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Streszczenie: Wykorzystanie narzedzia zarzadzania jakoscig jakim jest Diagram Ishikavy w matej firmie kaletniczej pozwala na przeprowa-
dzenie dokladnej analizy. Dotyczy ona uszeregowania wystepujacych przyczyn niezgodnosci oraz tego jakie powigzania panuja migdzy
nimi. Problemy wystepujace w firmie pogrupowane zostaly w oparciu o zasade SM. Zastosowanie Diagramu Ishikavy znaczaco utatwia
przedsigbiorstwu znalezienie przyczyn wystgpujacych niezgodnosci oraz tego w jaki sposob sg one ze soba powiazane. Dzigki temu jest ono
W stanie zapobiega¢ wystepujacym problemom.

Abstract: Using a quality management tool such as Ishikavy Diagram in a small leather company allows to carry out a preliminary quality
analysis. It concerns on the ranking of the nonconformity causes and the relationships between them. The problems in the company have
been grouped on the basis of the SM rule. The use of the Ishikavy Diagram significantly facilitates the company's understanding of the non-
conformities causes and help to prevent problems.
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1. Wstep réwniez pamiegta¢ o zapewnieniu jako$ci poniewaz w sklad tego
Jakos¢ rozumiana jest przez kazdego cztowieka w zupehie etapu wchodzg czynnosci zwigzane ze spelnieniem i zapewnianiem
rézny sposob, dla niektorych jest ona bezpo$rednio zwigzana jakosci produkowanych towaréw. Ostatni z ich to TQM czyli
z ceng natomiast dla innych z konkretnym producentem danego zarzadzanie przez jakos¢, glowna przestanka kompleksowego
wyrobu. Kolejna grupa uwaza¢ moze, ze powyzsze czynniki nie zarzadzania przez jako$¢ jest podejscie do kazdej najmniejszej
maja tak naprawdg znaczenia poniewaz jako$¢ zakupionego towaru czynno$ci w sposob projakosciowy. Tutaj najwazniejsze jest ciagle
pokazuje si¢ dopiero podczas jego eksploatowania. Jakos¢ oczami doskonalenie proceséw poprzez pracg zespotowa pracownikow.
producenta to spelienie wszelkiego rodzaju wymagan jakimi sa Warto pamigtaé o tym, ze aby proces byt elastyczny, nowoczesny
normy, przepisy prawne, wymagania techniczne, uzytkowe, jak 1 nastawiony na jako$¢ wazne jest przeprowadzanie szkolen dla
i rOwniez estetyczne a wszystko po to, aby spelni¢ wymagania pracownikow oraz ciaglte podnoszenie ich kompetencji [1-7].
i oczekiwania jednego z najwazniejszych elementow rynku czyli Narze¢dzia zarzadzania jako$cig pozwalajg zbiera¢ informacje
potencjalnych klientow [1-7]. oraz je wykorzystywac¢, pomagaja nadzorowac proces produkcyjny
Kazde przedsigbiorstwo powinno skupi¢ si¢ na bardzo wyrobow oraz ukierunkowujg zarzad na nastawienie na jakos$¢. Sa
waznym aspekcie a mianowicie na zarzadzaniu jakoscig. Sa to pomocne w wykrywaniu wad, bledow oraz wszelkiego rodzaju
wszelkiego rodzaju podejmowane dziatania prowadzace do spel- nieprawidtowosci, ktore wystepuja w fazie produkcyjne;j.
niania wymagan jako$ciowych konsumentéw na rynku. Zarzadza- Jednym z bardziej znanych narzedzi zarzadzania jakoscig jest
nie jako$cia to zarzadzanie posiadanymi zasobami przy uwzgled- diagram Ishikavy. Zostal on wykorzystany w analizie matego
nieniu jakosci. Do gltéwnych etapow zarzadzania jakoSciag przedsigbiorstwa kaletniczego, ktérego problemem jest krzywy
zaliczamy kontrolg jakosci, ktéra zajmuje si¢ wyeliminowaniem szew wystepujacy podczas produkcji. Stworzony zostal ogdlny
wszystkich mozliwych negatywnych czynnikoéw, ktore bezposred- Diagram Ishikavy a nastgpnie rozdzielony na galgzie w oparciu
nio moga wptyna¢ na obnizenie jakosci produkowanych wyrobow. o metode SM.

Kolejny etap to sterowanie jakoscia, ktore skupia si¢ gtownie na
etapie produkcji i zapobiega powstawaniu brakow oraz wad. Warto
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2. Metodyka Badan

Diagram Iskikawy to podstawowe narzg¢dzie zarzadzania ja-
koscia, stworzony on zostal przez Kaoru Ishikave, ktory byt japon-
skim ekonomistg. W literaturze czgsto mozna si¢ spotkac z innymi
okresleniami a naleza do nich migdzy innymi : diagram ryby,
wykres jodetkowy, wykres rybiej osci, albo tez wykres przyczy-
nowo- skutkowy. Wykres ten swoje pierwsze zastosowanie znalazt
w przemysle motoryzacyjnym juz pod koniec lat 40. W analizie tej
wykorzystywana jest metoda 5M, ktéra wyrdznia nastgpujace
galezie: Czlowiek (Man), Metoda (Method), Zarzadzanie (Mana-
gement), Maszyna (Machine), oraz Material (Material). Istnieja
poszerzone wersje metody SM wowczas przybiera ona postac np.
metody SM+1E wtedy wytyczne sa wszystkie wczesniej wymie-
nione gatezie plus dodana jest kolejna ktorej nazwa to Srodowisko
(Environment). Kolejna to 7M wowczas dodana jest gataz o nazwie
Pomiar (Measurement). Ostatnia z nich to 8M czyli wszystkie
dotychczasowe plus Pieniadze (Money). Wykres Ishikavy tworza
strzatki sktadajace si¢ z opisow, potaczone s3 one w ten sposob,
aby gtéwna strzatka wskazywala skutek.

Poprzez zastosowanie wykresu przyczynowo-skutkowego
przedsigbiorstwo ma mozliwo§¢ zweryfikowania jakie przyczyny
moga powodowa¢ dany problem. Dzigki temu firma ma mozliwos¢
podjecia dziatania, ktore zakonczy powstawanie problemu.

3. Wyniki i ich oméwienie

Celem Diagramu Ishikawy jest identyfikacja wszystkich
mozliwych przyczyn konkretnego problemu, ktéry ma ztozony
i wieloaspektowy charakter. Zgodnie z intencja Kaoru Ishikawy
diagram jest bardzo przydatny w analizie danego problemu
1 wyszczegolnieniu obszaréw najbardziej istotnych, ktore wymaga-
ja jeszcze naktadow pracy i udoskonalen.

W celu zilustrowania zastosowania Diagramu Iskikawy w
matym przedsigbiorstwie kaletniczym stworzony zostal wykres
ogolny a nastgpnie rozdzielony zostal on na poszczegélne gatezie
w oparciu o metode SM. Na rysunku 1 przedstawiony zostat
0golny wykres rybiej osci.

Czlowiek Maszyna Material

zhyt cienkie

brak
rzetelnosci

Krzywy

SZeW

brak odpowiednis]
dokumentagii

Zarzadzanie msprzsprowadzanis
szkolen

Rys. 1. Ogélny Diagram Ishikawy dla przyczyny niezgodnosci tj. krzywy
szew

W celu doktadnego roztozenia problemu ktérym jest krzywy
szew zostaly opisane poszczegélne gatezie w oparciu o metode SM
czyli Cztowiek, Metoda, Zarzadzanie, Maszyna, oraz Materiat
(Rys. 2-6)

Z przeprowadzonej analizy wynika, ze najwigkszy udziat je-
$li chodzi o problem krzywego szwu pochodzi ze strony cztowieka
to w tej gatezi najistotniejszym problemem jest brak checi wynika-
jacy z rozkojarzenia, braku rzetelno$ci, niewtasciwego nastawienia
oraz braku motywacji, aby zniwelowa¢ ten problem kierownictwo
powinno podja¢ dzialania ktore zmotywuja odpowiednio pracow-
nikow do pracy np. poprzez dodatkowe premie, wyjazdy integra-
cyjne, shuzbowe czy tez wszelkiego rodzaju benefity. Kolejna galaz
0 nazwie maszyna pokazuje, ze widoczny problem stanowig czeste
awarie maszyny wynikajace z braku jej konserwacji oraz przegla-
dow, rownie duzy udzial w tej gatezi lezy po stronie ztych obrotow
maszyny ktore sa spowodowane przez jej niewlasciwe ustawienie
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oraz regulacjg. W celu skorygowania tego kierownictwo powinno
zatrudni¢ na state konserwatoréw badz systematycznie korzystac
z ich ustug. Jesli chodzi o obszar w ktorym decydujacym jest mate-
rial wazng przyczyna jest zbyt gruba warstwa materiatu, ktora
bezposrednio ma zwiazek ze zbyt gruba warstwa kartonu oraz
pianki, w celu zniwelowania tego problemu powinno si¢ zmniej-
szy¢ grubos¢ kartonu oraz zastosowac ciensza pianke. Galaz o
nazwie metoda wskazuje, ze w tym elemencie najwicksze prawdo-
podobienstwo powodowania przyczyny stanowia zbyt rzadkie
kontrole wynikajace z braku czasu na nie lub tez po prostu brak
zainteresowania, rownorzgdnym problemem jest zaznaczenie
niewlasciwych miejsc szycia co wynika z braku dodatkowych
narzedzi pomiarowych, ktore sa niezb¢dne aby w sposob wlasciwy
odmierza¢ miejsca przeszycia materiatu.
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Rys. 2. Rozszerzenie problemu w galezi o nazwie Czlowiek
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Rys. 4. Galg? o nazwie Materiat

Ostatnia galaz to Zarzadzanie, gdzie najwigksze utrudnienie
tworzy tutaj nieprowadzenie dokumentacji a wynika to z niewpro-
wadzania poprawek w momencie, gdy zostaly one wykryte,
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z braku dokumentacji stanowiskowej (stanowiska pracy nie zawie-
raja dokumentacji maszynowej jak i nie majg informacji o procesie
produkcyjnym), oraz niewlasciwa dokumentacja. W celu popra-
wienia tego aspektu stanowiska pracy powinny by¢ wyposazone w
dokumentacje produkcyjna czyli instrukcje produkcyjne, instrukcje
obstugi maszyn, oraz instrukcje BHP. Wazne jest to aby dokumen-
ty te byly przetrzymywane w miejscach dostepnych dla wszystkich
pracownikéw poniewaz w momencie, gdy beda mieli watpliwosci
beda mogli zaczerpnaé¢ wiedzy o maszynie lub tez procesie i w
sposOb wymagany dalej kontynuowaé swoja pracg. Wspotuczest-
nictwo w tej galezi jest rowniez spowodowane zla atmosfera w
pracy, ktéra wynika z braku integracji, rywalizacji i niechgcia do
pomocy wsrod zespotu pracowniczego oraz mobbingiem ze strony
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Rys. 5. Galg? o nazwie Metoda
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Rys. 6. Rozszerzenie galezi o nazwie zarzqdzanie

Sposrod wszystkich wymienionych powyzej galezi najwigk-
szy udzial znajduje si¢ po stronie gal¢zi o nazwie cztowiek po-
niewaz jest tam az 13 wad bezposrednio zwigzanych z problemem
ktorym jest krzywy szew. Z czego glownym problemem jest brak
chgci pracownikoéw wywotlany rozkojarzeniem, brakiem rzetel-
nosci, oraz braku motywacji. Problem, ktory zostat przedstawiony
czesto moze uniemozliwi¢ korzystanie z torby lub tez negatywnie
wplyna¢ na efekty wizualne. Czyli réwnoznaczne jest to z
dostarczeniem na rynek towaru o niskiej jakosci. Dlatego tez dzigki
uzyciu diagramu Ishikawy zespot pracowniczy moze podja¢ kroki,
ktore zapobiegna powstawaniu tej nieprawidtowosci.

4. Podsumowanie

W przyktadowym przedsigbiorstwie zidentyfikowany zostat
problem jaki jest krzywy szew na torbie. W celu przeanalizowania
tego problemu uzyty zostal Diagram Ishikawy, ktory rozdzielit
w oparciu o metode SM galezie takie jak: Cztowiek, Metoda, Za-
rzadzanie, Maszyna, Material. W poszczegdlnych gatgziach
znalezione zostaly gtowne problemy, ktore moga mie¢ swoj duzy
udzial przy omawianej niezgodnosci.

Najwigkszy problem stanowi galaz o nazwie Czlowiek to
wlasnie z niej wynika, Zze pracownicy nie maja checi do pracy co
czesto spowodowane jest przez to, ze s3 oni rozkojarzeni innymi
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sprawami badz nie sg skupieni na pracy, rowniez zwigzane jest to
z brakiem ich rzetelnosci, niewlasciwym nastawieniem oraz
brakiem motywacji (ten problem szczegdlnie moze wynikac
z braku zainteresowania kierownictwa pracownikami).

Rowniez duze bledy sa popelniane w galezi zarzadzania
przez brak odpowiedniej dokumentacji, niewprowadzanie po-
prawek, braku dokumentacji stanowiskowej lub niewlasciwej
dokumentacji. Aby caty proces produkcyjny mogl przebiegac
sprawnie 1 szybko wazne jest to, aby pracownicy byli odpowiednio
zmotywowani czy to przez dodatkowe systemy premiowe, bene-
fity, wyjazdy, co napedzi i zmotywuje ich do pracy. Roéwnie wazne
jest zarzadzanie posiadang wiedza, powinna ona by¢ przetrzymy-
wana w miejscach dostgpnych dla wszystkich pracownikow, jak
i rowniez powinna by¢ jasna i zrozumiata.

Jesli kierownictwo i cata zatoga pracownikow popracuje nad
tymi waznymi aspektami na pewno przyniesie to pozadane korzy-
$ci w postaci wysokiej jakosci produkowanych towardow jak
i bedzie to rownoznaczne z osiagnigciem pelnej satysfakeji i zad-
owolenia klientow z zakupionych toreb.

Diagram przyczynowo-skutkowy pomaga przeanalizowaé
poszczegodlne przyczyny problemu, sprawdzi¢ relacje pomigdzy
nimi, dokona¢ analizy zwiazkéw przyczynowo-skutkowych po-
migdzy réznymi elementami, oraz pozwala on na sformutowanie
problemu do rozwigzania.

W zarzadzaniu kazdg firma bardzo istotne jest wskazywanie
przyczyn i skutkow podejmowanych dziatan, jezeli s3 one znane
wowczas tatwiej jest sprecyzowac w jakiej kondycji znajduje si¢
przedsigwzigcie i w jaki sposob mozna planowac ewentualne
zmiany.

Zastosowanie Diagramy Ishikawy na przyktadzie malego
przedsigbiorstwa kaletniczego pokazuje, ze w kazdej branzy
i niezaleznie od wielkosci firmy mozliwe jest zastosowanie narze-
dzi zarzadzania jakoscig. Narzedzia te czesto wymagaja pracy
zespotowej co moze korzystnie wptywac na stosunki miedzy pra-
cownikami produkcyjnymi a pracownikami wyzszych szczebli.
Poprzez wspo6lng pracg, szukanie przyczyn probleméw mozna
dojs¢ do bardzo waznych rozwazan, znalezé bledy i wspolnie
i skutecznie stara¢ si¢ je rozwigzywaé. Z powodu bardzo duzej
konkurencji bardzo wazne jest podazanie za trendami panujacymi
na rynku ale rowniez za jakoScig bo to ona czyni towary wyjat-
kowymi i powoduje, ze klient stale bgdzie wracat i ponadto
przyprowadzat nowych klientow.
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