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Narzedzia i metody identyfikacji
| analizy problemow i)

9.1. Diagram Ishikawy

Kaoru Ishikawa, profesor Uniwersytetu Tokijskiego, opublikowat
zalozenia do swojego wykresu w 1962 roku. Celem tej metody jest
rozpoznanie przyczyn faktycznych lub potencjalnych niepowodzen
przedsiewzieé. Z tego powodu nazywa sie ja takze wykresem przy-
czynowo-skutkowym, a ze wzgledu na charakterystyczny wyglad —
wykresem rybiej o$ci. Zakres stosowania tej metody poczatkowo byt
ograniczony jedynie do przemystu, lecz w krétkim czasie okazala sie
ona przydatna w wielu innych dziedzinach.

Sporzadzanie wykresu musi byé wynikiem dziatan wielu pracow-
nikéw organizacji, poniewaz przyczyny niepowodzeri maja zwykle
swoje zrédla w r6znych dziedzinach dzialania. Dlatego zespdt powinien
sktada¢ sie z ludzi o duzej wiedzy specjalistycznej, ktérzy dodatkowo
maja wole ujawnienia przyczyn wadliwosci, w tym takze spowodo-
wanych przez siebie. Bardzo przydatne jest stosowanie w trakcie bu-
dowy schematu metod heurystycznych.

Wykres sklada sie ze strzalek wraz z opisami, taczonych w ten
sposéb, ze gléwna strzatka wskazuje skutek, czyli opis niepowodze-
nia, ktére jest badane. Przedstawiono to na rysunku 5.1.
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kategorie przyczyn

przyczyn

» skutek

Rysunek 5.1. Zasada budowy wykresu Ishikawy

Pokazane na rysunku kategorie przyczyn zwykle wybierane sg
z zestawu zwanego 5M + E:

o Czlowiek (Man).

e Maszyna (Machine).

e Material (Material).

e Stosowana metoda (Method).
e Kierownictwo (Management).

e Otoczenie (Environment).

Mozna takze uzywaé¢ innych kategorii (na przyklad procedury,
wyposazenie, materialy, informacje, ludzie), zaleznie od dziedziny,
w jakiej wykres jest stosowany. Kazda kategoria przyczyn jest rozbu-
dowywana o kolejne przyczyny szczegétowe. Jezeli zachodzi taka
potrzeba, dolacza sie takze podprzyczyny. Rozbudowa wykresu kon-
czy sie w momencie pelnego zidentyfikowania zjawiska.

E. Kindlarski zaproponowal stosowanie ukladu przedmiotowego
lub technologicznego przyczyn. W pierwszym nazwy kategorii ozna-
czajg podzespoly analizowanego obiektu, a przyczyny — elementy
tych podzespotéw. W drugim ukladzie wykorzystuje sie odpowiednio
procesy technologiczne i operacje w tych procesach. Przyktady takich
zastosowan pokazuja rysunki 5.2 1 5.3.
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Zrédlo: E. Kindlarski, Jakos¢ wyrobéw, PWN, Warszawa, 1988, s. 5

ustawinie parametréw i obstugi sprzezenie z tasma montazowa

1 @ ‘%
?%, o %
r o
crestotliwodd
+—ryrmiany [opaTRa

usuniecie zanieczyszczen

brak

sklad topnika

zabezpieczenie praed
utlenianiem powlerzchnl

b rozprezenie
Aminaty
=
®

temperatura podgrzewania
\ skutek: zimne
lutowanie

temperatura lutowania

Rysunek 5.3. Uklad technologiczny przyczyn
Zrédlo: E. Kindlarski, Jakos¢ wyrobéw, PWN, Warszawa, 1988, s. 5

W praktyce czyste uklady wystepuja rzadko, zwykle ztozonosé
przyczyn wymaga zastosowania uktadu mieszanego.

Prawidlowo sporzadzony wykres Ishikawy moze postuzy¢ do stwo-
rzenia liczbowego systemu klasyfikacji wad. Liczbe znakéw kodu mozna
okresli¢ w zaleznosci od zadanego stopnia szczegétowosci. Przy anali-
zie fragmentu wykresu z rysunku 6.5. mozna otrzymaé zestaw kodéw
zaprezentowany na rysunku 5.4. W tym przypadku kod ma trzy znaki:

e Pierwszy oznacza kategorie przyczyn.
e Drugi oznacza przyczyne.

e Trzeci oznacza podprzyczyne.
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100 elementy elektroniczne 200 plytki drukowane
110 wady elektryczne 210 nadruk przy zmianach
111 tolerancje 211 za duzo
112 parametry 212 brak
120 wady mechaniczne 220 otwory
121 oznakowanie 221 za duze
122 koncowki 222 Srednice
123 gabaryty 230 sciezki
124 Srednice 231 odklejone
232 peknigte
233 nidotrawienie
234 przetrawienie
240 oznaczenia
241 nieczytelne
242 pomylone
243 brak
244 sitodruk
245 nadruk

Rysunek 5.4. Przyklad sporzqdzenia kodu

Jezeli zespot sporzadzajacy wykres ma dane, ktére pozwola na
przedstawienie przyczyn w formie liczbowej, mozna wykorzysta¢ zapro-
ponowany przez Sankeya zbilansowany wykres rybich osci (rysunek 5.5).

9.2. Histogram

Histogram to proste narzedzie statystyczne, ktére nalezy do podsta-
wowych technik wspomagajacych doskonalenie jakosci. Dzieki niemu
mozliwe jest graficzne zobrazowanie rozktadu dowolnej cechy w bada-
nej populacji. Populacjg tg mogg by¢ pracownicy (np. badanie absencji),
produkty (np. analiza odchyleni od wartoSci wzorcowej) czy procesy
(np. liczba niezgodnosci). Zastosowanie histogramu jest dzi§ bardzo
proste i szybkie dzieki dostepnosci arkuszy kalkulacyjnych. Czesto
zebranie danych zrédltowych trwa znacznie dluzej niz przygotowanie
i analiza diagramu.
Procedura przygotowania histogramu:

1. Wybranie obiektu badania oraz cechy, ktéra bedzie badana.
Mozliwe jest badanie wielu cech jednoczesnie, jednak ze
wzgledu na przejrzystosé¢ zaleca sie przygotowanie oddzielne-
20 histogramu dla kazdej cechy.
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2. Wybranie sposéb pomiaru badanej cechy i upewnienie sie, ze

jest wlasciwy. Sposéb pomiaru moze wplywaé na ocene wyni-

kéw. Dlatego nalezy zastanowié sie nad celem badania i odpo-

wiednio do niego dobraé¢ sposéb pomiaru.

3. Dokonanie duzej liczby pomiaréw. Przyjmuje sie, ze powinno ich

by¢ min. 50, aby zapewni¢ wlasciwy rozklad warto$ci w prébie.

4. Przeprowadzenie pomiar6w w sposob losowy. Przeprowadze-

nie pomiaru na obiektach, ktére zostaly juz wstepnie posorto-

wane, moze da¢ bledne wyniki.
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5. Ustalenie rozstepu danych. Rozstep to zakres, w jakim wyste-
puja w prébie wartosci badanej cechy. Oblicza sie go poprzez
odjecie wartosci najmniejszej od najwiekszej. Na rysunku 5.1
rozstep wynosi: 105-95 = 20.

6. Okreslenie liczby przedzialéw. Liczba przedzialéw jest zalezna
od liczebnosci probki oraz charakteru badanej cechy. Zwykle
przyjmuje sie od 7 przedzialéw przy malej prébie do 20 przy duze;.

7. Obliczenie szerokosci przedzialéw. Szerokosé przedziatu obli-
cza sie, dzielac rozstep przez liczbe przedziatéw.

8. Okreslenie wartosci granicznych przedzialéw uzyskuje sie po-
przez wielokrotne dodawanie szeroko$ci przedzialu do naj-
mniejszej zmierzonej wartosci.

9. Okreslenie liczby obserwacji w danym przedziale. Ostateczne
porzadkowanie danych, czyli zliczenie, ile obserwacji przypada
na poszczegoblne przedzialy.

10. Wprowadzenie danych do arkusza kalkulacyjnego i generowanie
histogramu. Na osi rzednych znajdujg sie zakresy przedzialéw, a na
odcietych — liczba obserwacji w poszczegélnych przedziatach.

Narysowany histogram moze mie¢ wyglad uporzadkowany, jak na
rysunku 5.6, co moze §wiadczy¢ o ustabilizowaniu danego zjawiska,
jednak moze takze mie¢ wyglad poszarpany, wskazujacy na niejedno-
rodnosé¢ zjawiska. W analizie histogramu nalezy ponadto wziaé¢ pod
uwage umiejscowienie warto$ci najczestszej (centralne lub boczne)
oraz poziom zmienno$ci mierzony odchyleniem standardowym.

5.3. Metoda Pareto

Wiloski uczony Vilfredo Pareto, badajac populacje, odkryt, iz ok. 20%
spoleczenistwa ma w swoim wladaniu 80% catkowitego majatku. P6z-
niej badacze udowodnili, ze taka regula odnosi sie wlasciwie do
wiekszosci zjawisk. Mozna wiec z duzym przyblizeniem stwierdzié,
ze prawdziwe sg nastepujace stwierdzenia:
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Rozktad cechy X
35
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Rysunek 5.6. Przyklad histogramu — rozklad cechy X

Zrddto: opracowanie wlasne

e 20% operacji w procesie produkeyjnym generuje 80% kosztow
wytwarzania.

e 20% wyrob6w zapewnia 80% ogélnej wartosci sprzedazy.
o 80% reklamacji i skarg pochodzi od 20% klient6w.
e 80% probleméw jest skutkiem 20% przyczyn.

Naturalnie nalezy zalozyé, ze moga wystapié¢ odchylenia od tych
wartosci o 10, a nawet 20 punktéw procentowych. Sama znajomosé
reguly nie pozwala jednak na podjecie decyzji, ktére operacje pro-
dukeyjne sg kosztowne czy ktére produkty nalezy sprzedawaé. Dlate-
go konieczne jest przeprowadzenie analizy. W tym celu mozna wyko-
rzystaé¢ prosty podzial badanej populacji na trzy grupy:

e A — najwazniejsza, ok. 20%,
e B —istotng, ok. 30%,
e C — nieistotng, ok. 50%.
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W wyniku tego podzialu mozna podja¢ decyzje dotyczace poste-

powania z obiektami nalezacymi do tych grup. Decyzje te bedg natu-

ralnie r6zne, w zaleznosci od rodzaju badanej populacji.

Procedura zastosowania metody:

1.

Wybér populacji oraz badanej cechy. Podobnie jak w przypad-
ku histogramu, analizowana jest pojedyncza cecha populacji.
Populacja nie powinna byé w tym przypadku mniejsza niz
20 obiektow.

2. Wybér sposobu i pomiaru cechy.

3. Wprowadzenie danych do arkusza.

4. Sortowanie danych wzgledem badanej cechy, zaczynajac od

obiektéw o najwiekszym jej natezeniu (w przykladzie w tab.
6.1 cechg tg jest wielkos§¢ sprzedazy rocznie).

. Obliczenie kumulowanego procentu liczby obiektéw. Jesli cata

populacja to 100%, to pojedynczy obiekt bedzie stanowit
100/n%, gdzie n jest liczbg obiektéw (w tabeli 6.1 kolumna 3).

6. Obliczenie kumulowanego natezenia cechy (kolumna 5).

7. Obliczenie kumulowanego procentu natezenia badanej cechy

(kolumna 6) na podstawie kumulowanego natezenia cechy.
W tym przypadku 100% stanowi suma wartosci cechy dla wszyst-
kich obiektéw.

. Wygenerowanie w arkuszu kalkulacyjnym wykresu, w ktérym

na osi rzednych znajdzie sie kumulowany procent natezenia ce-
chy, a na odcietych — kumulowany procent liczby produktéw.

Oto prosty przyktad zastosowania metody:

Przedsiebiorstwo oferuje 20 produktéw (nie mozna stosowa¢ me-
tody dla jednego produktu). Zarzad chce wybraé te, ktére sg naj-
czesciej sprzedawane. Dlatego sortujemy je w tabeli (tabela 5.1)
wzgledem liczby sztuk sprzedanych w badanym okresie.
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Numer Liczha I?umulowany % Wielkos'c'_ Kl_lmult?\fvana Kl_lmuI(’)w_any %
liczhy sprzedazy wielkosé wielkosci

produktu - porzadkowa produktéw (LP)  rocznie sprzedazy rocznie  sprzedazy (WS)
14 1 5% 75,015 75,015 20%
10 2 10% 68,050 143,065 37%

3 3 15% 64,025 207,090 54%

5 4 20% 59,025 266,115 70%

4 5 25% 30,200 296,315 7%

1 6 30% 25,021 321,336 84%
15 7 35% 15,025 336,361 88%

17 8 40% 12,025 348,386 91%
20 9 45% 11,021 359,407 94%

2 10 50% 6,054 365,461 96%

6 11 55% 3,054 368,515 96%

8 12 60% 2,802 371,317 97%
11 13 65% 2,425 373,742 98%

19 14 70% 2,254 375,996 98%

9 15 75% 2,102 378,098 99%

7 16 80% 1,940 380,038 99%
12 17 85% 1,235 381,273 100%
13 18 90% 1,022 382,295 100%
16 19 95% 0,254 382,549 100%
18 20 100% 0,125 382,674 100%

Zrddio: opracowanie wlasne
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Nastepnie warto$ci skumulowane przenosi sie na wykres (rysunek
5.7). Na osi odcietych zaznaczy¢ nalezy kumulowane produkty, nato-
miast na osi rzednych kumulowany udziat w sprzedazy.

Wykres Pareto dla wielkosci sprzedazy

100%

s /

60%

ws

40%
20%

0%
5% 10% 15% 20% 25% |30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%
LP

Rysunek 5.7. Wykres Pareto

Zrddio: opracowanie wlasne

Na wykresie liniami pokazano realizacje zasady 20-80 — okolo
20% skumulowanej ilosci daje okoto 80% skumulowanej wartosci.
Nalezy pamietaé, ze mozliwe sg niewielkie odchylenia wynikajace
z doktadnosci pomiaru, wielkoSci prébki, a takze specyfiki badanego
zjawiska. Z tych przyczyn w omawianym przykladzie 26% asorty-
mentu odpowiada 80% liczby sprzedanych produktéw.

Analizujac wykres, wyznacza sie trzy strefy: A — pierwsze ok. 20%
obiektéw, B — kolejne 30% i C — ostatnie 50%. Interpretacja wynikéw
moze wskazywaé na potrzebe rozwoju produktéw grupy A, utrzyma-
nie tych z grupy B, a rezygnacje z grupy C. Nalezy jednak pamietad,
ze w przypadku analizy sprzedazy konieczne jest opracowanie dru-
giego, podobnego wykresu dla wartosci sprzedazy i podjecie decyzji
dopiero na podstawie wynikéw obu badan.
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5.4. Karta kontrolna

Karta kontrolna jest nieco bardziej zaawansowanym narzedziem sta-
tystycznym niz oméwione wezesniej. Dostarcza jednak réwniez duzo
bardziej szczeg6lowych danych na temat badanych obiektéw. Twoérca
koncepcji kart kontrolnych jest Walter A. Shewhart, ktory zastosowal
je w 1924 r. w Bell Laboratories.

Karta jest narzedziem wspomagajacym badanie zdolnosci proce-
s6w do osiggania swych celéw. Poczatkowo analizowano gtéwnie proce-
sy produkeyjne, jednak mozna réwniez badaé innego rodzaju proce-
sy. Analiza wynik6w pozwala na wskazanie poziomu rozregulowania
procesu, a takze dostarcza ogélnych wskazéwek, gdzie szuka¢ przyczyn
tego rozregulowania. Zaklada sie przy tym, ze proces moze byé pod-
dawany dzialaniu czynnikéw naturalnych oraz nieprzypadkowych.
Czynniki naturalne sg zwiazane §cisle z procesem, jest ich zwykle
wiele, ale zaden z nich nie odgrywa roli dominujacej. Natomiast czynni-
ki nieprzypadkowe wynikaja z przyczyn niezwigzanych wprost z proce-
sem, np. niewlasciwe parametry surowca, brak kwalifikacji pracownika.

Karty sg konstruowane w formie diagraméw wypelianych recz-
nie lub automatycznie na podstawie danych dostarczanych przez
system informatyczny. Diagram posiada linie centralng, gérne i dolne
granice kontrolne (linie ciggle na rysunku 5.8) oraz ewentualnie linie
ostrzegawcze (linie przerywane).

Konstruujge karte kontrolna, zwykle zaklada sie, Zze badana cecha
posiada rozklad normalny. Najczesciej stosowane sg odmiany kart
kontrolnych X, XR i XS. Stuza one do analizy cech ilosciowych. Metode
kart kontrolnych mozna takze wykorzysta¢ do analizy cech jakoScio-
wych. Stuza do tego odmiany kart: p, np, c oraz u.

W przypadku proceséw technologicznych i niektérych proceséw
organizacyjnych zwykle znana jest zamierzona wartos¢ badanej cechy
(np. dlugo$¢ elementu) oraz dopuszczalna tolerancja. W takim przy-
padku obliczenie wartosci linii centralnej oraz granic dla karty X jest
uproszczone:
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gorna granica kontrolna (GGK)

linia centralna (LC)

zmierzona wa rtuéﬁ

_ dolna granica kontrolna (DGK)

nr pomiaru

Rysunek 5.8. Diagram karty kontrolnej

Zrddto: opracowanie wlasne

LC=m, (5.1
ag
GGK=m+3 —, (5.2)
V()
GGK =m— 3 7, (5.3

V)

m — zamierzona warto$é cechy,

gdzie:

n — liczebnos¢ préby,

o — odchylenie standardowe m.

Nieco trudniejsze jest obliczenie w przypadku braku wartosci nor-
matywnych. Wéwczas jako LC przyjmuje sie §rednig warto$¢ probki,
a granice oblicza sie z wykorzystaniem estymowanej wartosci odchy-
lenia standardowego.

Na rysunku 5.9 pokazano przyklad procesu ustabilizowanego.
Widoczne jest skupienie zmierzonych warto$ci wokdt linii centralnej,
a jednoczesnie brak wyraznych tendencji zmian, np. stale rosnacych
lub malejacych wartosci. Odmienng sytuacje pokazuje rysunek 5.10,
na ktérym wida¢ wyraznie nieustabilizowany proces. W kilku miej-
scach warto$¢ badanej cechy przekroczyla linie graniczne. Co wiecej,
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zmierzona wartosé
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292,30
nr pomiaru >
Rysunek 5.9. Przykiad karty kontrolnej procesu ustabilizowanego
Zrédlo: opracowanie wlasne
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Rysunek 5.10. Przyklad karty kontrolnej procesu nieustabilizowanego

Zrddto: opracowanie wlasne

wezesniej juz widoczne byly sygnaly pogarszajacej sie sytuacji — kil-
ka pomiar6w wskazujacych na stopniowe odchodzenie od linii cen-
tralnej. Przekroczenie dolnej granicy moglo byé spowodowane dzia-
laniem pracownika, ktéry widzac wczesniejszy blad (przekroczenie
gérnej granicy), dokonal np. odrecznej korekty ustawienh maszyny.

Analizujac proces na podstawie kart kontrolnych, nalezy zwréci¢
uwage na to, ze w przypadku gdy efekty dziatania procesu ustabili-
zowanego nie sg zadowalajace, to zwykle konieczne jest przemode-
lowanie procesu, a nie wystarczy pouczenie pracownika.
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9.9. Burza mézgow

Burza mézgéw jest jedng z metod heurystycznych, tj. metod twoérczego
rozwigzywania probleméw. Do tej grupy naleza takze: synektyka
Gordona, algorytm wynalazku Altszullera (ARIZ), metoda morfolo-
giczna czy technika delficka. Wykorzystuja one intuicje oraz prace
zespotowsg do generowania oryginalnych, nowatorskich rozwigzan.
Tworeg burzy mézgéw byt Alex Osborn, ktéry opracowat te meto-
de w latach 30. dla potrzeb duzej firmy reklamowej, w ktérej petnit
funkcje wicedyrektora. Poczatkowe eksperymenty obejmowaly sesje
zbierania pomystéw, w ktérych uczestniczyto nawet 400 os6b, jednak
szybko zorientowano sie, ze tak duza liczba uczestnikéw nie pozwala
na efektywne prowadzenie spotkan. Po wielu prébach opracowano
zasady organizacji burzy m6zgéw, ktére obowiazuja do dzis.
W burzy mézgéw uczestnicza dwa zespoly:
o Zesp6l pomystowosci, ktérego zadaniem jest zgloszenie jak
najwiekszej liczby pomystow.
e Zesp6t oceniajacy, ktéry analizuje i ocenia pomysly, a nastepnie
wybiera sposréd nich te rokujace najwieksze nadzieje na sukces.

Zespol pomystowosci sklada sie z ok. 12 os6b. Powinien by¢ to ze-
sp6l heterogeniczny, tj. taki, w ktérym wystepowaé bedg osoby obu
plci, w réznym wieku, o réznym wyksztalceniu i do§wiadczeniu, a takze
osoby niezajmujace sie na co dzien analizowang problematyks. Po-
zwala to na uzyskanie pomysléw bardzo zréznicowanych, dotykaja-
cych wielu réznych dziedzin, a przez to nowatorskich. Duzo lepiej
funkcjonuje zesp6t ztozony z oséb chetnych do wspélpracy niz ztozo-
ny z ekspertéw, z ktorych kazdy jest przekonany o duzym zakresie
wlasnej wiedzy. Nalezy takze unikaé¢ wlaczania do zespotéw oséb po-
zostajacych w zaleznoSciach stuzbowych. Czlonkowie zespolu biorg
udzial w sesji pomystowosci, w ramach ktérej zbierane sg propozycje
rozwigzan postawionego problemu.

Zespol oceniajacy sklada sie z ok. 3 ekspertow, ktérzy po zakon-
czeniu sesji pomystowosci analizuja zgloszone pomysly i oceniaja je
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pod katem przydatnos$ci. Osoby uczestniczace w tym zespole musza
posiadaé szeroki zakres wiedzy, dobrze zna¢ mozliwosci firmy, a przy
tym by¢ otwarte na nowe pomysty.

Podstawowe zasady prowadzenia sesji pomystowosci to:

o okreslony czas trwania — ok. 60 minut,

o calkowity zakaz krytykowania lub podawania w watpliwosé
zglaszanych pomystéw,

e luzna atmosfera, zachecajaca do otwarcia sie i zglaszania po-
mysléw,

o zglaszanie duzej liczby pomystéw,

e zapisywanie pomysléw przez prowadzacego na tablicy wi-
docznej dla wszystkich.

Dobra praktyka prowadzenia burzy mézgéw przewiduje przeka-
zanie tematu spotkania na kilka dni wcze$niej, a takze przeslanie listy
pomysléw do uczestnikéw nastepnego dnia po zakoniczeniu, aby do-
pisali dodatkowe pomysly. W ten sposéb wykorzystuje sie ,,przerwe
synektyczng” — zjawisko polegajace na tym, ze podswiadomosé czlo-
wieka pracuje nad raz zadanym problemem nawet wtedy, gdy zakon-
czone zostanie $wiadome jego rozwiazywanie. Bardzo czesto najlepsze
pomysly sg zglaszane wlasnie nastepnego dnia po sesji pomystowosci.

Osoby pierwszy raz uczestniczace w sesji pomystowosci czesto
obawiaja sie zglaszania pomysléw i dlatego uzywaja zwrotéw autode-
strukcyjnych, np. ,,to moze zabra¢ duzo czasu, ale...”, ,to byé moze
nie nadaje sie do wdrozenia, ale...”. Uzycie takich zwrotéw jest zaka-
zane, poniewaz programuje podswiadomo$¢ innych uczestnikéw do
odrzucenia zglaszanych pomystéw. Zakazane sa réwniez zwroty tor-
pedujace, np. ,nigdy tak nie postepowalismy”, ,,to tylko teoria”, ,pre-
zes tego nie zaakceptuje”. Zwroty te oceniajg pomysty, czego w cza-
sie sesji pomystowosci nalezy unikaé. Rolag prowadzacego sesje jest
zwracanie uwagi na takie sytuacje.
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Prowadzenie burzy mézgéw w komoéree organizacyjnej moze byé
utrudnione ze wzgledu na malg liczbe pracownikéw, a takze wyste-
powanie zaleznosci stuzbowych. Aby te problemy przezwyciezyé,
mozna zastosowa¢ odmiane burzy m6zgéw — metode 635 brain wri-
ting. Metoda ta jest pisemnym odpowiednikiem burzy mézgéw. Cy-
fry w jej nazwie oznaczaja: szeSciu uczestnikéw, ktérzy zglaszajg po
trzy pomysly przez pieé¢ minut (rysunek 5.11).

a)
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0000

Rysunek 5.11. Schemat komunikacji w burzy mozgéw (a) i metodzie 635 (b)

Zrddto: opracowanie wlasne

Uczestnicy metody 635 powinni siedzie¢ w jednym pomieszcze-
niu. Pomysly sg zapisywane na kartkach, a nastepnie kartki te sg
przekazywane kolejnym osobom. W tej metodzie stosuje sie sze$é
5-minutowych sesji, w czasie ktérych kazdy powinien zglosié po trzy
pomysly. W czasie kazdej kolejnej sesji uczestnik dopisuje swoje pomy-
sty na innej kartce, uprzednio czytajac pomysly zapisane przez innych.
W efekcie po 30 minutach otrzymuje sie 108 pomystéw, ktére moga
nastepnie zostaé przeanalizowane przez zesp6t oceniajacy. Ta odmia-
na burzy mézgéw znajduje wspélczesnie jeszcze szersze zastosowa-
nie, gdyz dzieki komunikacji przez internet mozliwe jest przeprowa-
dzenie jej réwniez zdalnie.
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