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ZASTOSOWANIE NARZEDZI ZARZADZANIA JAKOSCIA
DO ANALIZY PRZYCZYN WADLIWOSCI WYROBU

Streszczenie. Celem artykulu bylo zwrdcenie uwagi na istot¢ narzg¢dzi
zarzadzania jakoS$cia, ktore chronig przedsigbiorstwo przed zagrozeniem w postaci
wad, a w konsekwencji odptywem klientéw. Przedstawiono analiz¢ przyczyn
wystapienia wady, jaka jest niedostateczne przyleganie okleiny do ramiaka
pionowego drzwi wewnatrzlokalowych STILE. W tym celu wykorzystano takie
narzedzia jak diagram Ishikawy oraz metod¢ FMEA. W wyniku badan
zidentyfikowano kluczowe przyczyny wystepowania wady oraz zaproponowano
sposoby ich eliminacji.

Stowa kluczowe: diagram Ishikawy, metoda FMEA, narz¢dzia zarzadzania
jakos$cia, TPM

APPLICATION OF QUALITY MANAGEMENT TOOLS TO ANALYZING
THE CAUSE OF PRODUCT DEFICIENCY

Abstract. The aim of the study was to draw attention to the essence of quality
management tools that protect the company from the risk of defects and
consequently the outflow of customers. The paper presents an analysis of the causes
of the defect of insufficient adhesion of the veneer to the vertical stile of the STILE
internal door. For this purpose, tools such as the Ishikawa diagram and the FMEA
method were used. As a result of the study, the main causes of the defect were
identified and methods of elimination.

Keywords: Ishikawa diagram, FMEA method, quality management tool, TPM
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1. Wprowadzenie

Przedsigbiorstwo dostarczajagce wyroby na rynek powinno w taki sposob realizowad
poszczegbdlne zadania w procesie ksztattowania wyrobu badz ustugi, aby efekt tego procesu
stanowit produkt cechujacy si¢ wysoka jakoscig sprawiajacg, ze wzbudzi on stosownie duze
zainteresowanie ws$rdd potencjalnych klientow. Jakos$¢ produktu musi uwzglednia¢ wszelkie
prognozowane, programowane oraz planowane procesy, jakim bedzie on podlegat w catym
cyklu swojego zycia'.

Zmiany gospodarcze powstale w ciggu ostatnich lat sprawity, ze jako$¢ wyrobow oraz ustug
stata si¢ kluczowym kryterium przyczyniajacym si¢ do sukcesu przedsigbiorstwa. Nie bez
znaczenia jest tu rowniez stosowna wiedza kadry zarzadzajacej odnos$nie do mozliwosci
podwyzszania efektow pracy, bedaca wynikiem znajomos$ci zarowno teoretycznych, jak
1 praktycznych podstaw doskonalenia dziatalno$ci przedsiebiorstwa produkcyjnego. Trwate
oraz ciaglte doskonalenie jako$ci w organizacji moze by¢ osiagni¢te przez kierowanie wysitkow
organizacji na planowanie oraz zapobieganie problemom, ktoére pojawiaja si¢ u zrodia.
Ta koncepcja zarzadzania jakoscig nosi nazwe zapewnienia jakosci, w ktorej nacisk potozony
jest na szkolenie, zaawansowane planowanie jako$ci, poprawe projektu procesu, wyrobu czy
tez ustugi, poprawe kontroli nad procesem, a takze zaangazowanie i motywowanie ludzi’.

Poprawa jako$ci wyrobow wymaga przede wszystkim odpowiedniej znajomosci oczekiwan
klienta, gdyz doskonalenie jako$ci oznacza co$ wigcej niz tylko zbieranie danych z procesow
oraz od klienta, ale takze ich interpretacje, wyciaganie wnioskdw 1 wprowadzenie
ewentualnych zmian w procesie produkcyjnym. Celem ciggltego doskonalenia systemu
zarzadzania jakoS$cig jest zwigkszenie prawdopodobienstwa wzrostu zadowolenia klienta oraz
innych zainteresowanych stron’.

Obecnie firmy funkcjonujace na rynku konkuruja ze soba, stosujac narzedzia, ktore
zoptymalizujg ich prace, pozwola udoskonala¢ procesy produkcyjne oraz jakos¢ wyrobow.
Jedng z firm, ktora dazy do optymalizacji swoich wyrobow jest ERKADO zajmujaca si¢
produkcja drzwi wewnetrznych: ramiakowych, ptytowych, hybrydowych, szklanych, pozaro-
wych, dwuskrzydlowych, drzwi z systemem przesuwnym, drzwi zewngetrznych i o§cieznic, oraz
prowadzeniem dziatalnosci handlowej. Obszerna dziatalnos¢ firmy ERKADO sprawia, iz
przywiazuje ona duzg wage do sprawnego oraz efektywnego zarzadzania nig.

Dotychczas w obszarze doskonalenia w przedsigbiorstwie ERKADO nie stosowano

zadnych narzedzi zarzadzania jako$ciag majacych na celu udoskonalenie go. Stad tez pomyst

! Filip A.: Ekologiczne funkcje jakosci w projektowaniu wyrobow, [w:] Adamczyk W. (red.): Ekologiczne
problemy jakosci wyrobow. Wyd. PTTZ, Krakoéw 2002; Haffer R.: Systemy zarzadzania jako$cig w budowaniu
przewag konkurencyjnych przedsigbiorstw. Wyd. Uniwersytetu Mikotaja Kopernika, Torun 2003.

2 Dale B.G.: Managing quality. Blackwell Publishing, Oxford 2003.

3 Lisiecka K.: Systemy zarzadzania jako$cig produktow. Metody, analizy i oceny. Wydawnictwo Akademii
Ekonomicznej, Katowice 2009.
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napisania artykutu, ktorego celem jest analiza niezgodnosci wyrobu, wykorzystanie narzedzi
zarzadzania jako$cig do rozwigzania problemu zwigzanego z reklamacja klienta, tj. nie-
dostatecznego przylegania folii okleiny do ramiaka pionowego skrzydta drzwi wewnatrz-
lokalowych STILE.

2. Charakterystyka problemu

Dziatalno$¢ przedsigbiorstwa ERKADO opiera si¢ na produkcji drzwi wewngetrznych,
zewnetrznych oraz os$cieznic. Produktem wiodgcym wsrdd drzwi wewnetrznych sg drzwi
ramiakowe STILE produkowane na wydziale STILE. W analizowanym okresie na wydziale
tym powstawata najwigksza liczba wyrobow zareklamowanych przez klientéw w odniesieniu
do pozostalych wydziatéw produkcyjnych. Zestawienie liczby wyrobow niezgodnych

wytwarzanych na poszczegdlnych wydziatach produkcyjnych przedstawia rysunek 1.
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Rys. 1. Zestawienie liczby wyrobow niezgodnych wytwarzanych na poszczegdlnych wydziatach
produkcyjnych

Zrodto: Opracowanie wiasne na podstawie dokumentacji produkcyjnej ERKADO; materiaty
niepublikowane. Goscieradow.

Najczestszymi powodami niezgodnosci skrzydta drzwiowego wewnatrzlokowanego STILE
byty wady produkcyjne siggajace 401 sztuk w rozpatrywanym okresie. Drugim, co do
liczebno$ci, powodem reklamacji wyrobu byty niezgodnosci spowodowane wypaczeniem —
157 sztuk. Nastepnie kolejno powody reklamacji stanowily niezgodnosci spowodowane
uszkodzeniami, pomylka przy montazu akcesoriow oraz uzytkowaniem. W rozpatrywanym
okresie miaty miejsce reklamacje drzwi STILE, ktére nie zostaly uznane (68 sztuk).
Najmniejszy wpltyw na liczbe reklamacji mialy braki (7 sztuk). Rysunek 2 przedstawia

liczebno$¢ poszczegdlnych rodzajow powodujacych niezgodnosci wyrobow. Wsrod wad
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produkcyjnych najpowazniejsza, a zarazem najczesciej wystepujaca, jest niezgodnos¢ wyrobu
spowodowana niedostatecznym przyleganiem okleiny GREKO do krawedzi ramiaka

pionowego skrzydta drzwiowego wewnatrzlokalowego STILE.
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Rys. 1. Liczebno$¢ poszczegolnych rodzajow powodujacych niezgodnosci wyrobow
Zrdédto: Opracowanie wlasne na podstawie dokumentacji produkcyjnej ERKADO; materiaty
niepublikowane. Goscieradow.

Analizowany problem dotyczy niedoklejenia tasmy touchwood w ramiaku pionowym
skrzydla drzwiowego wewnatrz lokowanego ramiakowego STILE produkowanego przez
ERKADO na zlecenie klienta zewnetrznego. Niezgodno$¢ zostala wskazana za pomoca
strzatki — rys. 3.

Rys. 3. Zdjecie przyktadowej niezgodnos$ci — brak przylegania okleiny do krawedzi ramiaka pionowego
skrzydta drzwiowego STILE
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Produkowana czg$¢ montowana jest do skrzydta drzwiowego wewnatrzlokowanego
ramiakowego STILE, jako jeden z elementow sktadowych. Przedstawiona niezgodnos$¢ zostata
wykryta przez klienta podczas rozpakowania dostarczonego mu wyrobu, co natychmiast
zglosit.

Niewielka niezgodno$¢ w postaci braku catkowitego przylegania okleiny GREKO do
ramiaka z ptyty MDF moze spowodowacé nieprawidlowe dziatanie drzwi wewnetrznych.
Niezgodno$¢ ta $§wiadczy o tym, iz powierzchnie plyty i1 okleiny nie zostaty potaczone
w odpowiedni sposob.

Firma ERKADO przez problem niedoklejania folii touchwood ponosi wiele kosztow
1 strat. Wsrod nich najwazniejsze sa koszty jakosci, czyli naktady poniesione na uzyskanie
gwarancji, ze produkt, ktéry trafi w rece klienta wykonany zostat zgodnie z zalozong
specyfikacja. Sposob, w jaki firma ERKADO potrafi sprosta¢ potrzebg swoich klientow
stanowi 0 jej sukcesie na rynku. Ze wzgledu na jako$¢ wymagane jest takze, aby zaspokojenie
potrzeb klienta odbylo si¢ w stosownym momencie oraz po optymalnym koszcie.

Istotna role pelnig koszty zwigzane z profilaktyka projakosciowa. Firma ERKADO przez
ciggly proces poprawiania jakosci wyrobow zwigksza ogdlny koszt jakosci. Redukcja kosztow
zwigzanych z oceng 1 wadliwo$cig elementow oraz wyrobu gotowego jest mozliwa
przez wicksza dbalos¢ o jako$s¢ wyrobu na etapie: metod produkcji, projektowania
1 udoskonalania.

Z punktu widzenia modelu strat spotecznych, opracowanego przez Genichi Taguchiego,
ktéry opiera si¢ na szacunku strat powstalych na skutek niedoskonatosci produktu, firma
ERKADO ponosi rowniez ogromne straty w momencie wyslania niezgodnego produktu do
klienta. Strata dla firmy jest tym wigksza, gdy wyrdb przez swoja niezgodno$¢ lub
niedostosowanie funkcji produktu do potrzeb klienta spowoduje szkodliwe dziatania uboczne.
Wedtug teorii Taguichiego — im wyzsza jakos¢ produktu, tym mniejsza strata.

Doskonalenie produkcji 1 jej organizacji staje si¢ obecnie niezbedne, by firma ERKADO
mogla si¢ utrzymaé¢ na globalnym, konkurencyjnym rynku. Czynnikiem, ktéry wymusza
realizacj¢ nieustannego doskonalenia sa wymagania klienta, ktory chce uzyskiwa¢ wyroby
coraz taniej a takze w coraz szybszym tempie, przy zachowaniu odpowiedniej jakoSci
wyrobu. Klient, wybierajac produkty badz ustugi firmy, nagradza w ten sposob jakos¢, ktora
oferuje przedsiebiorstwo. Wybdr klienta tworzy rynkowe wymagania i jednoczesnie standardy
jakosci. Niezwykle istotne jest rOwniez japonskie rozumienie jakosci — jakoscig jest wszystko,
co mozna poprawi¢, udoskonali¢. Przedsiebiorstwo ERKADO w swoich dziataniach nieustanni
dazy do zadowolenia klientéw, a tym samym zapewnienie przedsi¢biorstwu dtugofalowego
sukcesu, a takze przysporzenia korzysci cztonkom organizacji i spoteczenstwa.
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3. Analiza przyczyn wad za pomocg diagramu Ishikawy

Diagram przyczynowo-skutkowy, nazywany rowniez diagramem Ishikawy badz
diagramem ,,rybiej o$ci”, rozwingl w 1943 r. Kaoru Ishikawa — profesor Uniwersytetu
Tokijskiego. Costin wskazal te technik¢ zarzadzania jako$cig jako jeden z najszerzej
stosowanych z siedmiu tradycyjnych narzedzi jakosci®.

Wykres przyczynowo-skutkowy wykorzystywany jest do wysuwania hipotez,
potencjalnych przyczyn wad oraz problemow. Tworzac diagram, nalezy okresli¢ fakt (skutek),
ktory zostanie poddany doglebnej analizie. Badany fakt (skutek) nalezy odnotowaé po prawe;j
stronie arkusza, a nastepnie narysowac strzatke przebiegajaca przez caly arkusz, wskazujaca
ten fakt. Gtowne czynniki majace najistotniejszy wpltyw na skutek wypisywane sg na krancach
odgatezien.

W przypadku produkcji czgsta praktyke stanowi rozpoczgcie od podstawowego
(procesowego) podzialu z wyszczego6lnieniem pigciu glownych przyczyn (5M): czlowieka
(Man), maszyny (Machine), materialu (Material), metody (Method) oraz zarzadzania
(Management). Czgsto pie¢ ww. przyczyn uzupelnia szdsta — pomiar (Measurement). Innym
powszechnie stosowanym uktadem potencjalnych przyczyn jest SM+E, w tym przypadku uktad
5M uzupekiany jest o szdsta przyczyne — sSrodowisko (Environment). Nastepnie okreslane sa
czynniki tzw. drugorzgdne, ktére w bezposredni sposob sa zwigzane z gtéwnymi czynnikami,
po czym w razie potrzeby trzeciorzedne itd. Finalnie wybrany zostaje czynnik krytyczny, ktory
najsilniej oddziatuje na wynik analizowanego procesu®.

Na podstawie obserwacji 1 wywiadow z pracownikami przeprowadzono identyfikacje
potencjalnych przyczyn wystapienia niezgodno$ci ramiaka pionowego wchodzacego w sktad
skrzydla drzwiowego wewnatrzlokowanego STILE. Dokonano tego za pomocag diagramu
Isikawy, a nastepnie poddano analizie wyszczegolnione przyczyny problemu zgromadzone na
diagramie Ishikawy. Do najwazniejszych z nich zaliczono: uzywanie zuzytego sprzetu,
nieodpowiednie warunki atmosferyczne wewnatrz hali produkcyjnej, nieodpowiednie warunki
przechowywania oleiny, a takze zly proces produkcyjny. Rysunek 4 obrazuje diagram Ishikawy
przedstawiajacy potencjalne przyczyny wplywajace na powstanie niezgodno$ci wyrobu.
Po jego prawej stronie umieszczono analizowany problem (wystgpienie defektu ramiaka
pionowego), natomiast na odchodzacych strzalkach — gtowne przyczyny jej powstania, do

ktérych zaliczono: srodowisko, cztowieka, maszyny, material, metody i zarzadzanie.

4 Costin H.L.: Strategies for quality improvement: TQM, reengineering and ISO 9000. The Dryden Press, Fort
Worth, TX 2000.

5 Sage A.P., Rouse W.B.: Handbook of Systems Engineering and Management. Wiley-Interscience, New Jersey
2009.

6 Sep J., Perfowski R., Pacana A.: Metody i narzedzia zarzadzania jako$cig. Oficyna Wydawnicza Politechniki
Rzeszowskiej, Rzeszow 2001.
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Syntetyczny zbidr informacji na temat potencjalnych przyczyn powstania wad pomocny
bedzie w dalszej analizie rozpatrywanego problemu, ktora przeprowadzona bedzie za pomoca
metody FMEA.

4. Metoda FMEA

Metoda FMEA to analiza przyczyn jak réwniez skutkow wad. Metodg te definiuje si¢ jako
systemowy zestaw dzialan, ktére maja na celu: rozpoznanie, ocen¢ rodzaju potencjalnego
uszkodzenia, a takze jego przyczyn zwigzanych z konstrukcja jak rowniez produkcja wyrobu,
ustalenie postgpowania, co mogloby pozwoli¢ na wyeliminowanie badZz zmniejszenie
mozliwo$¢ wystepowania uszkodzen w tym takze udokumentowanie procesu’. Zastosowanie
tej analizy stwarza mozliwo$¢ zidentyfikowania czynnikow majacych znaczny wptyw na
uszkodzenie wyrobu, a dodatkowo pozwala na konsekwentne i trwate eliminowanie czy tez
ograniczenie niezgodnoéci wyrobu, procesu produkcyjnego czy tez ushugowego®. Jako wynik
metody FMEA stosowana jest ocena stopnia ryzyka wystgpienia niezgodno$ci, do ktorej
dochodzi si¢ przez oceng ryzyka dla kazdej przyczyny. Dokonuje si¢ tego za pomocg trzech
kryteriow o konkretnych warto$ciach liczbowych’:

e W —znaczenie skutkow wady,
e P —prawdopodobienstwo wystgpienia wady.
e R —wykrywalno$¢ wady.

Przedstawione wielko$ci stuza do obliczenia poziomu wskaznika wystgpowania ryzyka
(LPR), bedacego ich iloczynem. Za pomoca tego wskaznika okreslany byt poziom
prawdopodobienstwa ryzyka zwigzanego z wystapieniem okre§lonej przyczyny niezgodnosci
wyrobu. Warto$¢ limitu, jaka zostata przyjeta wynosi 200, gdzie dla warto$ci przekraczajacych
poziom 170 podj¢to dziatania majace na celu zapobieganie 1 obnizenie prawdopodobiefistwa
powstania przyczyny. Tabela 1 wykonana zostata na podstawie formularza analizy FMEA dla

analizowanej wady.

7 Jednorog A., Koch T., Zadrozny R.: Metody i techniki zapewnienia jako$ci o szczegdlnym znaczeniu dla
przemyshu motoryzacyjnego. ,,Problemy Jakosci”, nr 1, 2000.

8 Pacana A., Liberko 1., Wozny A., Dobosz M.: Improvement of the kitchen furniture production with the use of
FMEA method. “Intercathedra”, No. 32/3. Scientific Quarterly Of The Economics Departments Of European
Universities, Department of Economics and Wood Industry Management. Poznan University of Life Sciences,
Poznan 2016; Pacana A., Wozny A., Bednarova L., Saja P.: Procedure project ,,FMEA analysis” for the company
manufacturing furniture. “Intercathedra”, No. 32/4. Scientific Quarterly Of The Economics Departments Of
European Universities, Department of Economics and Wood Industry Management. Poznan University of Life
Sciences, Poznan 2016.

? Wolniak R., Skotnicka-Zasadzien B.: Zarzadzanie jakoscig dla inzynierow. Wydawnictwo Politechniki Slaskiej,
Gliwice 2010.
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Tabela 1
Analiza FMEA przyczyn i skutkow niezgodnos$ci wyrobu
Nazwa Potencjalny Potencjalny
wady rodzaj skutek LPW|LPZ|LPO|LPR Dzialania zapobiegawcze
przyczyny przyczyny
Zbyt luzna folia
okleiny — brak
odpowiedniego
naprezenia Zwickszenie czgstotliwosci przegladow
spowodqje 8 8 5 1320 technicznych, obstugi konserwacyjne;j
Zuzycie powstame.faid - maszyny Askla realizowanej wewnatrz
sprezyny po pr.zytw1e'r— przedswbprstwa przez op?ratoréw
shuzace; do gzemu leelﬁ}’. (autonomiczna kogserwaq a) oraz
napinania foli 0 powlerzehni personel utrzymania mchu.(planowa
okleiny ramiaka konserwacja). Przeszkolenie
Nieodpowiednie pracownikow z zakresu wymiany
dopasowanie sprezyny dociskowej. Wdrozenie TPM
folii okleiny ; g 5 | 280 na stanowisku roboczym.
wzgledem =
krawedzi ramia-
ka pionowego
Niewtasciwa
dhugos¢ prze- 7 8 5 | 280 |Zwigkszenie czgstotliwosci przegladow
pltywu okleiny technicznych, obstugi konserwacyjne;j
Nie o Niewlasciwe maszyny Askla realizowanej Weyvnqtrz
doklejenic Zuz'ycw rolek naprezenie folii 7 7 5 |245 przedsm;bprstwa przez 0p§rat0row
taémy sluzqcych do . Niewlateiwic (autonomiczna kogserwaCJ a) oraz
tootchwood |POZYcionowania dobrany walek 7 7 s |24s personel ut'rzymama ruchu.(planowa
w ramiaku folii okleiny d 1y W £22 \konserwacja). Przeszkolenie
: 0 zwijania pracownikéw z zakresu wymiany rolek
51122 Oc\l)g " Niewtasciwa pozycjonujgcych. Wdrozenie TPM na
drzvx}//iowego Wy.S.Ok(.)S'é 7 7 | 5 |245 |stanowisku roboczym.
zwijania
wewnatrz- - - - -
lokalowego Zwigkszenie czgstotliwosci przegla-
ramiakowego dow technicznych, obstugi konserwa-
STILE Nicodpowiednie cyjnej maszyny Ask}a realizowane;j
Zuzyte ostrze  |przecigcie folii wewna}trrz przedsm;blo‘r Stwa przez
. L . operatoroOw (autonomiczna konser-
pity odcinajacej |oklein — 5 7 |5 175 . .
okieing poszarpane wacja) oraz personel.utrzymama ruchu
krawedzie (planowa konserwacja). Przeszkolenie
pracownikow z zakresu wymiany
ostrzy pity. Wdrozenie TPM na
stanowisku roboczym.
Czgsciowe
gi%?;ixekfa Zwickszenie czgstotliwosci przegladow
spowoduj eg technicznych, obs%ugi konse.rwacyjnej
niedokladne maszyny Askla realizowanej wewnatrz
. przedsigbiorstwa przez operatorow
Przepalona g?il utsezrcrizme 5 6 6 1130 (autonomiczna konserwacja) oraz
spirala grzatki aktJy Whego personel utrzymania ruchu (planowa
okleiny — konserwgcj a). Przeszkolenie . .
czebciowe pracownikow z zakresu wymiany spiral
o grzatki. Wdrozenie TPM na stanowisku
przyklejenie roboczym
okleiny do ’

ramiaka
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cd. tabeli 1

Brak nagrzania
kota
dociskowego

. 144
spowoduje
catkowity brak
przyklejenia
Nieodpowiednie
dopasowanie Zwiekszenie czestotliwosci przegladow
folii okleiny technicznych, obstugi konserwacyjne;j
wzglgdem 120 |maszyny Askla realizowanej wewnatrz
kravye;dm przedsigbiorstwa przez operatorow
Poluzowanie  [ramiaka (autonomiczna konserwacja) oraz
ramy p1onowego personel utrzymania ruchu (planowa
touchwoodu Uszkodzenie konserwacja). Przeszkolenie
urzadzenia — ’4 pracownikow z zakresu przegladow
ram i rolek oraz ustawiania ram touchwoodu.
touchwoodu Wdrozenie TPM na stanowisku
Uszkodzenie 43 roboczym.
folii okleiny
Czgsciowe L .
przyklejenie Zmllemc proces t’eghno!oglczny
okleiny do 144 |(zwigkszenie ilosci kleju .
Nicodpowiednia |ramiaka termoaktyw’nego). a'nasté;pm.e ,
ilo&¢ topliwego |pionowego przestrzega¢ na biezaco zapisow

kleju na okleinie

Brak przykle-

w karcie technologicznej. Prowadzié
dodatkowe szkolenia, nadzorowac

jenta ol.dic(my 96 |pracownikow i prowadzi¢ kontrole
d9 ramiaka procesu technologicznego.
pionowego
Podatno$¢
okleiny na 80
porwania
. . . |Podatnos¢ Dostosowanie warunkow
Nieodpowiednie . . ..
warunki okleiny na g0 |Mmagazynowania do specyfikacji
. |powstawanie przechowywania okleiny. Stata
przechowywania , .
okleiny poréw kontrola yvarunkow atmosferycznych w
Obnizone magazynie.
wiasciwosci 100
kleju
termoakywnego
Nieodpowiednie Zwickszenie czestotliwosei przegladow
przygotowanie technicznych, obstugi konserwacyjne;j
powierzchni maszyny Askla realizowanej wewnatrz
ramiaka przedsigbiorstwa przez operatorow
Awaria we¢za pionowego — 125 (autonomiczna konserwacja) oraz
powietrza powstanie personel utrzymania ruchu (planowa
nierownej konserwacja). Przeszkolenie
powierzchni po pracownikow z zakresu przegladow
folii okleiny po urzadzenia. Wdrozenie TPM na
przyklejeniu stanowisku roboczym.
Nicodpowiedni Wzmozona ostrozno$¢ pracownikow
transport . . . .
L Uszkodzenie przy transporcie ramiakow pionowych
ramiakow . :
. ramiaka ze stanowiska Tatchwood Askla do
pionowych ze . 90 . :
stanowiska pionowego stanowiska Czopiarka Askla.
Touchwood (zarysowania) Zmniejszenie ilo§¢ ramiakow na

Askla

paletach transportowych.
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cd. tabeli 1
Brak
przyklejenia
okleiny do 50
ramiaka
pionowego
Nieodpowiednie Zwickszenie czgstotliwosci przegladow
dopasowanie technicznych, obstugi konserwacyjnej
Przestawiony ¢ i okleiny maszyny Askla realizowanej wewnatrz
sitownik do wzgledem go |przedsigbiorstwa przez operatorow
opuszczania krawedzi (autonomiczna konserwacja) oraz
tasmy ramiaka personel utrzymania ruchu (planowa
pionowego konserwacj a). Wdrozenie TPM na
5 stanowisku roboczym.
Uszkodzenie
urzadzenia 96
Askla
Uszkodzenie 20
folii okleiny
Nieodpowiednie .. . ,
. Obnizone Dostosowanie warunkéw wewnatrz
warunki . .y o ..
wilasciwosci halii produkcyjnej do specyfikacji
atmosferyczne . 60 . ,
. |kleju okleiny. Stata kontrola warunkow
wewngfrz hali termoakywnego atmosferycznych
produkcyjnej ywneg Tycznyen.

Na podstawie przeprowadzonej analizy przyczyn wadliwosci i krytycznosci wad — FMEA
wyrdznionych zostalo 5 najistotniejszych przyczyn wad przyczyniajacych si¢ do niedoklejenia
tasmy touchwood w ramiaku pionowym skrzydta drzwiowego wewnatrzlokalowego STILE.
Pojawiajace si¢ przyczyny wady dotyczyty zuzycia sprezyny stuzacej do napinania foli okleiny
oraz zuzycia rolek stuzacych do pozycjonowania folii okleiny, a wigc ztego stanu technicznego
urzadzenia Askla.

Wyniki przeprowadzonych analiz stanowig podstawg¢ do wprowadzenia na stanowisku
roboczym, w procesach wytwarzania wyrobu, zmian majacych na celu redukcje ryzyka
wystapienia przyczyn wad. Jezeli nie jest mozliwe catkowite wyeliminowanie potencjalnych
przyczyn powstawania wad, zespot podejmie dziatania majace na celu zwigkszenie mozliwosci

ich wykrywania badZ zmniejszenia negatywnych skutkow ich wystapienia.

5. Podsumowanie

Po dokonaniu analizy znalezionych przyczyn zrédlowych zaistnialego problemu
przystapiono do poszukiwania najlepszych, zaradczych dziatan, ktore pozwolg na zmniejszenie
lub catkowite wyeliminowanie wad.

Ze wzgledu na fakt, 1z wiekszo$¢ przyczyn powodujacych analizowang niezgodno$¢ wyrobu
zwigzanych jest ze stanem technicznych urzadzenia Askla zespdt badawczy postanowit
w przysztosci wdrozy¢, najpierw na stanowisku roboczym Touchwood Askla, a nastepnie



430 A. Pacana, K. Czerwinska

w obszarze calej linii produkcyjnej, jedng z metod lean management, jaka jest TPM. Dziatania
zapobiegawcze realizowane beda w dwodch obszarach, tj.: cztowieka i maszyny. Zadaniem
TPM w pierwszym obszarze bedzie zwigkszanie poziomu efektywnos$ci pracownikow przez
zwigkszenie ich wiedzy oraz umiejetnosci — co bedzie rownoznaczne ze zwigkszeniem stopnia
ich odpowiedzialno$ci. Zgodnie z zatozeniami pracownicy stang si¢ w wigkszym stopniu
zaangazowani w swojg prac¢, nabeda umiejetnos¢ wilasciwego interpretowania zaistniatych
sytuacji w obrebie ich stanowiska roboczego, a co za tym idzie bedg samodzielnie podejmowac
stosowne decyzje. Natomiast z perspektywy maszyn dzialalno$¢ pracownikoéw powinna
koncentrowa¢ si¢ na utrzymaniu maszyny Askla w stanie wysokiej dostepnosci tak, by dziat
utrzymania ruchu uzyskiwal od operatorow informacje na temat aktualnego stanu parku
maszynowego w celu biezacego planowania dziatan. Dzigki odpowiedniemu poznaniu maszyn
pracownicy produkcyjni, pracownicy utrzymania ruchu oraz technolodzy, w celu utatwienia
konserwacji badz usprawnienia maszyn, sporzadzaja projekty ulepszen (np. pomysty
Kaizen). Stuzby utrzymania ruchu zmieniaja natomiast nastawienie z reakcyjnego na
predykcyjna obstuge maszyn, co przyczyni si¢ do wzrostu dostgpnos¢ maszyn, a takze ich
niezawodnos$¢, co w sposob bezposredni zmniejsza koszty wytwarzania, a co za tym idzie
powickszy zyski przedsigbiorstwa.

Istotna jest rowniez zmieniana procesu technologicznego (zwigkszenie ilosci kleju
termoaktywnego), a nastgpnie przestrzeganie na biezaco zapisow w karcie technologiczne;.
Nalezy rowniez sprawowaé staly nadzér nad pracownikami, a takze prowadzi¢ kontrole
procesu technologicznego.

Dodatkowym dziataniem naprawczym jest dostosowanie warunkdw magazynowania oraz
warunkoéw panujacych wewnatrz hali produkcyjnej do specyfikacji okleiny. Podjeta zostanie

rowniez stata kontrola warunkéw atmosferycznych na terenie zaktadu.
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