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Streszczenie: Celem artykulu jest zaprezentowanie wybranego narzgdzia zarzadzania jakoscig w zakladzie zajmujacym si¢ produkowaniem
spodni .Po przeprowadzonych badaniach, powstal diagram Pareto-Lorenza, ktory ukazuje przyczyny poprzez , ktore powstaje wyrob nie
spelniajacy wymagan klientéw, normy. Diagram drzewa ukazuje dziatania zapobiegawcze jak i korygujace do powstatych przyczyn.

Abstract: The aim of this article is to present the selected quality management tool in a trousers production facility. After the research, a
Pareto-Lorenz diagram has been developed, which shows the causes by which the product does not meet the requirements of the customer.

The tree diagram shows the preventive and corrective actions for the causes.
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1. Wstep

Odziez jest bardzo istotnym elementem w Zzyciu cztowieka.
Kazdego dnia korzystamy z niej. Producenci odziezy musza nadg-
za¢, za tak szybko rozwijajacym si¢ rynkiem i zmieniajacymi
trendami. Fason, krdj odziezy zalezy od wieku, ptci, wykonywane;j
pracy czy tez upodoban. W dzisiejszych czasach rynek odziezowy
jest ogromny, wystepuja zatem indywidualne projekty dla konkret-
nej osoby - niepowtarzalne. Wiaze si¢ to z wyzszymi kosztami,
pozwalaja sobie na to osoby bardziej zamozne. Produkcja spodni
zaczyna si¢ od zrobienia projektu. Do jego stworzenia potrzebne sa
wymiary takie jak: obwod bioder, dtugos$¢ spodni po boku, dtugosé
spodni po wewnetrznej stronie nogawki oraz miara glebokosci
podkroju spodni jak i miar¢ obwodu uda w najszerszym miejscu.
Po utworzeniu projektu, z odpowiedniego materialu wycinane sa
elementy, ktore beda zszyte tworzac wzor spodni [1].

Definicji jakosci jest wiele, poniewaz jest to pojecie filozo-
ficzne, indywidualne oraz dynamiczne. Nalezy zwroci¢ uwage, iz
jako$¢ to spelnienie wszelkich wymagan technicznych, estetycz-
nych oraz eksploatacyjnych zwiazanych oczywiscie z uzytkowa-
niem produktu. Prostym wyjasnieniem tego stowa jest ogdt cech
produktu lub ustugi, majacy wpltyw na ich zdolno$¢ do zaspokaja-
nia oczekiwan nabywcow. Jako$¢ jest to stopien w jakim zestaw
inherentnych wlasciwosci spetnia wymagania [2]. W.E. Deming
okreslit ja jako stopien jednorodnosci i niezawodnosci wyrobu przy
mozliwie niskich kosztach i maksymalnym dopasowaniu do wy-
magan rynku [3].Narzedzia i metody zarzadzania jakosciag w orga-
nizacji majg ogromne znaczenie. Odnosza si¢ do jakosci produko-
wanych wyrobow jak réowniez do funkcjonowania catej firmy.
Wystepuje wiele pomocy i rozwigzan w zarzadzaniu jakoscia,
jednak nalezy wybrac¢ takie, ktore pomagaja zniwelowac konkretny

skutek. Do analizy problemu wystgpowania spodni o wymaga-
niach, ktore niespelniang norm wykorzystany zostat diagram Pare-
to-Lorenza oraz diagram drzewa.

2. Wykorzystane narzedzia

Diagram Pareto-Lorenza to tradycyjne narz¢dzie zarzadzania
jakoscia, ktore opiera si¢ na zaleznosci, ze zazwyczaj 20% - 30 %
przyczyn decyduje o okoto 70% - 80% skutkoéw. Diagram ten
stosowany jest w celu uzyskania poprawy poziomu proceséw jak
i cech jakoSciowych wyrobu jak i ustugi. Za pomoca tego diagramu
mozna zbada¢ najistotniejsze zdarzenia, majace najwigkszy wplyw
na jakos$¢ produktu, a nastgpnie wyznaczy¢ dzialania, ktore daza do
poprawy poziomu jakosci. Diagram Pareto-Lorenza stosowac
mozna do kazdego zjawiska i zaleznosci, jakie wystepuja na co
dzien, ktorych skladniki okreslonej calosci daja si¢ przedstawié
liczbowo 1 uzalezni¢ procentowo od danej czgsci [4]. Diagram
drzewa jest pomocnym narzg¢dziem, przy planowaniu dziatan kory-
gujacych jaki rowniez zapobiegawczych. Stosuje si¢ go, po prze-
prowadzeniu analizy przyczyn problemu, i w tym momencie moz-
na zaproponowac dziatania, ktore przyczynia si¢ do pozbycia si¢
problemu [5].
3. Opis problemu i wyniki analizy

Pierwsza analiza odbyla si¢ w miesigcu-kwiecien 2016r.
Firma rozpoczyna dziatalno$¢, wchodzi na rynek. Wystepujacych
niezgodnosci jest 15. Brana jest pod uwage jako$¢ materialow,
wykonanie, jak rowniez proces produkcyjny. Caty proces sterowa-
ny jest przez czlowieka. Dane w tabeli 1 ilustruja nazwy niezgod-
nosci wystepujacych w procesie produkcyjnym oraz ich licznos$é,
udzial procentowy jak i warto§¢ skumulowana. Zaktad funkcjono-
wat w pelni bez problemoéw w tym czasie.
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Tabela 1. Licznos¢ i struktura wystepowania niezgodnosci
(pierwszy okres)

Lp. | Nazwa niezgodnosei Tlos¢ | Udziatl procen- | Warto$¢  sku-
[%] towy [%] mulowana [%]

N3 N.i.skajakoéc' materiatu- 320 34.05 34,05
dzinsu

N6 | Bledy w projekcie 730 30,32 64,37

N10 | Brak ozdoby 300 12,46 76,83

N2 N.iskajakoéc' nici e 3.86 80,69
uzywanych w produkcji

N11 | Zty kolor nici 92 3,82 84,51

N5 | Krzywo wszyty zamek | 90 3,74 88,25

N12 | Zbyt ptytka kieszen 63 2,62 90,86

N1 | Zuzycie narzgdzi 58 2,41 93,27

N9 | Krzywy szew 45 1,87 95,14

Nis | Krzywo obszyte 34 |14 96,55
spodnie

N8 Nierowna dtugosé 27 112 97.67
nogawek
Brak kontroli i przegla-

N13 | dow maszyn produk- 23 0,96 98,63
cyjnych

N14 Nierowna szeroko$é¢ 16 0.66 99.29
nogawek

N7 | Krzywo wszyta szlufka | 12 0,50 99,79

N4 | Brak guzika 5 0,21 100
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Rys.1. Diagram Pareto-Lorenza na podstawie danych z tabeli 1

Przedstawione dane wykorzystane zostaly do utworzenia
wykresu Pareto-Lorenza (Rys. 1). Najczgstszym problemem byta
niska jako$¢ materiatu, a najrzadziej brak guzika.

Z wykresu zaprezentowanego na rysunkul i z danych w tabe-
li 1 wynika, ze 20 % przyczyn powoduje 77% skutkéw. Mozna
stwierdzi¢ rowniez, ze 77% wszystkich przyczyn niezgodnosci
stanowig 3 gldwne przyczyny: niska jako$¢ materialu, bledy
w projekcie, brak ozdoby. Pozostale 12 przyczyn niezgodnosci
odpowiada za 23 % skutkow. Niska jakos¢ materiatu, moze wyni-
kac¢ stad, ze firma w tym momencie wchodzita na rynek i nie chcac
ponies¢ duzych kosztow na rozpoczgcie produkeji zakupila tanszy
materiatl, a co za tym idzie, nizszej jakosci.

Analiza druga odbyla si¢ w miesigcu-kwiecien 2017r. Okre-
$lono 15 niezgodnoéci. Termin wykonania badania to roczny udziat
w rynku firmy. Narzedzie to umozliwi wskazanie niezgodnosci
wystepujacych najczesciej oraz te niezgodno$ci, ktore maja maty
wplyw na jako$¢ produktow. Dane zaprezentowane w tabeli 2
zostaty wykorzystane do skonstruowania wykresu Pareto-Lorenza
—rysunek 2.

Tabela 2. Licznos¢ i struktura wystepowania niezgodnosci

(drugi okres)
L Nazwa niczeodnogei Tlos¢ | Udzial  pro- | Warto§¢  sku-
p: W g [%)] centowy [%] | mulowana [%]
N4 Nierowna szeroko$¢ 500 26,08 26,08
nogawek
N6 | Btedy w projekcie 480 25,04 51,12
N5 | Krzywo wszyty zamek 430 22,43 73,55
N2 Niska jako$é¢ nici uzywa- [ oo 417 7773
nych w produkcji
N11 | Zty kolor nici 78 4,07 81,79
N4 | Brak guzika 73 3,81 85,60
N12 | Zbyt ptytka kieszen 63 3,29 88,89
N1 | Zuzycie narzgdzi 54 2,82 91,71
N9 | Krzywy szew 46 2,40 94,11
N15 | Krzywo obszyte spodnie | 33 1,72 95,83
N8 Nierowna dlugos$¢ noga- 26 136 97.18
wek
Brak kontroli i przegla-
N13 | dow maszyn produkcyj- 24 1,25 98,44
nych
N10 | Brak ozdoby 15 0,78 99,22
N7 | Krzywo wszyta szlufka 11 0,57 99,79
N3 N.lgkajakosc materiatu- 4 021 100
dzinsu
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Rys. 2. Diagram Pareto-Lorenza na podstawie danych z tabeli 2

Z danych w tabeli 2 i z wykresu zaprezentowanego na rysun-
ku 2 wynika, ze 20 % przyczyn powoduje 73% skutkow. Mozna
réwniez stwierdzi¢, iz 73% wszystkich przyczyn niezgodnosci
stanowia 3 przyczyny: nierowna szeroko$¢ nogawek, bledy
w projekcie, krzywo wszyty zamek. Pozostale 12 przyczyn nie-
zgodno$ci odpowiada za 27 % skutkéw. Na ostatnim miejscu
znajduje si¢ niska jakos¢ materiatu. Bledy w projekcie spowodo-
waly zte wszycie zamka oraz nieodpowiednig szeroko$¢ nogawek.

Na rysunku 3 zaprezentowano diagram drzewa, przedstawia-
jacy dziatania korygujace i zapobiegawcze do powstatych przyczyn
wystapienia mebli o niespelniajacych wymaganiach normy. Przed-
stawiony diagram drzewa prezentuje dziatania korygujace jak
1 zapobiegawcze, dzigki stosowaniu ich firma moze unikna¢ po-
wstawania przyczyn, prowadzacych do produkowania wyrobu
niezgodnego z wymaganiami normy.
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Rys. 3. Diagram drzewa

Poka Yoke
Szkolema dla
pracownikow
Zmiana dostawey

Szkolenia dla pracownikow beda pomocne w przypadku

prowadzenia projektu jak i zatwierdzenie go przez osobg upowaz-
niona. Aby poprawi¢ jako$¢ materialow, nici, nalezy znalez¢ no-
wych dostawcow i przed zastosowaniem przeprowadzi¢ badania
tego produktu. Waznym czynnikiem jest tez, przeprowadzanie w
konkretnych odstgpach czasu kontroli maszyn i urzadzen. Braki w
obrobce mechanicznej zostang zminimalizowane dzigki kontroli po
kazdej wykonywanej czynno$ci. Wprowadzenie metody Poka
Yoke pomoze unikna¢ brakow ozdoby czy guzika, np. zastosowa-
nie tacek z odpowiednig iloscig elementow.

4. Podsumowanie

Przedstawione narzedzia zarzadzania jako$cig przyczynity
si¢ do przeanalizowania przyczyn wystgpowania niezgodnosci
w produkcji spodni. Przedstawiaja dziatania, dzigki ktorym mozna
uniknaé glownego problemu. Proces produkcyjny spodni jest pro-
wadzony za pomoca komputera i cztowieka. Nalezy zatem prowa-
dzi¢ szkolenia dla kadry zarzadzajacej oraz catej zatogi firmy, aby
pracownicy mieli mozliwo$¢ zdobywania doswiadczenia. Przy
pomocy diagramu Pareto-Lorenza okreslone zostaty przyczyny
powstawania tak licznych niezgodnos$ci. Badanie przeprowadzono
w dwodch najwazniejszych momentach w zaktadzie, gdy przedsig-
biorstwo jest na poczatkowym poziomie i na etapie kiedy jest juz
rok czasu na rynku. Stwierdzono, iz w momencie wej$cia na rynek
w firmie najwigkszym problemem bylta niska jako$¢ materiatu,
btedy w projekcie, niepelne ozdobienie. W czasie rozwinigtej
produkcji najwigkszym problemem s3: nierdwna szeroko$¢ noga-
wek, bledy w projekcie, krzywo wszyty zamek. W obu przypad-
kach wystepuje problem z projektem, firma powinna zainwestowac
w szkolenie projektanta lub znalez¢ innego lepszego pracownika.
Diagram drzewa przedstawia dziatania, ktore wyeliminuja wyste-
powanie przyczyny btedow. Caty proces produkcyjny spodni jest
prowadzony za pomoca pracy fizycznej pracownikow - krojenie,
szycie, nanoszenie poprawek. Komputer ma swoj udzial w projek-
towaniu. Nalezy wigc prowadzi¢ szkolenia dla zatogi firmy podno-
szac tym samym ich kwalifikacje oraz motywowac¢ ich do pracy.
Znalezienie odpowiednich dostawcow moze podnies¢ jakos¢ mate-
rialéw, nici stosowanych w produkcji. Metoda Poka Yoke pomoze
uniknaé¢ brakow guzikdw 1 o0zddb poprzez zastosowanie tacek
dozujacych okreslong liczbe elementow.

Literatura

[1]  Ignatowska B., Uszyj¢ sama, wydanie V, Wydawnictwo Watra
Warszawa 1986 5.90-95

[2] ISO 9000:2005, Quality management systems-Fundamentals and
vocabulary (PN-EN ISO 9000:2006 System zarzadzania jakoscia-
Podstawy I terminologia

[3] Deming W.E., Quality, Productivity and Competition Position,
MIT Press, Cambridge, Massachussett,1982

[4] Hamrol A., Mantura W., Zarzadzanie jakoscia teoria i praktyka,
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2006, s.220

[5] Luczak J., Matuszak-Flejszman A., Metody i techniki zarzadzania
jakoscia, wydawnictwo Quality Progress, Poznan 2007, s.88,89



