz V/mxk], sktadajaca sie
z elementow V- Otrzymane dane znajdujg sie w tab. 6.

Tabela 6. Skalowana macierz decyzyjna V,
Table 6. Scale decision matrix V,

Tabela 4. Macierz decyzyjna
Table 4. Decision matrix S — oo L Zr
NK T NC | co I nD | 2P koszt |jakos¢ | koszt |jakos¢ | jakosé

Chronometraz 004 | 0,36 | 0,05 | 0,30 | 0,38 | |Chronometraz | 0,96 | 1,00 | 095 | 1,00 | 1,00
" ; Fotografia dnia

Fotografia dnia 1,00 | 0,00 | 0,91 | 0,54 | 0,00

roboczego 0,03 | 0,03 | 0,06 | 0,18 | 0,04 roboczego

MTM 0,03 | 0,18 | 0,07 | 0,16 | 0,20 MTM 1,00 | 045 | 0,86 | 0,46 | 0,47

MOST 0,30 | 0,07 | 0,26 | 0,04 | 0,06 MOST 0,00 | 0,12 | 0,00 | 0,00 | 0,06

WORK-FACTOR | 0,25 | 0,05 | 0,19 | 0,05 | 0,05 WORK-FACTOR| 0,19 | 0,06 | 0,32 | 0,04 | 0,03

Obserwacje 020 | 0,05 | 025 | 0,04 | 0,05 | |OPSerwacie | 52 | 06 | 0,05 | 0,00 | 0,03

migawkowe migawkowe

Porownanie 003 | 0,12 0,04 | 0,07 | 010 | [FOOWMANE 406 | 27 | 100 | 0,12 | 018

1 Szacowanie 1 Szacowanie

Ankiety 0,13 | 0,15 | 0,10 | 0,47 | 0,13 Ankiety 0,63 | 0,36 | 0,73 | 0,50 | 0,26

Tabela 5 zawiera wektor wag kryteriéw W, ktéry two-
rzony jest wedtug subiektywnej oceny istotnosci kryteriow,
na podstawie ich zbioru zawartego w macierzy decyzyjnej
(tabela 4). Majgc na uwadze jednakowe dane wejsciowe
w przeprowadzanych wyborach wielokryterialnych, wagi
kryteriow dla metody SAW przyjeto na podstawie wyzna-
czonych wag dla metody FAHP.

Przyjete w metodzie SAW kryteria nalezy podzie-
li¢ na kosztowe i jakosciowe. Nalezy okresli¢ dla kaz-
dego kryterium minimalizacje (kryterium kosztowe)
oraz maksymalizacje wartosci (kryterium jako$ciowe),

Otrzymane wyniki po pomnozeniu skalowanej macie-
rzy decyzyjnej V; przez wektor wag IW/ix/] zostaty przed-
stawione w tab. 6. Przez zsumowanie wierszami wynikoéw
z tab. 6, powstaje wektor rankingowy (wyniki w tab. 7).
Wektor rankingowy obliczono na podstawie wzoru:

R] = Z a,-]-
gdzie:

R, — suma elementow w wierszu ,j”,
A,; — element macierzy przedstawionej w tabeli 7.
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Tabela 7. Wynik mnozenia macierzy V, przez wektor W
Table 7. The result of multiplication of the matrix V, by the vec-
tor W

NK | NC [ co | ND | zP
Chronometraz 0,201 0,13|0,09 | 0,51 | 0,05
Fotografia dnia 0.21]0,00{0,08|027 0,00
roboczego

MTM 0,21 0,06 | 0,08 | 0,24 | 0,02
MOST 0,00 0,02 | 0,00 0,00 | 0,00
WORK-FACTOR 0,04 [0,01{0,03]0,02/0,00
Obserwacje 0,08|0,01|0,00]|0,00{0,00
migawkowe

Porownanie 021004009 0,06]0,01
I Szacowanie

Ankiety 013005007026 0,01

Analiza metod normowania czasochtonno$ci w pro-
cesach montazu wg SAW pozwala stwierdzi¢, ze po-
dobnie jak to miato miejsce dla FAHP, najwiekszg wage
otrzymato kryterium doktadnosci wykonywania badan
w procesie montazu (ranking metod dla tego procesu
przedstawiono w tab. 8).

Tabela 8. Wektor rankingowy R
Table 8. Ranking vector R

Chronometraz 0,98
Fotografia dnia roboczego 0,57
MTM 0,61

MOST 0,02
WORK-FACTOR 0,10
Obserwacje migawkowe 0,09
Poréwnanie i szacowanie 0,40
Ankiety 0,51

Podsumowanie

Celem badan byto przedstawienie mozliwosci zasto-
sowania rozmytego analitycznego procesu hierarchicz-
nego (Fuzzy Analytic Hierarchy Process — FAHP) oraz
metody SAW (ang. Simple Additive\WWeighting Method) do
wyboru metody badania czasochtonnosci w kontekscie
procesu technologicznego montazu. FAHP i SAW wyko-
rzystuje opinie ekspertéw do ustalania wspotczynnikéw
wagowych okreslajgcych waznosci kryteribw niezbed-
nych do hierarchizacji ocenianych metod. Na przedsta-
wionym przykfadzie udowodniono skuteczno$¢ oby me-
tod wielokryterialnego wspomagania decyzji, cho¢ nalezy
zauwazy¢, ze lepsza bytaby wieksza liczba analizowa-
nych metod badania czasochtonnosci.

Obie przedstawione analizy wielokryterialne daty
podobne wyniki dotyczace metod badania czasu pracy
w procesie montazu.
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