ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI SLASKIEJ 2018

Seria: ORGANIZACJA 1 ZARZADZANIE z. 117 Nr kol. 1996

Joanna ROSAK-SZYROCKA
Politechnika Czgstochowska

asros@op.pl

ZNACZENIE JAKOSCI I DOSKONALENIA W PRZEDSIEBIORSTWIE
PRODUKCYJNYM

Streszczenie. Celem artykulu bylo omoéwienie jakosci i doskonalenia na
przykladzie przedsigbiorstwa produkcyjnego, zajmujacego si¢ produkcja uzytko-
wych wyrobow artystycznych. Przedstawiono proces produkcyjny w ujeciach
technologicznym oraz przedmiotowym wybranego produktu, czyli uchwytu na
krate. Obliczono wspoétczynnik czasu tworzacy warto$¢ dodana, ktory wykazat,
ze w przedsigbiorstwie wystepuja operacje, ktore nie tworza warto$ci dodanej
z punktu widzenia klienta. Przedstawiono mapg¢ stanu obecnego przedsiebiorstwa,
a takze zaproponowano mape stanu przysziego z propozycjami udoskonalen
procesu produkcyjnego. Celem przedstawionej mapy stanu przysziego byto
skrocenie czasu cyklu oraz redukcja kosztow, przy jednoczesnym zwigkszeniu
zysku.

Stowa kluczowe: doskonalenie, jako$¢, mapowanie strumieni wartosci,
przedsiebiorstwo

QUALITY AND IMPROVEMENT MEANING IN THE PRODUCTION
COMPANY

Abstract. The aim of the paper was to discuss the quality and improve on the
production company example engaged in the production of utility artistic
products. It was showed the production process in the technology and objective
frame of the chosen product, the handle on the grille. Time factor was calculated
that was creating value-added. Time factor showed that there occurs operations in
the company do not create added value for the customer point of view.
The current state map of the company was showed as well it was proposed future
state map with the proposals of improvement of the production process. The aim
of future state map was to reduce the time cycle and cost reduction while
increasing profit.

Keywords: improvement, quality, mapping value streams, company
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1. Wprowadzenie

Fenomenem obecnych czasow jest istotny wzrost znaczenia jakosci. Podazajac za stowami
P.B. Crosby’ego ,,Problemem jakosci nie jest to, czego o niej nie wiemy. Problemem jest to,

co myslimy o tym, czym ona jest”!

. Jako$¢ moze by¢ definiowana jako reputacja firmy,
marki, wyrobow, kompleksowo$¢ oferty, technologia, trwalo$¢, funkcjonalnosé¢, luksus,
poczucie bezpieczenstwa i komfort’. Organizacje dziatajace w biznesie ciagle poszukuja
nowych narzedzi, metod 1 systemow w celu maksymalizacji zyskow 1 umocnienia swojej
przewagi konkurencyjnej. W normie PN-EN ISO 9000:2006 ciggle doskonalenie zostato
zdefiniowane jako powtarzajace si¢ dzialanie majace na celu zwigkszenie zdolnosci do
spelnienia wymagan rozumianych, jako potrzeby lub oczekiwania ustalone, przyjete
zwyczajowo lub obligatoryjne®. Ciagle doskonalenie jest jednym z warunkow spetnienia
wymagan klientow*. Stale doskonalenie jakosci jest cechg organizacji stosujacych systemy
zarzadzania jako$cig i koncepcje zarzadzania przez jako$¢.

Podmioty gospodarcze wszystkich branz ustawicznie szukaja mozliwosci doskonalenia
wszelkich realizowanych proceséw. Wigze si¢ to nierozerwalnie ze wzrostem konkurencyj-
nos$ci, funkcjonowaniem w warunkach ograniczonosci zasobdw, coraz bardziej widocznych
dynamicznych zmian zaré6wno wewnatrz, jak i na zewnatrz organizacji, a takze — co jest

rownie istotne — zmieniajacego sie podejscia klientéw do oferowanych wyrobow i ustug®’:8.

2. Charakterystyka podmiotu i przedmiotu badan

Obiektem badawczym jest przedsigbiorstwo produkcyjne, zajmujace si¢ produkcja
uzytkowych wyrobow artystycznych, tzw. metaloplastyka oraz $lusarstwem. W asortymencie
firmy znajduja si¢ wyroby, ktore sa przeznaczone do urzadzania sklepow z branzy:
obuwniczej, odziezowej oraz spozywczej. Obiekt badawczy produkuje artykuly do
wyposazenia sklepow, np. stojaki oraz drobne AGD, np. krajarki do makaronu, zaktad

produkuje takze akcesoria meblowe. W zaleznoS$ci od przeznaczenia danego wyrobu, do jego

! Crosby Ph.B.: Quality is free. McGraw-Hill, NewYork 1979.

2 Skrzypek E.: Doskonalenie jakoici jako szansa na sukces organizacji. Kwartalnik Srodowisk Naukowych
i Liderow Biznesu ,,Wspotczesne Zarzadzanie”, nr 3, 2010, s. 42-50.

3 PN-EN ISO 9000:2006 Systemy zarzadzania jako$cig. Podstawy i terminologia. PKN, Warszawa 2006, s. 23, 29.

4 Ejdys J., Kobyliniska U., Lulewicz S.A.: Zintegrowane systemy zarzgdzania jakoScig S$rodowiskiem
i bezpieczenstwem pracy. Oficyna Wydawnicza Politechniki Bialostockiej, Biatystok 2012, s. 229.

5 Skrzypek E.: op.cit., s. 42-50.

6 Zielinski G., Krzeszewska M.: Doskonalenie jako$ci ustug poprzez wykorzystanie controllingu w obszarze
logistyki w zaktadach opieki zdrowotnej. ,,Zarzadzanie i Finanse”, R. 10, nr 3, cz. 1, 2012.

7" Kacata J., Wierzbic A.: Od systemow znormalizowanych do doskonalo$ci biznesowej. 2015.

8 Malara Z.: Metody i doskonalenie organizacji i zarzadzania przedsigbiorstwem: z teorii i praktyki. Oficyna
Wydawnicza Osrodka Postgpu Organizacyjnego, Bydgoszcz 2000, s. 158.
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produkcji uzywa si¢ roznych metali badz tez ich stopéw. Od stopnia ztozono$ci konkretnego
wyrobu zalezy czy korzysta si¢ z podstawowych surowcow, potfabrykatow czy tez
materiatow po réznego rodzaju obrébee. Najczesciej wykorzystywanymi materiatami sposrod
metalowych sg stale, staliwa, zeliwa oraz metale niezelazne®'°.

Przedmiotem badan jest pojedynczy uchwyt na krate. Jest to wyrdb stworzony z drutu
pottwardego o symbolu C4DI+B. Jest to walcowka, czyli pret o matym przekroju

poprzecznym w stosunku do dtugosci. Charakterystyke materiatu przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1
Parametry drutu pottwardego C4D1+B
Srednica drutu Tolerancja drutu Wytrzymalo§é Norma Waga kregow
[mm] [mm] [MPa] [kg]
1,00-12,00 0,02-0,04 550-600 PN-67/M-80026 50-300

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Widok na ekspozycji pojedynczego uchwytu na krate przedstawiono na rysunku 1. Jest to
element zawieszany na kraty $cienne, ktory stuzy do ekspozycji roznego rodzaju towardw,

np. bizuterii.

-
Rys. 1. Pojedynczy uchwyt na kratg zaprezentowany na ekspozycji
Zrédto: Opracowanie wlasne.

3. Charakterystyka procesu produkcyjnego w ujeciach technologicznym
i przedmiotowym

Proces produkcyjny wyrobu — pojedynczego uchwytu na krate w ujeciu technologicznym

przedstawiono na rysunku 2.

® Blicharski M.: Inzynieria materialowa. WNT, Warszawa 2014.
10 Wolniak R.: Korzysci doskonalenia systemow zarzadzania jako$cig opartych o wymagania normy ISO
9001:2008. ,,Problemy Jakosci“, nr 3, 2014, s. 20-25.
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gdzie:

Magazynowanie komponentow.

Pobranie rolki drutu z magazynu.

Zalozenie rolki drutu na rozwijak gietarki drutu.

Wiozenie koncowki drutu w rolki przeginajace i prostujace.
Kontrola poprawnosci parametrow drutu.

Ucigcie drutu na odpowiednia dlugo$¢ (najpierw seria haczykow A, a nastgpnie seria uchwytow B).
Czyszczenie czes$ci A i B w bebnach z trocinami.
Zgrzewanie elementow.

Pozycjonowanie elementéw wzglgdem siebie.

10. Transport elementdéw na lakierni¢ proszkows.

11. Zatadowanie elementéw do kabiny proszkowe;j.

12. Lakierowanie haczykow.

13. Transport do pieca.

14. Wygrzewanie haczykow w piecu.

15. Stygnigcie gotowego wyrobu.

16. Kontrola koncowa.

17. Pakowanie.

18. Przemieszczanie do magazynu wyrobodw gotowych.

19. Magazyn wyrobow gotowych.

PRNANDR DD =

h

Rys. 2. Proces wytworczy pojedynczego uchwytu na krate w ujgciu technologicznym
Zrédto: Opracowanie wlasne.

W dalszej cze$ci badan przedstawiono strukture procesu wytworczego w ujeciu
przedmiotowym (rys. 3).

Z rysunku 3 wynika, ze aby wytworzy¢ uchwyt, nalezy najpierw otrzymac¢ potprodukt
w postaci czgsci A i B, podda¢ je odpowiednim procesom z udziatem konkretnych
materiatow, aby uzyskaé gotowy produkt w postaci pomalowanego i zahartowanego uchwytu
gotowego do dostarczenia klientowi. Dla podanego procesu produkcyjnego wygenerowano
kart¢ przebiegu procesu produkcyjnego (tabela 2). Przedstawiona w tabeli 2 karta przebiegu
procesu produkcyjnego zawiera podstawowe parametry procesOw: czas trwania, liczb
pracownikow bioracych w nich udzial oraz niezbedne zasoby. Dzieli je réwniez wedtug
rodzaju czy jest to operacja, magazynowanie, transport czy kontrola oraz przedstawia
rozrdznienie na operacje dodajace i niedodajace wartosci.
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Proces wytworczy wyrobu —

pojedynczego uchwytu na krate

W ujeciu przedmiotowym

v

y

v

Surowce i materialy

Proces otrzymywania

Proces otrzymywania

W procesie wytwérczym produktu gotowego produktu
|
Drut p(')ltwarldy C4D1+B }—|_,| ot A |
Drut pottwardy C4D1+B
v
| Czesé B |

Farba proszkowa

Ladunki elektrostatyczne

A 4

Pomalowany uchwyt

Palnik olejowy }—|_>
| v
Folia Wygrzany uchwyt
|
Pudelka -

Pojedynczy uchwyt
na krate

Rys. 3. Struktura procesu wytworczego wyrobu — pojedynczy uchwyt na krate w ujgciu przedmiotowym

Zrbdto: Opracowanie wlasne.

Tabela 2
Karta przebiegu procesu produkcyjnego
] = Podzial operacji na
Nazwa Czas Niezbedne Liczba . Nie- Nlezl')(;dne
Nr . . pracow- | Dodajace . nie-
operacji trwania zasoby oy x .. | dodajace .
nikow wartos¢ . . | dodajace
wartosci s
wartosci
1 Magazynowa}me . 960 min Regaty - - 960 min -
komponentow
Pobranie rolki .
2 drutu z ¢ | Smin Wozek 1 - 5 min -
widlowy
magazynu
Zatozenie rolki
drutu na . Gigtarka .
3 rozwijak 2 min drutu 1 - 2 min -
gietarki drutu
Wilozenie
koncowki thu . Gictarka '
4 w rolki 1 min 1 - - 1 min
. drutu
przeginajace
i prostujace
Kontrola
5 | Poprawiosc ’ 30 sek. - 1 - 30 sek. -
parametrow
drutu
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cd. tabeli 2
Maszyna ucina
drut na Maszyna
6 odpowiednig 2 sek. CNC 2 sek. ) )
dlugos¢ (A1 B)
Czyszczenie
7 | CSCiALB 10 min Bebny 10 min - ;
w bebnach Z trocinami
z trocinami
8 Zgrzewa}ne 10 sek. Zgrzewarka 10 sek. ) )
elementow punktowa
Pozycjonowanie
9 clementow 48 sek. | Zgrzewarka 48 sek. - -
wzgledem
siebie
Transport Woézek
jo | clementow ma Amin | Ko, ~ | amn |-
lakiernie pojemnik na
proszkowa haczyki
Zatadowanie
elementow do . Kabina .
11 . 2 min - - 2 min
kabiny proszkowa
proszkowej
Farba
12 Laklerow’ame 15 min proszkpwa, 15 min - -
haczykow kabina
proszkowa
Stojaki
13 Trangport do 2 min ? haczy— . - 2 min -
pieca kami, wozki
transportowe
Wygrzewanie Piec
14 haczykow 30 min | lakierniczy, 30 min - -
W piecu olej
Stygniecie L
15 gotowego 120 min Stojaki . 120 min - -
z haczykami
wyrobu
16 | fontrola 30 sek. . . 30 sek. .
koncowa
17 | Pakowanie 10min | Kartony, 10 min ; ;
folia
Przemieszczanie
18 do magazynu 5 min Wozek - 5 min -
wyrobow R widlowy
gotowych

Zrddto: Opracowanie wlasne.

Na podstawie danych tabeli 2 obliczono wspotczynnik czasu tworzacy warto$¢ dodang

wedtug wzoru:
T ezasiw tworzacych wartodd dodang (1)

wspitczynnik czasu tworzacy wartosc dodang = — —— -
T ezasiw nietworzqey ch wartgdc! dodane f

Operacje znajdujace si¢ w liczniku to te, ktore tworza warto§¢ dodang, natomiast

w mianowniku niedodajace wartosci, co dla opisywanego procesu ma postac:
2sek + 10min + 10sek + 48wk + 13min + 30min + 120min + L0min 186min
O60min + Swmin + 2min + Leein + 30sek + Jmin + 2min + Zmin + 30sek + Smin 981min

wspitezyanik = 0,1896
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Przedstawiony wynik oznacza, ze w procesie produkcyjnym jest duza liczba operacji,
ktore zpunktu widzenia klienta nie dodaja wartosci calemu wyrobowi, w skrajnych

przypadkach sg zbedne.

4. Mapowanie strumieni wartosci w aspekcie doskonalo$ci

W celu doskonalenia dziatan zachodzacych w przedsigbiorstwie zbudowano mapg¢ stanu
obecnego oraz mape stanu przysztego. Mape stanu obecnego w analizowanym obiekcie
badawczym przedstawiono na rysunku 3. W przedsi¢ebiorstwie metaloplastycznym proces
produkcyjny rozpoczyna si¢ od momentu wptynigcia zamdowienia do dzialu obstugi klienta.
Dziatl ten informuje kierownika produkcji o zaistnialym zapotrzebowaniu na dany produkt
i wtedy tworzy on harmonogram produkcyjny w taki sposob, aby kazdy z zamoéwionych
artykutow zostal wykonany 1 dostarczony do klienta. Kierownik sktada rowniez zamdéwienia
na poszczegdlne komponenty u dostawcoéw. Podstawowymi produktami w procesie produkcji
pojedynczego haczyka na krate sg 2 rolki drutu 4 mm (dostarczane raz w tygodniu) oraz
2 worki farby 25 kg (dostarczane raz w miesigcu). Produkty te zostaly uwzglednione na
mapie. Prefabrykaty dostarczane sa do magazynu, skad w odpowiednim momencie zostaja
przetransportowane wozkiem widlowym na halg, aby rozpocza¢ proces wytwarzania wyrobu.
Proces zostal podzielony na 6 etapow: ucinanie drutu, czyszczenie, zgrzewanie 1 pozycjono-
wanie, lakierowanie, wygrzewanie 1 stygnigecie oraz pakowanie. Kazdy z procesOw ma
parametry produkcyjne, ktore zostaty ujete na mapie. Gotowy produkt trafia do magazynu
wyrobow gotowych, skad jeden klient pobiera go raz na 2 tygodnie w liczbie 200 sztuk,
natomiast drugi klient kupuje raz na tydzien 1000 sztuk. Proces zakupu jest obstugiwany
przez dzial ksiggowosci. Do przedstawionego przeptywu strumienia nalezy dolaczy¢
obliczenia czasu przebiegu procesu oraz obliczy¢ czas, w ktorym dodawana jest warto$é
elementowi:

Czas przebiegu procesu L/T = 2 tyg., 3 h, 24 min, 30 s.

Czas dodawania wartosci A/V =190 min, 30 s. =3 h, 10 min, 30 s.
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Otrzymane wyniki nie s3 zadowalajace, dlatego tez nalezy wprowadzi¢ usprawnienia

Aby to zobrazowaé, wykonano mape¢ z propozycjami doskonalenia

w przeplywie wartosSci.

(rys. 4).
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Jak pokazano to na mapie stanu obecnego przedsigbiorstwa (rys. 4) wzmagane sg pewne
udoskonalenia, ktore dotyczg zmian w harmonogramie przy jednoczesnym zmniejszeniu
liczby produkowanych wyrobow. Celami takich dzialan miaty by¢ zapobiegnigcie zalegania
wyrobow w magazynie oraz nietworzenie zbednych zapaséw. Mniejsze zapotrzebowanie na
magazyn mozna wygenerowa¢ réwniez przez zwigkszenie czgstotliwosci liczby dostaw oraz
zwigkszenie czestotliwosci odbioru lub wysylki gotowego towaru. Dziatania te prowadza do
zmniejszenia kosztow magazynowania. Procesy czyszczenia i lakierowania sg ,,waskimi
gardtami”, dlatego tez zaproponowano, aby zakupi¢ odpowiednio dodatkowe maszyny
przeznaczone do realizacji tych procesdw. Inwestycja w materialng infrastrukture
zwiekszytaby mozliwosci produkcyjne przedsiebiorstwa. Poza maszynami wazni sg rowniez
operatorzy procesow. Aby znacznie poprawi¢ jakos¢ pracy zaplanowano zatrudnienie nowych
pracownikow do zgrzewania i1 pozycjonowania komponentdw oraz pakowania. Celem
opracowania mapy stanu przysztego jest dazenie do skrocenia czasu cyklu i redukcji kosztow
przy jednoczesnym zwigkszeniu zysku. Mapowanie strumieni warto$ci w przedsigbiorstwie
metaloplastycznym pozwolilo na zobrazowanie niedoskonatosci konkretnego procesu. Czas
produkcyjny nie jest zadowalajacy, dlatego wprowadzono wiele zmian. Wyglad procesu po
modernizacji mozna dostrzec na rysunku 5. Analizujgc mape stanu obecnego, przedstawiong
na rysunku 5, zauwazono, ze analizowane przedsigbiorstwo ma dwoch gtownych dostawcow.
Pierwszy dostarcza podstawowy material wytworczy, jakim jest drut o §rednicy 4 mm, drugi
natomiast przywozi farbe, ktora jest nakladana na materiat w czasie procesu produkcyjnego.
Produkty te sg sktadowane w magazynie przez tydzien, a nastepnie za pomocg woézka
widlowego przewozone na hal¢ produkcyjng. Proces wytworczy sktada si¢ z 6 glownych
etapow, pomiedzy ktorymi odbywa si¢ transport. W efekcie powstaje okoto 2000 haczykow,
ktore sg odbierane przez klientow. Proces ten nie jest w peini zadowalajacy, dlatego
zaproponowano 1 wprowadzono kilka usprawnien. Dzigki ich realizacji uzyskano nastgpujace
czasy procesow:

L/T=6dni, 1 h, 59 min., 1 s.

A/V=1h,45min., 1s.

Z tych obliczen wynika, ze skrocono czas przebiegu procesu o 8 dni, 1 godzing, 25 minut
129 sekund, natomiast czas, podczas ktorego dodawana jest warto$¢ elementowi skrocono
o 1 godzing, 25 minut 1 19 sekund. Zaproponowane opcje doskonalenia znacznie usprawnity
proces, pozwolily na zaoszczedzenie czasu, zmniejszenie kosztOw magazynowania,

a w efekcie zmniejszyly catkowite koszty.
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Podsumowanie

Analiza przedstawionych danych wykazuje, ze podstawa osiagnigcia sukcesu rynkowego
jest nie tylko samo wytworzenie atrakcyjnego produktu oraz jego sprzedaz na dogodnych
warunkach, ale przede wszystkim stworzenie odpowiedniego systemu informacji o walorach
oferowanych dobr i ushug oraz korzy$ciach ptynacych z ich nabycia'l.

Stwierdzono, ze obecnie przedsigbiorstwa, ktore stawiaja, na jako$¢ powinny kierowac si¢
stowami Druckera, ze wczorajsze duze osiggnigcie musi sta¢ si¢ dzisiejszym minimum,
a wczorajsza doskonato$¢ staje si¢ dzisiejszg codziennoscig. Firmy doskonate sg aktywne
wobec ludzi oraz s3g przekonane o skutecznos$ci swojego dziatania. Cechuje je troska
o jako$¢ ustug, wdrazanie praktycznych innowacji, a takze §wiadomos¢, ze do osiggniecia
sukcesu konieczne jest zaangazowanie wszystkich pracownikéw. Swiadomosé¢ dobrej jakosci
to pierwszy krok do skutecznego zarzadzania jako$cig. Dane raportu Global Most Admired
Knowledge Enterprise wykazuja, ze firmy realizujace strategi¢ wzrostu przez innowacyjnosé
oraz zarzadzanie wiedzg dwa razy szybciej niz ich konkurenci tworza kapital intelektualny
oraz warto$¢ dla akcjonariuszy i udziatowcow!2.

W dzisiejszych czasach przedsigbiorstwa powinny stawia¢ za cel ciagle 1 systematyczne
podnoszenie poziomu jakosci swoich produktow, mie¢ dynamiczny stosunek do jakosci,
uwidaczniajacy si¢ w systematycznym pomiarze i redukowaniu odchylen, co wymaga statego
1 systematycznego rozpoznawania przyczyn ich wystgpowania. Standardem pracy powinna
by¢ regula ,,zero btedow”, a nie twierdzenie ,,to nie mogto si¢ zdarzy¢”. Nalezy pamigtac, ze
to kierownictwo organizacji w 80% jest odpowiedzialne za jako$¢, natomiast wykonawcy
odpowiedzialni sg za pozostalych 20%, jednak w procesie tworzenia jakosci biorg udzial

wszyscy zatrudnieni (od naczelnego kierownictwa do pracownikdw najnizszej rangi)!'>!41°,

" Sobezyk G., Celoch A.: Wspdtczesny marketing. Skuteczna komunikacja i promocja. Filar A. (red.). UMCS,
2012.

12 Roszak M.: Zarzadzanie wiedzg jako czynnik ksztaltujacy warto$¢ dodang organizacji, [w:] Rosak-Szyrocka
J., Sokét A., Roszak M. (red.): Materialne i niematerialne zrddla tworzenia warto$ci — wybrane zagadnienia
z zarzadzania i ekonomii. Celje, Faculty Of Logistics, University Of Maribor, 2016, s. 140.

13 Juran J.M.: Quality Control Handbook. McGraw-Hill, New York 1988.

14 Feigenbaum A.V.: Total Quality Control. McGraw-Hill, New York 1992.

15 Crosby Ph.B.: Quality is free. McGraw-Hill, New York 1979.
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