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OUTSORCING - PROCEDURY CONTROLLED SHIPPING
W BRANZY MOTORYZACYJNEJ

Streszczenie. W artykule przedstawiono wyniki badan wlasnych oceny
wplywu stosowania zewngtrznej kontroli wizualnej na efektywno$¢ realizo-
wanych procesOw w branzy motoryzacyjnej. Coraz czgsciej firmy z branzy
motoryzacyjnej wybieraja rozwigzania proponowane przez podmioty zewnetrzne,
ktore sa wyspecjalizowane w kontroli jakosci. Firmy swiadczace tego typu ustugi
staja  si¢ strategicznymi partnerami biznesowymi firm produkcyjnych,
gwarantujacymi bezpieczenstwo, elastyczno$¢ i1 redukcje kosztéw. Popyt na
outsourcing kompleksowych rozwigzan w zakresie kontroli jako$ci rokrocznie
ro$nie. Wiekszos¢ firm dziatajacych na rynku motoryzacyjnym dazy do
uelastycznienia swojego biznesu tak, aby szybciej i1 fatwiej reagowaé na czynniki
wewnetrzne 1 przede wszystkim zewngtrzne. Przedstawione w pracy wyniki badan
dotycza sytuacji natozenia przez klienta na dostawce procedury Controlled
Shipping Level 2.

Stowa kluczowe: outsorcing, motoryzacja, kontrola wizualna

OUTSOURCING — CONTROLLED SHIPPING PROCEDURES
IN THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

Abstract. The article presents the results of own research of assessing the
impact of external visual control on the efficiency of realized processes in the
automotive industry. Increasingly, companies from the automotive industry opt
for the solutions offered by external companies, which are specialized in quality
control. Companies providing this kind of service become strategic business
partners of manufacturing companies, guaranteeing security, flexibility and cost
reduction. Demand for outsourcing of complex solutions in the field of quality
control grows each year. Most of the companies operating on the automotive
market tend to loosen up their business in order to more quickly and easily
respond to internal factors and above all external factors. Presented at work results
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relate to the situation of the imposition by the customer on the supplier the
Controlled Shipping Level 2 procedure.

Keywords: outsourcing, automotive, visual control

1. Wprowadzenie

Od konca dwudziestego wieku outsourcing stat si¢ czescig strategicznych decyzji i umow
podejmowanych przez firmy w celu obnizenia kosztow funkcjonowania, poprawy wydajnosci
i jakosci!?. Praktyki outsourcingowe obejmujg dziatania zwigzane z zarzadzaniem techno-
logiami informatycznymi oraz procesami biznesowymi w stosunku do rzeczywistej produkcji
i produkcji towaréw czy tez §wiadczenia ushug™*,

Uwarunkowania rynkowe, nowe strategie rozwoju, koncentrowanie si¢ na procesach
przynoszacych najwigkszy wskaznik wartosci dodanej sktaniaja wiele firm do wyboru
wladnie rozwigzan outsourcingowych®®. Outsourcing moze wystgpi¢ w dowolnym miejscu
catego tancuchu dostaw, jak rowniez w procesach produkcyjnych czy obstugi posprzedazne;j
i serwisowej”®. Mimo korzy$ci zwigzanych z elastyczno$cig outsourcingu pojawiajg sie
kwestie zwigzane z czasem reakcji i kosztami zwigzanymi z kontrolg dziatan outsourcin-
gowych”!®, Rodzi si¢ zatem pytanie, co z kosztami kontroli, jesli to wtasnie kontrola,
np. koncowa lub miedzyoperacyjna, jest przedmiotem outsourcingu dobrowolnego lub
narzuconego przez dostawce w ramach podpisane] umowy? W takim przypadku bardzo

istotnym elementem jest eliminacja oportunistycznego podejscia wszystkich uczestnikow

! Gray J.V., Tomlin B., Roth A.V.: Outsourcing to a powerful contract manufacturer: the effect of learning-by-
doing. “Production Operation Management”, Vol. 18(5), 2009, p. 487-505.

2 Chen J., Liang L., Yang F.: Cooperative quality investment in outsourcing. “International Journal Production
Economics”, Vol. 162, 2014, p. 174-191.

3 Gunasekaran A., Irani Z., Choy K.L., Filippi L., Papadopoulos T.: Performance measures and metrics in
outsourcing decisions: are view for research and applications. “International Journal Production Economics”,
Vol. 161, 2014, p. 153-166.

4 Steven A.B., Dong Y., Corsi T.: Global sourcing and quality recalls: an empirical study of outsourcing-supplier
concentration-product recalls linkages. “Journal of Operations Management”, Vol. 32(5), 2015, p. 241-253.

5 Biaty W.: Innowacyjne zastosowanie narzedzi inzynierii jako$ci w przemysle wydobywczym, [w:] Bialy W.,
Mazur M. (red.): Techniczne aspekty inzynierii produkcji. Oficyna Wydawnictwo Stowarzyszenia
Menedzeréw Jakosci i Produkcji, Czgstochowa 2016, s. 9-22.

6 Tate W.L., Ellram L.M., Bals L., Hartmann E.: Off shore outsourcing of services: an evolutionary perspective.
“International Journal Production Economics”, Vol. 120(2), 2009, p. 512-524.

7 Holcomb T.R., Hitt M.A.: Toward a model of strategic outsourcing. “Journal Operations Management”,
Vol. 25(2), 2007, p. 464-481.

8 Golas H., Mazur A., Piasek P., Czajkowski P.: Standardization in the process of product quality control.
“Problemy Jako$ci”, nr 2, 2017, s. 10-14.

° Ellram L.M., Tate W.L., Billington C.: Off shore outsourcing of professional services: a transaction cost
economics perspective. “Journal Operations Management”, Vol. 26(2), 2008, p. 148-163.

10 Hallikas J.M., Karvonen 1., Pulkkinen U., Virolainen VM., Tuominen M.: Risk management processes in
supplier networks. “International Journal Production Economics”, Vol. 90(1), 2004, p. 47-58.
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procesu (uczestnikow lancucha dostaw) do samego procesu outsourcingu'''?. Z punktu
widzenia wydajnos$ci organizacji outsourcing moze powodowac utrate informacji, asymetri¢
informacji i brak wiedzy na temat proceséw zleconych!®’, co z kolei uniemozliwia
zleceniodawcy uzyskanie wilasciwego wgladu w kwestie jakosci, ktéore moga wynikac
zardwno z procesOw outsourcingu, jak i zautomatyzowanych tancuchow dostaw czy procesow
produkcyjnych (technologicznych)!+13.

Kwestia outsourcingu kontroli jako$ci w branzy motoryzacyjnej wyglada troche inaczej.
W tej branzy mamy coraz cz¢sciej do czynienia z przypadkiem kontroli jako$ci na zasadzie
outsourcingu dobrowolnego lub narzuconego przez dostawce. Kontrolg rozumiemy tutaj jako
zmierzenie, zbadanie czy tez sprawdzenie jednej lub kilku cech kontrolnych wyrobu, jak
réwniez poréwnanie otrzymanych wynikow ze specyfikacja techniczng!®!'’. Wykonywanie
czynnos$ci kontrolnej moze dotyczy¢ wyrobu lub procesu. W naszym przypadku mamy do
czynienia z kontrolg produktu w postaci przewodu-tacznika gumowego stosowanego
w samochodzie. Czynnos$ci kontrolne moga by¢ wykonywane w stalej lokalizacji na stacji
roboczej lub w wyodrebnionym miejscu. Stale miejsce kontroli na koncu procesu ustanawiane
jest w sytuacji, gdy celowe jest wlaczenie kontroli jakosci jako oddzielnej operacji, np. przy

outsourcingu kontroli'®!?,

Kontrole jakosci wyrobdéw wykonuje si¢ po kluczowych
operacjach, w ktorych bezwzglednie trzeba dotrzymac okreslonych parametrow lub tez
istnieje duze ryzyko powstania niezgodnos$ci, po operacjach, gdzie wyrob, a doktadnie jego
parametry, jest baza wejSciowa dla nastepnej operacji lub wyrobu finalnego (operacje

9920,21

montazu), przed ,,waskimi gardtami . Praktyka przemyslowa pokazuje, ze w przypadku

outsourcingu kontroli miejscem jej dokonywania jest najczesciej koniec procesu.

! Handley S.M., Benton Jr W.C.: The influence of task- and location-specific complexity on the control and
coordination costs in global outsourcing relationships. “Journal Operations Management”, Vol. 31(3), 2013,
p. 109-128.

12 Kenneth H., Wathne Heide J.B.: Opportunism in interfirm relationships: forms, outcomes, and solutions.
“Journal of Marketing”, Vol. 64(4), 2000, p. 36-51.

3 Handley S.M., Gray J.V.: Inter-organizational quality management: the use of contractual incentives and
monitoring mechanisms with outsourced manufacturing. “Journal Operations Management”, Vol. 22(6), 2013,
p. 1540-1556.

14 Borkowski S., Knop K.: Visual Control as a Key Factor in a Production Process of a Company from
Automotive Branch. “Production Engineering Archives”, Vol. 1(1), 2013, p. 25-28.

15 Golas H., Mazur A., Piasek P., Czajkowski P.: Standardization in the process of product quality control.
»Problemy Jakoéci”, nr 2, 2017, p. 10-14.

16 Knop K., Mielczarek K.: Significance of visual control types in automotive industry. “Technical Transactions
Mechanics”, Vol. 3-M, 2016, p. 67-72.

17 Mielczarek K., Knop K.: Significance of factor describing visual control in the second management principle
of Toyota in the automotive supply industry. “Production Engineering Archives”, Vol. 13(4), 2016, p. 10-16.

¥ Moulding E.: 5S: A Visual Control System for the Workplace. AuthorHouse, Central Milton Keynes, 2010,
p. 75-83.

19 Selejdak J., Corejova T., Ulewicz R.: Total Quality Management. Wydawnictwo Wydzialu Zarzgdzania
Politechniki Czgstochowskiej, Czgstochowa 2016, s. 54-58.

20 Drury C.G., Sinclair M. A.: Human and machine performance in an inspection task. “Human Factors”, Vol. 25,
1988, p. 391-399.

2! Kujawinska A., Vogt K.: Human factors in visual quality control. “Management and Production Engineering
Review”, Vol. 6(2), 2015, p. 25-31.
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2. Controlled Shipping

Przed kazdym dostawcg komponentéw stawiane sg bardzo wysokie wymogi jakos$ciowe.
Latwo ich nie spelié, a to generuje spore koszty. Wystarczy nagly wzrost zamowien,
niestabilno$¢ procesu czy btad operatora, aby proces produkcyjny si¢ skomplikowat.
W sytuacji gdy klient otrzymuje dostawe niezgodng z zamodwieniem, z ktérej czesci
1 komponenty nie moga zosta¢ uzyte w dalszym procesie montazowym, zaktad produkcyjny
musi liczy¢ si¢ z ryzykiem zatrzymania linii montazowej ze wzgledu na brak pewnosci co do
jakosci komponentéw. W takim przypadku coraz czgsciej przedsigbiorstwa same lub tez
decyzja odbiorcy zatrudniajg zewnetrzne firmy zajmujace si¢ kontrolg jakosci, m.in. selekcja,
naprawg 1 sortowaniem cze$ci, komponentéw oraz wyrobow gotowych do montazu. Klient
(w naszym przypadku zaktad montujacy) w sytuacji kryzysowej oczekuje od dostawcy
natychmiastowe] reakcji 1 rozwigzania problemu. Wowczas dostawca ma mozliwos¢
positkowania si¢ taka firma outsourcingowa, ktorej zleci przeprowadzenie selekcji w celu
zabezpieczenia cigglosci produkcji swojemu klientowi. Nie zawsze jest to dobrowolna
decyzja podjeta przez producenta, najczesciej odbiorca narzuca konkretng firm¢ zewngtrzna.

Ustuga kontroli jakosci strony trzeciej jest wykonywana na podstawie sporzadzonej przez
zainteresowane strony tzw. specyfikacji kontroli. Po wykonaniu powierzonego zadania
dostawca oraz jego klient otrzymuja szczegdétowy raport o wynikach przeprowadzonej
kontroli, a niezgodne czgéci zostaja odseparowane i1 zabezpieczone (separator brakow) tak,
aby nie przedostaty si¢ na lini¢ produkcyjna/montazowa klienta.

W przypadku wykrycia u klienta niezgodnych cze$ci dostawca jest zobligowany do
natychmiastowego wdrozenia procedury Controlled Shipping (czasami nazywanej rowniez
Restricted Shipping).

Proces Controlled Shipping zaktada wprowadzenie dodatkowej 100% inspekcji czesci na
koncu procesu produkcyjnego lub poza linig produkcyjng w celu wyszukania cze¢sci nOK
zgodnie z przyjeta instrukcja. Controlled Shipping daje natychmiastowa mozliwos¢ zabez-
pieczenia klienta przed otrzymywaniem kolejnych niezgodnych czgsci, a dostawcy daje czas
na znalezienie przyczyny zrodlowej i1 wprowadzenie dziatah korygujacych. Kontrola
w procesie Controlled Shipping moze by¢ wzrokowa lub tez wykonywana przy uzyciu
okreslonych narzedzi kontrolno-pomiarowych lub przymiarow. Za kazdym razem kontrola
Controlled Shipping weryfikuje 100% czesci 1 jest potwierdzana przez oznakowanie czesci
(najczesciej stosuje si¢ zielone etykiety w przypadku wyrobow OK i czerwone w przypadku
wyrobow nOK). W momencie natozenia przez klienta na dostawce procedury Controlled
Shipping klient definiuje kryteria wyjsciowe. Proces Controlled Shipping dzieli si¢ na dwa
warianty®%: Controlled Shipping Level 1 oraz Controlled Shipping Level 2.

22 Materiaty firm: SGP Group oraz Exact System.
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W Controlled Shipping Level 1 pracownicy dostawcy przeprowadzaja kontrole, aby
uchroni¢ klienta przed otrzymywaniem niezgodnych wyrobdéw. Kontrola przeprowadzana jest
zgodnie z instrukcjg zaakceptowang przez klienta.

Controlled Shipping Level 2 wprowadzany jest w przypadku, gdy pomimo kontroli CSL 1
1 weryfikacji czesci przez dostawce klient w dalszym ciggu znajduje czesci nOK, co oznacza,
ze kontrola CSL 1 byta prowadzona niezgodnie z instrukcja lub tez niedbale. CSL 2 zaktada,
ze kontrola odbywa si¢ poza linig przez zewngetrzng firme (outsourcingowo). Koszt ustugi
CSL 2 jest bardzo duzy i najczesciej w catosci pokrywany jest przez dostawce. Zdarza sig, ze
klient daje do wyboru dostawcy kilka firm, ktére sa przez niego certyfikowane do
swiadczenia ushugi CSL 2 w jego imieniu. Czasami zdarza si¢, ze kontrola CSL 2
przeprowadzana jest na obszarze magazynu klienta.

Istnieje jeszcze trzeci wariant, ktdry jest rozszerzeniem procedury CSL 2. Controlled
Shipping Level 3 to procedura CSL 3 wprowadzana w sytuacji, kiedy dostawca w obliczu
wykrytych nieprawidtowosci wychwyconych podczas funkcjonowania procedury CSL2 nie
ma $rodkéw ani umiejetno$ci potrzebnych do usunigcia i przeciwdzialania wystapieniu
niezgodnosci. W takim przypadku firma trzecia (outsourcingowa) sprawdza stosowanie
dziatan korygujaco-zapobiegawczych lub sama inicjuje takie dzialania.

W przypadku wprowadzenia kontroli CSL 2 kontrola CSL 1 odbywa rownolegle.
Wszystkie wyroby kontrolowane wedlug procedury CSL 1 podlegaja kontroli CSL2,
co oznacza, ze wyrdb sprawdzany jest dwukrotnie (kontrola 200%). Jesli dodamy jeszcze
w niektorych przypadkach kontrole przez operatora na stanowisku pracy, to mamy do
czynienia z potrojng kontrolg (300% — rzadki przypadek). Kazdy klient definiuje kryteria
wyjsciowe z procesu Controlled Shipping Level 2 w podobny sposdb, jak to ma miejsce
w przypadku CSL 1, ale z tg uwaga, ze czg¢sto dodatkowo klient definiuje okres obowigzy-
wania kontroli, np. 35 dni kontroli bez defektu. Oznacza to, ze gdy w przeciagu 30 kolejnych
dni kontroli CSL2 firma outsourcingowa nie znajdzie zadnej czg$ci nOK, to kontrola taka
moze by¢ zatrzymana.

W przypadku gdy w 34. dniu kontroli firma zewng¢trzna wykonujaca kontrole znajdzie
czg$¢ niezgodna 1 niezgodnos¢ zostanie potwierdzona przez klienta, licznik dni selekcji bez
defektu zeruje si¢ 1 kontrola wykonywana jest przez kolejne 35 dni bez defektu. Wiele firm
okresla minimalny czas trwania procedury CSL na 5 tygodni. Okres ten moze zostaé
zmodyfikowany przez klienta i najczesciej jest uzalezniony od wagi powodow, ktore
doprowadzily do powstania i wysytki niezgodnego produktu oraz od skuteczno$ci dziatan
korygujacych wprowadzonych przez dostawce.

Jezeli procedura CSL 2 lub CSL 3 trwa przez dlugi czas, moze to by¢ informacja dla
klienta, ze dostawca nie jest w stanie poprawi¢ wlasnego procesu produkcyjnego lub
wprowadzi¢ nalezytej kontroli jako$ci w procesie. W takiej sytuacji klient najczesciej
decyduje si¢ na wprowadzenie New Business Hold lub Q-Help. W przypadku dalszego
niespeiniania wymagan klienta w ostatecznym kroku nastepuje przeniesienie produkcji czesci
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do innego dostawcy. Procedura New Business Hold (NBH) moze zosta¢ zakonczona, jesli

dostawca udowodni w specjalnym raporcie (np. Quad Report), ze spelnia wszystkie ustalone

kryteria®’.

3. Studium przypadku

Badania przeprowadzono u dostawcy wezy gumowych dla branzy motoryzacyjne;j.
Dostawca ma wdrozone systemy jakosci ISO 9001 oraz TS 16949. Do analizy i oceny
korzysci z zastosowania zewnetrznej (outsourcingowej) kontroli jako$ci wyrobu wybrano
Srednie przedsigbiorstwo produkujace weze i taczniki gumowe. Elementem podlegajacym
kontroli byl waz gumowy chlodnicy wody razem z przewodami uktadu chtodzenia (rys. 1).

Wymaganiem klienta bylo zapewnienie minimalnej zdolnos$ci procesu na poziomie Cpk 1.33.

zidentyfikowana
niezgodnose

Rys. 1. Produkt podlegajacy kontroli — waz gumowy chiodnicy wody z przewodami uktadu chtodzenia
) z wykryta niezgodnoscig. Wyrdb oznaczony jako nOK.
Zrédto: Opracowanie wiasne.

Istotnymi cechami detalu poza parametrami szczelnosci sg jednorodnos$¢ barwy i ciaglosé
powierzchni. Kolejnym elementem podlegajacym kontroli jest prawidlowy montaz koncoéwek
przytaczeniowych. Na rys. 1 przedstawiono waz ze zidentyfikowang u klienta wada
polegajaca na nieodpowiednim montazu koncoéwki przylaczeniowej. Wykrycie wady u klienta
skutkowalo u dostawcy (na polecenie klienta) wdrozeniem procedury CSL 2. Funkcjonujaca
procedura CSL 1 okazala si¢ niewystarczajaca. Wskazana przez klienta firma outsourcingowa
zrealizowata kontrole¢ tzw. strony trzeciej. Praktyka pokazuje, ze firmy zewne¢trzne
w wiekszosci przypadkow stosuja kontrole wizualng. Na rys. 2 przedstawiono warianty

stosowania procedury Controlled Shipping.

2 Tbidem.
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Rys. 2. Warianty procedur Controlled Shipping u producenta wezy i tacznikow gumowych.
Zrédto: Opracowanie wlasne.

Sytuacja przed wdrozeniem procedury CSL byla nastgpujaca. Operator na stanowisku
roboczym dokonuje kontroli bezposrednio na stacji roboczej. W przypadku stwierdzenia
niezgodnos$ci wyrobu operator umieszcza niezgodny detal w separatorze niezgodnosci.
Wyroby spelniajgce wymagania umieszczane sg w specjalnych pudetkach spedycyjnych.
Mamy tu do czynienia z przypadkiem kontroli alternatywnej wzrokowej i wystawieniem
oceny dwustopniowej — wyréb zgodny ,,OK” 1 wyrdéb niezgodny ,nOK”. Kontroler
(w naszym przypadku operator) moze popelni¢ dwa rodzaje bledow: moze przepusci¢ wyrob
wadliwy lub odrzuci¢ wyrob dobry. Btedy te okresla si¢ mianem btedow pierwszego rodzaju
(rys. 3a) i bledow drugiego rodzaju (rys. 3b). Btad drugiego rodzaju, ktory zostat stwierdzony
na przedmiotowej linii produkcyjnej, nie wykrywa niezgodnos$ci 1 nazwany jest ryzykiem
dostawcy, poniewaz ryzyko przekazania wyrobu wadliwego do dostawcy diametralnie
wzrasta, co miato miejsce w analizowanym przypadku. Btad pierwszego rodzaju oznacza
natomiast, ze kontrola wykrywa defekt, ktory nie istnieje. Ta kategoria jest nazywana
ryzykiem producenta, gdyz producent ryzykuje odrzuceniem dobrego wyrobu. Generuje to
koszty, jednak z punku ryzyka wysytki wyrobu niezgodnego do odbiorcy ten rodzaj bledu nie

jest az tak istotny.
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a)

OK |==» KONTROLA mm>
b)
BRIl == KONTROLA==D>|  OK

Rys. 3. Rodzaje btedow kontrolera: a) btad I rodzaju — wyréb OK, natomiast decyzja nOK; b) btad
II rodzaju — wyrob nOK, natomiast decyzja OK

Zrédlo: Tate W.L., Ellram L.M., Bals L., Hartmann E.: Off shore outsourcing of services: an
evolutionary perspective. “International Journal Production Economics”, Vol. 120(2), 2009,
p- 512-524.

W tabeli 1 przedstawiono fragment zestawienia analizy efektywnosci kontroli wizualnej —
wzrokowej przez operatora urzadzenia, przez pracownikéw zaktadu na stanowisku za
stanowiskiem koncowego montazu zespolu weza gumowego chtodnicy (CSL 1) oraz kontrole
outsourcingowg realizowang przez stron¢ trzecig (CSL 2), wykonywang po procedurze
CSL 1. W tym przypadku mamy do czynienia dwukrotng 100% kontrolg jakos$ci realizowana
przez pracownikow zaktadu i firme zewnetrzna.

Tabela 1

Fragment analizy efektywnos$ci kontroli realizowanej przez operatora na stanowisku montazu,
kontrolera wewngtrznego (procedura CSL 1) i kontrolera zewngtrznego (procedura CSL 2)

RODZAJ KONTROLI
Nr - .
wyrobu na stanowisku montazu kontroler wewnetrzny kontroler zewne¢trzny
procedura CLS 1 procedura CLS 2

1 OK OK OK
2 nOK nOK nOK
3 nOK OK nOK
4 OK OK OK
5 OK OK OK
6 OK nOK nOK
7 OK OK OK

499 nOK OK OK

500 OK OK OK

Zrédto: Opracowanie wiasne.

Pewnym problemem outsourcingowej kontroli jakosci na podstawie procedury CSL 2
moze by¢ wiedza z zakresu cech charakterystycznych decydujacych o przydzieleniu wyrobu
do grupy wyrobow OK lub nOK. Operator czy tez pracownik macierzystej firmy realizujacy
proces kontroli ma odpowiednie kompetencje i nabyta wiedz¢ z zakresu parametrow
technologicznych decydujacych o jakosci wyrobu. W przypadku outsourcingu kontroler ma
kompetencje z zakresu kontroli, ale w poréwnaniu z pracownikiem firmy jego wiedza
techniczna dotyczaca wyrobu jest mniejsza. Praktyka przemystowa wskazuje jednak, Ze nie
jest to problemem, poniewaz kontroler, dokonujac oceny jako$ciowej wyrobu typu OK lub

nOK, korzysta ze standardow w postaci granicznych wzorow wyrobu, pierwszych sztuk
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dobrze wytworzonych wyrobdw, ktoére stanowig wzor dla catej produkowanej partii oraz
dokumentacji zawierajacej] wzory wyrobow dobrze wykonanych, przedstawione w postaci
zdje¢ czy tez rysunkow. Rozwigzaniem, ktore stosowane jest przez firmy outsourcingowe
realizujace proces kontroli, segregacji 1 separacji, sa tzw. jednopunktowe lekcje.
Wykorzystuje si¢ w nich karty zazwyczaj w formacie A4, ktore wyjasniaja jeden konkretny

przypadek niezgodnos$ci powstajacych podczas produkcji/montazu.

4. Podsumowanie

Uzyskane wyniki (tabela 1) wskazuja na bardzo wysoka efektywnos$¢ zastosowania
outsourcingowej procedury kontroli jakosci CSL 2, w szczeg6lnosci w poréwnaniu z kontrola
realizowang przez operatora, ktora jest nieefektywna i pogarsza si¢ wraz ze wzrostem liczby
godzin przepracowanych przez operatora. Pod koniec zmiany ten typ kontroli moze
powodowa¢ do 20% btednie zidentyfikowanych ,,nOK” jako ,,OK”. Na 500 przeprowa-
dzonych kontroli (w przypadku kontroli wizualnej przez kontrolerow wg procedur CSL 1
i CSL 2) stwierdzono blisko 98% powtarzalno$ci oceny (8 wyrobow zakwalifikowano do
innej kategorii na etapie CSL 1). W przypadku poréwnania rezultatow kontroli prowadzonej
przez operatora i kontroli realizowanej na zasadzie outsourcingu (CSL 2) powtarzalnosé¢
oceny wyniosta jedynie 88%. Do najwazniejszych powoddéw stosowania outsourcingu
kontroli jakosci naleza: wzrost zaufania klienta (kontrola strony trzeciej), zwolnienie zasobow
do innych celow oraz uporanie si¢ z tzw. funkcja trudng do wykonania lub niemozliwa do
kontrolowania.

W praktyce mozna coraz czgsciej znalez¢ rozwigzania polegajace na rezygnacji z kontroli
jakosci realizowanej przez pracownikoOw wiasnej firmy na rzecz outsourcingu z pominigciem
procedury CSL 1. Ponad potowa z firm, w ktorych funkcjonuje outsourcing, wykazata
oszczedno$ci jako podstawowy cel zastosowania outsourcingu kontroli, co jest zwigzane
réwniez z kwestig specjalizacji operacyjnej oraz zwyklymi sprawami socjalnymi pracownikow.

Istotng wartoscig dodang jest to, ze firmy specjalizujace si¢ w kontroli jakos$ci aktywnie
uczestniczg w procesie rozwoju dostawcoOw i mobilizowaniu ich do poprawy jakosci swojej
produkcji, co przeklada si¢ wprost na dostarczenie zgodnych ze specyfikacja jako$ciowa
czesci na lini¢ produkcyjng klienta. Wprowadzenie systematycznego monitoringu jakos$ci
pozwala na ochron¢ przed konsekwencjami btgdéw ludzkich i materiatowych, a takze na

podzial ryzyka.
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