Stanistaw Borkowski,* Arkadiusz Rychter**

WHYKORZYSTANIE NARZEDZI ZARZADZANIA JAKOSCIA DO ANALIZY
NIEZGODNOSCI WYROBOW Z TWORZYW SZTUCZNYCH

Zaden proces produkeyjny nie zapewnia wykonania wyrobow z pelng doktadnosciy.
Istnicje, wige konicczno$¢ oraz techniczne i ckonomiczne uzasadniona potrzeba po-
szukiwania metod pozwalajgcych na jego sterowanice. Do tego celu doskonale nadajy
si¢ mi¢dzy innymi metody i narzedzia zapewnicnia jakosci, takic jak wykres Parcto
- Lorenza i metoda TMEA. Za ich pomocy zaktad moze climinowaé nicstabilno$c zja-
wisk, ktore s3 spowodowance na przyklad zuzyciem maszyn i urzadzen, narzedzi, wada-
mi materialow lub zmicniajgcymi si¢ parametrami w procesic produkeyjnym. Autorzy
opracowania przedstawili w artykule zastosowanic narzedzi zarzadzania jakosciy dla
wykazania niczgodnosci wystepujacych w procesic produkgji stolarki okiennej z two-
rzyw sztucznych, Narzgdzia te mogg okazac si¢ szczegolnic przydatne kicrownictwu
firmy do analizy glownych przyczyn niczgodnosci pojawiajycych si¢ wyrobice goto-
wym. Na podstawic tej amalizy kicrownictwo firmy moze podjaé dziatania zmicrzajace
w cfekcie do poprawy jakosci produkowanych wyrobdw.

1. WPROWADZENIE

W dobie silnej konkurencji jednym 7 elementow decydujacym o przewadze konku-
rencyjnej jest jakos¢ wyrobdw. Zastosowanic narzedzi i technik zarzgdzania jakoscig
w przedsicbiorstwic stuzy spetnianiu wymagan klientéw, 7e wyrob dostarczony przez
zaktad bedzic spehniat ich oczekiwania. Woninicjszym artykule zajeto si¢ analizy nic-
zgodnodci stolarki okicnnej z tworzyw sztucznych na podstawic danych 7 2003 roku.

2. QCENA POZIOMU JAKOSCI

Na kazdym ctapic produkcji moze pojawi¢ si¢ przyczyna, ktéra wplynic w sposab
7naczycy na jakos¢ produktu. Dlatego tez, najlepicj bytoby wykry¢ je na ctapic plano-
wania i wycliminowa¢ zanim zacznic si¢ produkcj¢. Nic zawsze jest to mozliwe, dlatego
te7 nalezy na biezaco $ledzié caly proces produkcyjny w celu natychmiastowej reakejit.
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Reakeja taka jest mozliwa tylko wtedy, gdy dana usterka byla wezednicj przewidziana
i zostaly opracowane odpowicdnic procedury dzialania w razic jej wystgpicnia. Brak
takich procedur w razie pojawicnia si¢ usterki, powoduje opéznicnia w produkcji oraz
przeswiadcezenic pracownika, Ze nie jest za nic odpowicdzialny, i 7¢ decyzje nie nalezy
do nicgo, ponicwaz jedynym wyjsciem jest zatrzymanic urzgdzenia lub maszyny i cze-
kanic na decyzje. Dlatego te7 nalezy, poprzez dokladng analize kazdego ctapu w proce-
sic, okredlic wszystkic potencjalne problemy jakic mogg si¢ pojawic=,

Do analizy struktury niczgodnosci mozemy postuzy¢ si¢ diagramem Parcto - Lorenza.
Metoda Parcto - Lorenza jest jednym z najczedcicj stosowanych narzgdzi zapewnicnia
jakosci, umozliwiajacym rozpoznanic i zidentyfikowanic najwaznicjszych przyczyn nic-
7godnodcl oraz zwiyzanych z nimi skutkow. Powyzsza metoda oparta jest na szeroko
udokumentowanej obserwacji, 7¢ najczescicj okolo 20% przyczyn wywoltuje okoto 80%
skutkdw?, Przyczyny i skutki sg szeregowane w malejycym porzgdku i jako sumy skumu-
lowane, co w cfekeic pozwala zidentyfikowa¢ niewiclky liczbg przyczyn, ktore wywolujy
dotkliwe skutki. Zebranic danych umozliwia okreslenic czgstosci wystgpowania dancj nic-
zgodnodci, co moze przyczynic si¢ do obnizenia kosztow kontroli i kosztow zwigzanych
7 naprawg lub ztomowaniem niczgodnych wyrobow. Ograniczenic lub catkowite wyecli-
minowanic glownych przyczyn wywolujycych skutki w postaci wyrobow niczgodnych
powoduje, z¢ powtorna analiza danych metody Parcto - Lorenza w kolejnych okresach
badawczych wysuwa inne przyczyny, ktorych istnicnic nalezy jak najszybcicj wyclimino-
wac?, Wykorzystujac wyzej wymicniong metode uszeregowano wystepujace niczgodnoscei
wedbug czgstotliwosci ich wystgpowania, co przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Wykaz niezgodnoéci wystepujacych podczas produkeji wyrobdw odlewniczych

Symbol Rodzaj Udzial Skumulowany ndzial
niezpodnosci niezgodnosci procentowy niezgodnosci
N1 Niedoktadne wykonanic listew 133 333
przyszybowych
N2 Zarysowanic profila 24,0 573
N3 Niedokladne wykonamie zgrzewow 14,8 721
N4 Niedokladne w*_y‘konr,tnfc frezowania 12.0 84.1
ZorZewOw
N5 Zarysowanie szyb 8,4 925
N6 Nieprawidlowe zaherpieczenie okna 5.5 98.0
preed tansporlem
N7 Nicprawidlowe mocowanic okné 20 100

Zrédto: Opracowanie wlasne.
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Rys. I. przedstawia diagram Parcto - Lorenza dla analizowanych niczgodnosci.
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Rys. 1. Diagram Pareto - Lorenza dla niezgodnosci wystepujacych w ciagu miesiaca.
Zrodlo: Opracowanie wiasne,

Jak wynika 7 diagramu Parcto - Lorenza przyczyng ponad 72 % niczgodnosci sy nic-
doktadne wykonane listwy przyszybowe, zarysowane profile i nicdoktadnic wykonanc
7EY7CWY.

Tnnym sposobem analizy niczgodnosci wystepujacych w procesie produkcyjnym
jest analiza FMEA. Analiza TMEA (7 ang. Tailure Mode and Effect Analysis - analiza
przyczyn i skutkéw wad) to jedna 7z metod, ktérg przedsicbiorstwa wykorzystujg przy
zapobicganiu i niwelowaniu skutkéw wad, mogacych wystapi¢ w procesach konstruk-
cyjnych i wytwérezych®, Jako jakodciowa analiza niczawodnosci pozwala ona przewi-
dzic¢ ryzyko pojawicnia si¢ nicdomagan, ocenié ich konsckwengje, zidentyfikowac
przyczyny nicdoskonatoscei, a jednoczednic pozwala im zapobicgaé dostarczajac roz-
wigzan o charakterze prewencyjnym lub korygujacym.

Dla opisu kazdej 7 wad wykorzystuje si¢ tzw. liczby priorytetowe, ktdre micszcz si¢
w skali 1-10¢:

« liczba priorytetowa wystepowania LPW- ukazujaca prawdopodobicnstwo wysta-

pienia niczgodnosci (1 - niskie, 10 - wysokic),

« liczba priorytctowa odkrycia I.PO - obrazujaca trudnoéé wykrycia niczgodnosci

(1 - tatwo, 10 - trudno),

« liczba priorytctowa znaczenia LPZ - okreélajaca dotkliwo$é niczgodnodci dla

klicnta (1 - znikoma, 10 - znaczna).

5 Ulewicr R., Selejdak J., System kontroli jakoici wytwarcania odlewdw = Zeliwa sfernidalnego, TV Warsztaty 7 nauk
o zarzgdzaniu dla doklorantéw i przysziveh doktorantow, Zakopane 2003,
6  Borkowski S., Mierzenie pociomu jakodci, Wyd. WSZiM w Sosnoweu, Sosnowicee 20041,
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