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OCENA SYSTEMU ZARZADZANIA JAKOSCI
W PRZEMYSLE MATERIALOW BUDOWLANYCH

W artykule poswigconym jakosci cementu przedstawiono zastosowanie metody FMEA. ktora pozwala na po-
prawe jakosci poprzez zwigkszenie efektywmosci dziatan, poprawe niezawodnosci wyrobdw oraz zwigkszenie sa-
tysfakeji Klienta. W wyniku analizy Pareto - Lorenza wskazano glowne przyczyny pojawiajacych sie niezgodnosci.
a nastepnie okreslono liczby priorytetowe i obliczono liczbe priorytetows ryzyka, dzigki ktdrej okreslono naj-
istotniejsze niezgodnosci, dla ktdrych zaproponowano dziatania zapobiegawcze, ktdre zapobiegly ponownemu
pojawianiu sie stwierdzonych niezgodnosci i obnizenie poziomu niezgodnosci w badanym przedsigbiorstwie.

1.Wstep

Przedsi¢biorstwa, ktore posiadaja odpowiedni kapitat, nie powinny ociagal sig
z wdrozeniem systemu zarzgdzania. Cementownia zadala sobie kilka lat temu nastepujgce
pytania:

»  lle systemow zarzgdzania moze funkcjonowad w jednym przedsigbiorstwie?

» lle systemdéw potrzebuje przedsigbiorstwo, zeby odnies¢ sukees gospodarczy

i zapewnid sobie przyszlosc?

QOdpowiedz moze byl tylko jedna. Jedno przedsighiorstwo potrzebuje tylko jednego sys-
temu zarzadzania, ktory sklada si¢ z wielu zintegrowanych ze sobg elementdw i jest opisany
w zintegrowanej dokumentacji.

Potgczenie systemdéw jakosci, zarzadzania $rodowiskowego 1 zarzadzania bezpie-
czenstwem w jeden zintegrowany system posiada, obok korzysci w zakresie organizacii
proceséw, takze te korzysd, jaky daje kompleksowe spojrzenie na procesy realizowane
w zakladzie oraz otwarto$< i elastycznosd systemu zarzgdzania na integracje innych obsza-
réw zarzadzania, jak zarzgdzania finansami, informacjami { wiedza.

Wiele wspélnych cech systemow zarzgdzania jakoscia, zarzadzania srodowiskiem oraz
systemow zarzadzania BHP stwarza naturalng mozliwosd integracii we wszystkich tych
sferach w jeden spdjny system zarzgdzania przedsigbiorstwem. Tak zintegrowany system
uwzglednia produkty/ustugi zamierzone, oferowane klientom, jak i powstajgce podczas
procesu wytwoérczego produkty niezamierzone, niepozadane dla ekosystemu, istotnie za-
grazajgce jego wytworcom i srodowisku,

W ¢elu uzyskania oraz utrzymania ekonomicznie uzasadnionego poziomu jakosci wy-
robu nalezy zastosowad odpowiednio dobrany do kazdego systemu produkeyinego proces
zarzgdzania jakodcia, powstaly na podstawie takich elementdw, jak: informacje o jakosei
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{np. ilosci i strukturze wad, parametréw poszezegdlnych elementdw systemu produkeii),
postepowanie {model) { decyzje (sprzgzenia zwrotne)'.

Zaprojektowanie kompleksowego, zintegrowanego procesu badan i oddziatywania na ja-
kos¢ nie moze by dzialaniem jednorazowym, dajgeym sig opracowad | wdrozyd w krot-
kim przedziale czasu. Winny to by dziatania ciggle, systematycznie opracowywane i ciagle
ulepszane. Efektywnos< opracowanego { wdrozonego procesu zarzgdzania jakodcia powin-
na podlegal systematycznej analizie w aspekcie mozliwodci ciagtego doskonalenia, a nade
wszystko ze wzgledu na sprawnosé dzialania wzajemnych sprzezen zwrotnych®,

2. Analiza poziomu jakosci

Niniejsze badania oparto na danych uzyskanych z przedsighiorstwa produkujgcego ce-
ment, w ktorym to w trakcie procesu produkeji wykryto nastgpujgeg czestotliwode wystg-
powania niezgodnosci, ktéra zostata przedstawiona malejgco w tabeli 1.

Tabela 1. Analiza niezgodnosci w badanym okresie

Symbol . - Liczba Udzial Wartosé
. - Rodzaj niezgodnosci . - .
niezgodnosci niezgodnosci % skumulowana

N_ Brak odpowiednio wyszkolonego personelu 67 16.07 16,07

N, Trudnosci w interpretacji punktow normy 56 13,43 29,50

N Koniecznosié ]todp_orzqdko.wama sig 48 1151 41.01
: szczegdtowej normie

N, Nieefeknnwny system motywacyjny 45 10,79 31,80

< Trudnosé¢ w opracov.vyw;fn.iu dokumentdw dot. 19 9.3 6115
I3 jakosci

N, Brak kontroli 36 8.63 69.78

N, Wysokie koszty szkolenia 30 7,19 76,97

N, Doswiadczenie pracownikdw 25 6.00 8297

N, Zta organizacja pracy 20 4.80 87.77

N Brak dokumentow.na }_’oszczegohlych 15 3.60 9137
12 wydziatach

N, Nieczytelne zapisy w dokumentach 12 2,88 94,25

< Znaczna bezwlz_xldnolu dotyczgca ak'mz‘l‘hzaqn 10 240 96,65
13 SInstrukeji obiegu dokumentow

N, Zla struktura organizacyjna 6 1,44 98,09

N, Mata ilos¢ szkolen projakosciowych 5 1.20 99.29

N, Trudnoici w wyborze jednostki szkoleniowe] 2 0.71 100.00

SUMA 417 - -

Zrédio: Opracowanie wlasne.

Opierajge sig na danych zgromadzonych w tabeli 1, mozna przystapié do konstrukeii
diagramu Pareto - Lorenza. Diagram taki zostal pokazany na rysunku 1i pozwala on na zi-
dentyfikowanie przyczyn powodujgcych najwigeej reklamacii.

1. E. Kindlarski, Jakosé wyrobow; PWN, Warszawa 1996.
2. M. Majewski, E. Kopciuszewska, Zarzgdzanie jakoscig produktow na proykiadzie scyb zespolonych, (w:)
Nowoczesnosc proemyslu i uslug, pod red. J. Pyki, Katowice 2002.
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rytetowaznaczenia (LPZ), liczba priorytetowa odkrycia (LPO). Liczby te stuzg do obliczenia
liczby priorytetowej ryzyka (LPR), bedacej illoczynem trzech wyzej wymienionych liczh’,

Rodzaje blgddw w analizie FMEA sg przyczynami wystepujacymi w diagramie Pareto -
Lorenza. Cementownia postanowita zastosowad metode FMEA w celu ustalenia gléwnych
trudnodei zwiazanych z nizszym poziomem jakodci produkowanego cementu. Zarzgd musi
wiedzied, jakie skutki konkretnych wydatkéw poniesionych na realizaci¢ poszezegdlnych
punktéw realnego programu poprawig jakos$é pracy i wytworzonych w przedsigbiorstwie
produktow. Szczegdlne znaczenie w tym programie powinno mie usuwanie bleddw za-
nim powstana, stosujgc metods FMEA, czyli analizg przyczyn i skutkéw wad, ktdra jest na-
rzgdziem jakosci zajmujgeym sis potencjalnymi przyczynami niezgodnosci.

Trzeba tu wyraznie podkreslic, ze naklady na zapobieganie bledom sa duzo nizsze niz
koszty bleddw, Jednoczesnie najwicksze mozliwosci wplywania na koszty bleddw sa na eta-
pie projektowania, a najmniejsze na etapie eksploatacii przez klienta. Jednoczesdnie koszty
usuwania bledéw wzrastajg w kolejnych fazach zycia produktu®.

Jesli juz bledy wystapia, to organizacja powinna dazy¢ do ich usunigcia w migjscu po-
wstania. Jak wynika z analiz az 75% bl¢ddw powstaje w fazie projektu i planowania, dlatego
tez w tej fazie nalezy rozwingl ewidencjs kosztow jakodci tak, aby te koszty byty ewiden-
cjonowane w miejscu powstania. Niepokojgce jest to, 2e 80% powstatych bleddw usuwane
jest w fazie kontroli koncowej i eksploatacji, czyli wowezas, gdy koszty popelnionych ble-
dow sa wielokrotnie wyzsze niz w miejscu powstania btedu

Z powyzszych uwag wynika, Ze zarzad przedsighiorstwa musi wiedzied, gdzie i dlaczego
rzeczywiscie powstaja koszty jakosci, gdzie sg ujawniane i w ktorym miejscu nalezy podjad
dziatania korygujace, aby zminimalizowad ich poziom i poprawic jakodc. Musimy, bowiem
pamigtad, ze poniesienie okreslonych kosztéw zapobiegawczych, we whasciwym momen-
cie, pociaga za sobg wielokrotnie wigkszy spadek kosztow zlej jakosci - w sumie poziom
catkowity kosztow jakosei spada, a jakos$é wzrasta, Metoda FMEA powstata wlasnie w celu
maksymalizacji wykrywania blgdéw na pierwszych etapach.

Przeprowadzona analiza pozwolila wykryl najistotniejsze problemy do rozwiazania
w celu poprawy jakosci wyrobéw, co przedstawiono w tabeli 2.

. L. Lancucki, Podstawy kompieksowego zarzqdzania jakescig TQM, Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej,
Poznan 2001

6. S. Borkowski, ]. Selejdak, Awnaliza jakosci rur ze scwem w oparciv o wilasnosci wytrzymalosciowym, IV
Miedzynarodowa Sesja Naukowa. Nowe technologie i osiggniecia w metalurgii i inZenierii materiatowej,
Czestochowa 2003,
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4. Podsumowanie

W przeprowadzonej analizie przyczyn wadliwosci i krytycznodel wad - FMEA wy-
stgpito pigtnasdcie niezgodnosci dotyczgeych nizszej jakodel produkowanego cementu.
Z kazdgy niezgodnoscig zwiazane sg przyczyny pojawiania sig¢ tychze niezgodnodei np.: mate
doswiadczenie w zakresie prac zwiazanych z utrzymaniem systemu, wymagania norm ISQ,
wysokie wynagrodzenia konsultantéw zewngtrznych,

Przy analizie FMEA obliczono liczbe¢ priorytetowy ryzyka dla wszystkich niezgodnodci,
a wartosdci liczh LPR mieszeza sis w przedziale migdzy 18 a 180, Jezeli liczba priorytetowa
ryzyka przekracza wartosé 100 zmusza to firme do podjecia dziatan zaradezych w celu
poprawienia jakosci produktu. W tej analizie w czterech przypadkach wartosé LPR prze-
kroczyla 100. Dla wszystkich niezgodnosci zostaly zaproponowane dziatania naprawcze.
Przedsigwzigte kroki sprowadzaly sie przede wszystkim do dodatkowych szkolen pracow-
nikéw i szczegolowego doinformowania ich. Po przeprowadzeniu dziatan naprawcezych po-
nownie zostata przeprowadzona analiza FMEA. Liczba priorytetu ryzyka LPR dla wszyst-
kich przypadkow ulegla zmniejszeniu. Przy czym drugi czynnik LPZ, okreslajacy znacze-
nie niezgodnosci dla klienta nie ulegt nigdy zmianie. W przypadku dziatan zaradcezych
innych niz dodatkowe szkolenia zmieniata sig wartodd liczby LPW (czestodé wystepowania
niezgodnosci). Sposrad czterech przebadanych przypadkow tylko dwa wykazywaty nadal
wartos¢ LPR wigksza od 100. Oznacza to, ze dzialania firmy pozwolily na ograniczenie
wystepujacych niezgodnosei.

Okazalo sig, ze po wdrozeniu i utrzymaniu zintegrowanego systemu zarzadzania
Cementownia osiggneta wiele korzysci, ktére mozna sklasyfikowad w nastepujace grupy:

1} Korzysci dla klienta (w tym otoczenia),

2} Korzysci dla przedsigbiorstwa { zalogi, wsrdd ktérych mozna wymienid;

» korzysci marketingowe,
» korzyscl organizacyjne,
»  korzysci ekonomiczne,

»  korzysci kulturowe,

W swietle powyzszych korzyscl mozna stwierdzid, 2e wdrozenie i integracja systemow
zarzgdzania jakoscig, Srodowiskiem i bezpieczenstwem stanowi o Konkurencyinosci
Cementowni we wspdlczesnej gospodarce rynkowej. Wprowadzony zintegrowany system
zarzgdzania dziala poprzez realizacj¢ kolejnych wyzwan dla doskonalenia wielu obszarow
dziatania przedsi¢biorstwa, To swego rodzaju ,przepustka’ do osiggnigcia sukeesu, tym
cenniejsza, ze prowadzi do uporzadkowania dzialalnosci firmy.

Dostosowanie firmy do wymagan norm jest swiadectwemn duzego zaangazowania naj-
wyzszego Kierownictwa w rozwdj przedsicbiorstwa, jak réwniez ciggtego doskonalenia
standardéw obstugi klienta.
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