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ANALIZA 1 DOSKONALENIE JAKOSCI
WYROBOW W WYBRANYM
PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNYM

1.1 WPROWADZENIE
Jakos$¢ to wazne zagadnienie we wspotczesnym Swiecie. Towarzyszy ludziom

w kazdej sferze ich zycia. Jest ona niezwykle istothna w przedsiebiorstwie
produkcyjnym i towarzyszy ona podczas kazdego etapu tworzenia produktu czy
ustugi. Od poziomu jakosci wyrobow zalezy zadowolenie klienta, a zatem sukces
przedsiebiorstwa. Zadowolenie i satysfakcja Kklienta sa to element, ktéry
przedsiebiorstwo uwaza za priorytet.

Jesli chodzi o przedsiebiorstwa branzy motoryzacyjnej, poziom jakoSci jest
szczegblnie wazny, poniewaz dodatkowo zwigzany jest z bezpieczennstwem i Zyciem
cztowieka. Jako$¢ wyrobu gotowego, czyli pojazdéw zalezy w duzej mierze od
jakosSci jego elementéw, tzn. czesci samochodowych produkowanych w innych
firmach. Dlatego niezmiernie istotna jest jako$¢ poszczegdlnych podzespotéw,
poniewaz wszystkie te elementy tworza wyréb gotowy, czyli produkt, ktéry trafia
bezposrednio do klienta.

Aby poziom jakosci byt wysoki, wymaga on ciaggtej obserwacji, analizy, a takze
doskonalenia. Z pomocg przychodza liczne metody i narzedzia, ktére mozna do tego
wykorzysta¢. Pozwalajg identyfikowac przyczyny wystepowania probleméw oraz
szuka¢ rozwigzan, ktére poprawiajg jakosc¢.

Na przestrzeni lat opierajagc sie na obserwacji, analizie i praktyce powstato
wiele zasad, ktére pomagaja usprawniac procesy pod wzgledem jako$ciowym. S3 to
filozofie, ktére zdobyty uznanie w wielu krajach w matych, $rednich oraz duzych
przedsiebiorstwach. ,Usprawnienie” i ,doskonalenie” sa to stowa, ktore tacza kazda
z tych zasad. Ich przemyslane i $wiadome wykorzystanie pomaga osiggna¢ sukces,
usprawniac procesy, a zwtaszcza podnosi¢ poziom jakosci na wszystkich szczeblach
przedsiebiorstwa [1, 4, 5, 6].

Celem pracy jest analiza niezgodnos$ci wykrytych w komponentach za pomoca
wybranych metod i narzedzi jako$ciowych, ich identyfikacja, okreslenie przyczyn
wystepowania oraz metod doskonalenia.
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1.2 CHARAKTERYSTYKA BADANEGO PRZEDMIOTU
Dane, przedstawione w pracy pochodza z przedsiebiorstwa zajmujgcego sie

produkcja pasywnych i aktywnych systeméw bezpieczenstwa w pojazdach

samochodowych, m.in. modutéw poduszek powietrznych oraz paséw

bezpieczenstwa. W pracy dokonano analizy komponentéw stosowanych do
produkcji modutu poduszki powietrznej, ktéra zapewnienia bezpieczenstwo

w momencie kolizji. Dokonano analizy modutu poduszki powietrznej marki Ford,

typ driver airbag Sktada sie on z kilku podstawowych elementow [2]:

e Poduszki powietrznej - wielko$¢ poduszki jest uzalezniona od rodzaju i jej
przeznaczenia. PoKkryta jest ona powtokg silikonowa, poniewaz podczas
wystrzatu wytwarza sie temperatura ok. 600°C. Pozwala to unikng¢ spalenia czy
tez uszkodzenia poduszki.

e Generatora - jego zadaniem jest napeinienie poduszki powietrznej gazem.
Mozna je podzieli¢ na dwa typy termiczne oraz gazowe. W kazdej z poduszek
powietrznych montowany jest odpowiedni typ generatora dobrany doktadnie
do objetosci poduszki. Generator musi napeini¢ poduszke tak, aby wypetnic¢ catg
jej objetosc. Jest on montowany z tytu poduszki powietrzne;j.

e Stelaza - jest to metalowa czes$¢, ktéra umozliwia potaczenie generatora oraz
poduszki.

e Obudowy - ta czes¢ jest plastikowa i znajduje sie z tytu modutu.

e Pokrywki - miedzy obudowg, a pokrywka znajduje sie juz zlozony modut
poduszki powietrznej. Pokrywka jest to cze$¢ zewnetrzna, czyli przéd modutu.
Tylko ten element jest widoczny po zamontowaniu w samochodzie.
W przypadku modutu dla kierowcy jest to centralna cze$¢ kierownicy.

Na rysunku 1.1 przedstawiono wyglad modutu poduszki powietrznej marki

Ford, typ driver airbag.

Rys. 1.1 Modul poduszki powietrznej marki Ford, typ driver airbag
Zrédto: [2]

1.3 METODYKA BADANEGO PRODUKTU
Analizie jakoSci zostaty poddane komponenty do wyprodukowania wyrobow

gotowych, ktére zostaly wykorzystane do produkcji w okresie jednego miesigca
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kalendarzowego. Do przeprowadzenia analizy zostaly wykorzystane takie metody

i narzedzia, jak:

1.4

Diagram Pareto-Lorenza,
Analiza FMEA,

Diagram Ishikawy,
Metoda 5 x dlaczego ?

ANALIZA NIEZGODNOSCI KOMPONENTOW
Dokonano iloSciowej analizy produkcji modutéw do samochodéw marki Ford.

Rysunek 1.2 obrazuje wielko$¢ produkcji modutu w sztukach od stycznia 2016 roku
do czerwca 2016 roku. Produkcja w kazdym miesigcu sie rézni, jest to
spowodowane ilo$cig zamdéwien na dany produkt.

Produkcja modutu marki Ford typ driver
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Rys. 1.2 Produkcja modutu marki Ford typ driver

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [2, 3]

Rysunek 1.3 przedstawia procentowy stosunek ilo$ci wystepujacych wyrobow

niezgodnych w stosunku do catej produkciji.

Stosunek sztuk wadliwych do ogdlnej produkgcji
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Em Wielkos¢ produkgji
Rys. 1.3 Stosunek sztuk wadliwych w ujeciu calej miesiecznej produkcji

Akceptowalna ilos¢ wystepowania niezgodnosci

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [2, 3]
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Na linii Ford typ driver akceptowalna ilo§¢ wystepowania niezgodnosci to
0,2% w stosunku do catej produkcji. Mozna zauwazy¢, ze ilo$¢ zidentyfikowanych
niezgodno$ci nie jest uzalezniona od wielkoSci produkcji. W miesigcu marcu
akceptowalna ilo$¢ niezgodnoS$ci zostata przekroczona, w pozostatych miesigcach
udziat wyrobéw wadliwych miescit sie w dopuszczalnych normach. W zwigzku
z tym analize jako$Sciowa komponentéw przeprowadzono dla miesigca marca.

1.4.1 Diagram Pareto-Lorenza

Do analizy czestotliwo$ci wystepowania poszczegélnych niezgodnosci
wykorzystano zasade 80/20 czyli tzw. metode ABC. Metoda ta zmierza do
wyodrebnienia najwazniejszych cech, ktére maja najwiekszy wptyw na jakosc¢.
Stosowanie tej techniki opiera sie na analizie nieproporcjonalnego rozktadu
przyczyn, ktére maja wptyw na tworzenie sie niepozadanych zdarzen [6].

Zebrano dane dotyczace iloSci poszczegdélnych niezgodnosci wykrytych
w komponentach do produkcji modutu. Wyznaczono procentowy udziat
poszczegblnych rodzajow usterek w ich catkowitej liczbie oraz skumulowane liczby
i udzialy procentowe usterek. Na ich podstawie zbudowano diagram Pareto-Lorenza
przedstawiajacy znaczenie poszczegdlnych niezgodnosci wykrytych
w komponentach modutu. Diagram ten przedstawiono na rysunku 1.4.

Diagram Pareto-Lorenza dla niezgodnosci w komponentach
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Rys. 1.4 Diagram Pareto-Lorenza dla niezgodnosci wykrytych w komponentach
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [2, 3]

Ponumerowano je w kolejnosci od najczeSciej do najrzadziej wystepujacych.

Te same oznaczenia zastosowano w p6Zniejszych analizach:
1. Zabrudzenia, zatluszczenia.
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Zgiete piny generatora.
Niedolane elementy tworzywa.
Uszkodzona wtyczka.
Korozja generatora.
Wady estetyczne komponentu.
Deformacja ksztattu elementéw metalowych.
Niezgodny montaz emblematu.
Niezgodno$ci wymiarowe komponentéw.
. Niezgodny kolor.
Z rysunku 1.4 wynika, Ze:

O 0N s W

Uy
=)

e Najczesciej wystepujace niezgodnoSci to: zabrudzenia i zatluszczenia
(ok. 15,5%), zgiete piny generatora (15,5%), niedolane elementy tworzywa
(13,8%) i uszkodzona wtyczka (12,1%). Nalezatoby wiec zwroci¢ szczegdlng
uwage podczas kontroli dostaw oraz dokona¢ ponownej oceny dostawcéw tych
komponentéw. Nalezy zwroci¢ uwage, ze nie odnotowano niezgodnosci, ktore
dominowatyby znaczaco w tym rozktadzie.

e Za 84,48% wadliwych komponentéw odpowiada siedem niezgodnosci:
zabrudzenia, zatluszczenia, zgiete piny generatora, niedolane elementy
tworzywa, uszkodzona wtyczka, korozja generatora, wady estetyczne
komponentu, deformacja ksztattu elementéw metalowych.

1.4.2 Analiza FMEA

Analiza FMEA pozwala na okreS$lenie przyczyn oraz skutkéw wystepowania
niezgodno$ci. Stosowanie tej analizy pozwala zidentyfikowaé czynniki, ktére
wptywaja na wystepowanie niezgodnosci. Wynikiem analizy FMEA jest okreSlenie
liczby priorytetowej ryzyka. Do jej obliczenia potrzebne s3 trzy kryteria o okreslonej
wartosci liczbowej [3]:

W - ryzyko wystepowania btedu (duze 10 - znikome 1),

Z - znaczenie btedu dla klienta (duze 10 - znikome 1),

R - mozliwo$¢ wykrycia btedu (duza mozliwos¢ 1 - znikoma 10),
LPR - liczba priorytetowa ryzyka: LPR = W-Z-R.

Dokonano analizy FMEA niezgodnosci, ktére wystapity w komponentach do
produkcji modutu. Wyniki tej analizy przedstawiono w tabelach 1.11 1.2.

Na podstawie analizy FMEA (tab. 1.1 i 1.2) mozna stwierdzi¢, ze sze$¢
niezgodnos$ci dotyczacych komponentdéw przekroczyto liczbe priorytetowa ryzyka,
co oznacza, ze nalezy im sie szczegdétowo przyjrzec i jak najszybciej wyeliminowac.
Do niezgodnosci, ktére przekroczyly poziom krytyczny naleza: korozja generatora,
uszkodzona wtyczka, niezgodne szycie poduszki, niedolane elementy tworzywa,
zgiete piny generatora, wady estetyczne komponentu. Z wykresu mozna odczytac, ze
z szeSciu niezgodnoSci wyraznie wyrdzniaja sie dwie: korozja generatora oraz
uszkodzona wtyczka.
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Tabela 1.1 Analiza FMEA dla niezgodnos$ci, ktére wystapily w komponentach
Lp. . Nazwa N PotenICJalne Potencjalne w 7 R | wWzr
niezgodnosci skutki wady przyczyny wady
Nieestetyczny
yglad Magazynowanie
) komponentu. .
Zabrudzenia, 2 komponentéw
1. . Trudno$¢ . o 7 5 1 35
zatluszczenia . w nieodpowiednich
z naklejeniem
. warunkach.
etykiety
na komponent.
. . Brak mozliwo$ci
2. Zgigte piny zamontowania Zy transport 8 9 2 144
generatora komponentu.
generatora.
Brak mozliwosci
Nedoane | Pt esoy | Wkoroare
3. | elementy P ’ p 5 7 6 4 168
Nieestetyczny tworzywa lub zbyt
tworzywa A
wyglad matej iloSci.
komponentdw.
Ryzyk_o wystapienia Zty transport lub
Uszkodzona zwarcia. Brak .
4. N magazynowanie 8 8 7 448
wtyczka mozliwosci
komponentu.
przeptywu pradu.
Korozia Ryzyko uszkodzenia lidoaflai};llzvgsnle
5. : tadunku w P . 10| 10 | 5 | 500
generatora w nieodpowiednich
generatorze.
warunkach.
Nieodpowiednie
obchodzenie sie
. z komponentem.
Wady estetyczne Nieestetyczny Nieodpowiedni
6. wyglad 5 6 4 120
komponentu , transport lub
komponentdw. .
magazynowanie.
Uszkodzenie
mechaniczne.
. Nieodpowiedni
Deformacja e
Brak mozliwosci transport lub
ksztattu . .
7. . potaczenia ze sobg magazynowanie. 6 6 1 36
elementéw R .
komponentdow. Uszkodzenie
metalowych .
mechaniczne.
Niezgodny Brflk m9ZIIWOSC1 Uchybienie osoby
. dziatania wyrobu L
8. | montaz . montuj3ce;. 7 6 2 84
gotowego wg. jego .
elementu ¥ Awaria maszyny.
przeznaczenia.
Niezgodno$ci Brak mOZhWOSCl Btad na rysunku
; dopasowania .
9. | wymiarowe ze soba technicznym. 6 6 2 72
komponentéw komponentow. Zte parametry maszyny.
Nieestetycany | o e
10. | Niezgodny kolor | wyglad numeréw Y 4 8 1 32
komponentu. .
komponentow.
Niezgodne wyRyzssérz()ef:i%: Bledy na rysunku
11. 5 . . C technicznym. Uchybienia | 3 10 8 240
szycie poduszki | poduszkilub jej nie o0sobv szviacei poduszk
wystrzelenia. y szyjacejp &

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [2, 3]
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Tabela 1.2 Uszeregowanie niezgodnosci komponentéw
wg liczby priorytetowej ryzyka (LPR)

Lp. Nazwa niezgodnoS$ci LPR Dziatania zapobiegawcze
5 Korozja generatora 500 Zabezpleczeple ope'lkowar.ua ggneratora przed
dostaniem sie do niego wilgoci.
4 Uszkodzona wtyczka 448 Zabezpleczenle .komponentow w czasie transportu
i magazynowania. Wizualna kontrola komponentu
Niezgodne WyKorzystanie plastikowych szablonéw, wedtug
11. ; . 240 f .
szycie poduszKki ktérych zostanie uszyta poduszka.
3. Niedolane elementy 168 | Wizualna kontrola komponentdéw.
tworzywa
2 Zgiete piny generatora 144 Lepsze zabezpieczenie komponentu podczas
transportu.
6 Wady estetyczne 120 Zabezpieczenie komponentu w czasie transportu
' komponentu i magazynowania. Wizualna kontrola komponentu.
. Minimalizacja ruchéw roboczych osoby montujgcej.
Niezgodny N .
8. . 84 | Odpowiednie zagospodarowanie obszaru roboczego
montaz elementu e
osoby montujacej.
9 Niezgodnos$ci wymiarowe 72 Wieksza ilo$¢ przegladéw i regulacji parametréw
' komponentéw maszyny.
7 Deformacja ksztattu 36 Zabezpieczenie komponentu w czasie transportu
' elementéw metalowych i magazynowania.
1 Zabrudzenia, 35 Lepsze zabezpieczenie komponentu podczas
' zattuszczenia magazynowania.
Kontrola wizualna komponentu. Rodzaje
10. | Niezgodny kolor 32 | komponentéw powinny by¢ starannie rozdzielone
w miejscach dla nich przeznaczonych.

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [2, 3]

1.4.3 Diagram Ishikawy

Diagram Ishikawy jest to wykres przyczynowo-skutkowy, ktéry pozwala na
okreslenie obszaréw odpowiedzialnych za wystapienie probleméw. W obszarze,
w ktérym czynnikow odpowiedzialnych za problem jest najwiecej nalezy go
przeanalizowac priorytetowo i dazy¢ do eliminacji wykrytego problemu [4].

Do przeprowadzenia diagramu Ishikawy zostaly wykorzystane najistotniejsze
niezgodnos$ci, ktére zostaty uwidocznione podczas analizy FMEA, tj.: korozja
generatora (rys. 1.5) i uszkodzona wtyczka (rys. 1.6).

Diagram Ishikawy dla niezgodnoS$ci - korozja generatora (rys. 1.6) - dowiodt,
Ze przyczyng jej wystapienia sg zaniedbania w obszarze zarzadzania. Nalezatoby
jednak przeanalizowac¢ rowniez inne przyczyny, ktore rdwniez przyczyniaja sie do
powstania niezgodnos$ci. Dla przyczyny wystapienia niezgodnos$ci, ktéra dotyczy
uszkodzonej wtyczki (rys. 1.6) najwieksze znaczenie odgrywa cztowiek i to on jest
gtownie odpowiedzialny za jej wystapienie. Istotng przyczyna jest tu rowniez
materiat. Pozostate przyczyny w niewielkim stopniu skutkuja powstawaniu
niezgodnosci.
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METODA ZARZADZANIE CZLOWIEK
Opakowanie Zbyt 'I)O'ZIIt?
komponentu nie przewiezienie
Przechowywanie chroni przed KoTpamE ( o
i transport dostaniem sig magazynu 1
. — pozostawienie na
komponentu Bark decyzi o wody do wnetrza I
. TR zewnatrz
odbyly si¢ przepakowaniu
niezgodnie z komponentu KOROZJA
instrukcia | >
GENERATORA
Pozostawienie
komponentu w
miejscu do tego nie
przeznaczonym
OTOCZENIE
Rys. 1.5 Diagram Ishikawy dotyczacy niezgodnosci
wystepujacej w komponentach - korozja generatora
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [2, 3]
Mechaniczne
ZARZADZANIE CZLOWIEK uszkodzenie
wtyczki przez
.y pracownika
Szukanie Uszkodzenie
oszezgdnosc komponentu )
kosztem tanich podezas Uszkodzenie ladunku
komponentéw o dostarczenie przez magazyniera
niskiej jakosci komponentu do podczas transportu
przedsiebiorstwa miedzywydzialowego
USZKODZONA
WTYCZKA
Uszkodzenie . . L,
k Niska jako$¢
omponentu v
podczas procesu lllat@l'lahl . .
komponentu Nietrwaly material

produkcyjnego
komponentu, latwy do

uszkodzenia

MASZYNY

MATERIAL

Rys. 1.6 Diagram Ishikawy dotyczacy niezgodnosci
wystepujacej w komponentach - uszkodzona wtyczka
Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [2, 3]

1.4.4 Metoda 5 x dlaczego ?
Metoda 5 x dlaczego ? jest jedng z metod, ktére pozwalajg wykry¢ podstawowe
przyczyny wystapienia niezgodnosci, problemu lub defektu. Metoda ta polega na
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pieciokrotnym zadaniu pytania ,dlaczego?”. Pozwala to roztozy¢ przyczyne
wystgpienia problemu na czynniki, a takze dotrze¢ do pierwotnej przyczyny
i okresli¢ obszar odpowiedzialny za jego wystapienie [1].

Na rysunku 1.7 zostata zobrazowana metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona
dla niezgodnosci korozja generatora.

Dlaczego powstata korozja na generatorze?

l

Poniewaz dostata si¢ do niego wilgo¢.

J

Dlaczego dostata si¢ do komponentu wilgo¢?

A\
Poniewaz komponent nie zostat w odpowiednim czasie
przetransportowany do magazynu.

l

Dlaczego komponent nie zostat przetransportowany do

/

magazynu?

l

Poniewaz byt utrudniony kontakt migedzywydziatowy.

\/

Dlaczego nastapito utrudnienie w kontakcie
miedzywydzialowym?

l

Poniewaz informacja od dziatu transportu do dziatu logistyki
przemierza zbyt dtuga droge, co powoduje strate czasu.

4

Dlaczego informacja ta dociera z opdznieniem?

Vi
Poniewaz informacja ta przebiega w pierwszej kolejnosci
przez inne dziaty.

Rys. 1.7 Metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona dla niezgodnosci
wykrytej w komponentach - korozja generatora
Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [2, 3]

Metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona dla niezgodnosci korozja generatora
wykazata, Ze gléwng przyczyng wystgpienia niezgodno$ci jest zly przeptyw
informacji miedzy dziatami przedsiebiorstwa.

Na rysunku 1.8 zostata przedstawiona metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona
dla niezgodnosci uszkodzona wtyczka.
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Dlaczego nastapito uszkodzenie wtyczki?

J

Poniewaz zostata uszkodzona mechanicznie przez
pracownika.

!

Dlaczego wtyczka zostata uszkodzona przez pracownika?

/
Poniewaz jest wykonana z tanszego materiatu o niskiej
jakosci.

L

Dlaczego zostat obnizony poziom jakosci komponentow?

J

Poniewaz przedsiebiorstwo szuka oszczgdnoscei.

\/

Dlaczego przedsigbiorstwo szuka oszczednosci?

J

Poniewaz przedsigbiorstwo chce przeznaczy¢ fundusze na
efektywniejszy rozwoj technologiczny.

l

Dlaczego przedsigbiorstwo chce rozwinaé zaplecze

technologiczne?

l

Poniewaz przedsigbiorstwo dazy do poszerzenia swojego
asortymentu.
Rys. 1.8 Metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona dla niezgodnosci wykrytej

w komponentach - uszkodzona wtyczka
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [2, 3]

Metoda 5 x dlaczego ? przeprowadzona dla niezgodnosci, uszkodzona wtyczka
wykazata, ze gtowna przyczyng wystgpienia niezgodnos$ci jest minimalizacja
kosztéw przez przedsiebiorstwo, aby zainwestowal w zaplecze technologiczne
potrzebne do poszerzenia asortymentu.

1.5 MOZLIWOSCI DOSKONALENIA WYBRANEGO WYROBU GOTOWEGO

Przeprowadzone analizy wykazaty obszary problemoéw, a takze przyczyny ich
wystepowania. Dzieki tym wynikom mozna zastosowa¢ dziatania korygujace
i minimalizujgce zidentyfikowane problemy, co skutkuje ciggtym doskonaleniem
jakosci wyrobu. Na podstawie analiz mozna zaproponowac:

18



SYSTEMY WSPOMAGANIA w INZYNIERII PRODUKCJI 2017

Zapewnienie prawidlowos$ci przebiegu i bezpieczenstwa ... Vf’lum‘;6
1ssue

Diagram Pareto-Lorenza

Zabrudzenia i zatluszczenia komponentéw moga by¢  skutkiem
nieprawidtowego transportu komponentéw lub ich magazynowania.

Zgiete piny generatora réwniez moga by¢ nastepstwem nieprawidtowego
transportu lub magazynowania, ale réwniez nalezatoby sie skontaktowac
z dostawca i poinformowac go o zidentyfikowanej niezgodnoS$ci, poniewaz
komponent mégt zosta¢ uszkodzony jeszcze u dostawcy.

Niedolane elementy tworzywa moga by¢ spowodowane zlym wtryskiem
materiatu do formy. ROwniez nalezy skontaktowa¢ sie z dostawca
i poinformowac go o wystgpieniu problemu.

Analiza FMEA

Korozja generatora jest powazng niezgodno$cia, poniewaz moze prowadzi¢ do
uszkodzenia tego komponentu, ktory jest odpowiedzialny za prawidtowy
wystrzat poduszki powietrznej. Korozja wystgpita na skutek dostania sie wilgoci
do opakowania. Nalezy wiec zabezpieczy¢ opakowanie komponentu przed
wilgocia oraz wyznaczy¢ odpowiednie miejsce dla komponentu przed
przetransportowaniem go do magazynu i wprowadzeniu do systemu.
Uszkodzona wtyczka moze spowodowac zwarcie, co moze skutkowaé
nieprawidtowym funkcjonowaniem wyrobu gotowego lub catkowitym jego
uszkodzeniem. Komponent zostat uszkodzony mechanicznie podczas transportu
lub w trakcie procesu produkcyjnego. W celu eliminacji wadliwych sztuk nalezy
przeprowadzi¢ kontrole wizualng i odseparowac¢ od ogélnej ilosci wtyczek
sztuki uszkodzone. Mozliwe, Ze za uszkodzone komponenty odpowiada
niewlasciwe opakowanie. W tym wypadku powinien nastgpi¢ kontakt
z dostawca.

Diagram Ishikawy
a) Za wystapienie korozji na generatorze s3 odpowiedzialne cztery czynniki:

metoda, zarzadzanie, cztowiek, otoczenie.

o W obszarze metoda, zawiodly nieprawidtowy transport i przechowywanie
komponentu. CzynnoSci te odbyty sie niezgodnie z instrukcja.

o W obszarze zarzadzania, zawi6dt brak podjecia szybkich decyzji.
Komponenty zbyt dtugo przebywaty w wilgotnym opakowaniu. Natychmiast
po ich zamoknieciu powinna zosta¢ podjeta decyzja o kontroli wizualnej
i przepakowaniu komponentu do suchego opakowania. Generator powinien
by¢ transportowany oraz magazynowany w pojemniku odpornym na wilgoc.
Ze wzgledu na oszczedno$¢ kadra przedsiebiorstwa zdecydowata sie na
tansze opakowania, lecz nietrwate i nie zapewniajagce komponentowi ochrony
przed czynnikami zewnetrznymi.

o Opakowanie z generatorami znajdowato sie poza magazynem w czasie
deszczu. Po roztadowaniu tadunku samochodu od dostawcy powinno jak
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b)

Za

najszybciej zosta¢ przetransportowane do magazynu ze wzgledu na
niesprzyjajagce warunki atmosferyczne. Pracownicy magazynu nie
zareagowali  odpowiednio  szybko, aby  wprowadzi¢  pojemnik
z komponentami na magazyn. Nalezatoby rozwazy¢ poprawe kontaktu
miedzy kierowcami dostarczajgcymi towar, a magazynierami.

Na terenie przedsiebiorstwa nie znajduje sie miejsce oczekiwania dostaw do
przyjecia na magazyn. Przy miejscu roztadunku samochodu powinno
znajdowac sie miejsce, ktére chroni opakowania i ich zawarto$¢ przed
zamoknieciem. Kadra przedsiebiorstwa powinna rozwazy¢
zagospodarowanie zadaszonego obszaru, ktory bedzie miejscem oczekiwania
tadunku do momentu przyjecia go do magazynu.

niezgodno$¢ - uszkodzona wtyczka - odpowiedzialne s3 cztery obszary:

zarzadzanie, cztowiek, maszyny, materiat.

o

Przedsiebiorstwo zdecydowalo sie szukal oszczednosci kosztem jakoSci
komponentéw. Material, z ktérego zostat wykonany komponent nie jest
trwaty, tatwo mozna go uszkodzi¢. Kadra przedsiebiorstwa powinna
rozwazy¢ zmiane dostawcy wtyczek. Uszkodzona wtyczka moze powodowac
zwarcie, co prowadzi uszkodzenia moduly Ilub nieprawidtowego
funkcjonowania.

Wystgpieniem niezgodnoSci, jakim jest uszkodzona wtyczka, w duzym
stopniu moze by¢ czlowiek. Ze wzgledu na niskiej jakoSci materiat
komponentu tatwo mozna go uszkodzi¢ podczas transportu lub podczas
uzycia w procesie produkcyjnym. Komponent powinien znajdowac sie
w miejscu do tego przeznaczonym, aby mozna bylo go wygodnie
i bezpiecznie wyciggaé oraz wykorzysta¢ do procesu. Pojemnik na
komponenty powinien zabezpiecza¢ je przed wypadnieciem oraz
upuszczeniem przez operatora.

Proces produkcyjny powinien by¢ przeanalizowany w celu zaobserwowania,
czy komponent nie jest uszkadzany bezposrednio w maszynie. Nalezy
przeanalizowaé przebieg procesbw w pewnym okresie czasu oraz
zaobserwowad, czy wyzej wymieniona niezgodno$¢ wystgpita przy udziale
tego czynnika. Jesli tak, maszyna powinna zosta¢ przezbrojona lub powinna
nastapit zmiana komponentu.

Jako$¢ materiatu to bardzo istotny problem, jesli chodzi zidentyfikowana
niezgodno$¢. Tanszy ale zarazem mniej trwaty komponent nie speinia
oczekiwan firmy i odbiorcow. Kadra przedsiebiorstwa powinna rozwazy¢
zmiane komponentu na taki o wyzszej jakosci.

Metoda ,,5 x dlaczego ?”:

Z analizy przeprowadzonej dla niezgodno$ci korozja generatora wynika, zZe
Zzrodtem problemu jest utrudniony przeptyw informacji miedzywydziatowych.
Informacja miedzy kierowca samochodu dostawczego, a magazynem oraz
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logistyka powinna by¢ mozliwie najkrotsza. Przeptyw informacji bytby
utatwiony oraz umozliwitoby to szybsze podejmowanie decyzji, a takze
rozwigzywanie problemoéw. Ze wzgledu na brak prawidlowego przeptywu
informacji w odpowiednio wczesnym czasie do dziatéw odpowiedzialnych za
komponent, opakowanie z generatorem nie ulegtoby zamoknieciu lub zostatoby
szybko przepakowane.

e Jesli chodzi o niezgodnos$¢ uszkodzona wtyczka, analiza wykazata podstawowa
przyczyne, jaka jest szukanie dodatkowych oszczednoSci na rozwdj
technologiczny w celu poszerzenia asortymentu. Firma planuje zakup nowych
maszyn, w tym celu probuje szukal oszczedno$ci w réznych obszarach
dziatalnos$ci. W tym celu kadra zdecydowata sie na tanszy komponent o gorszej
jakosci.

WNIOSKI

Temat pracy zwigzany byt z analiza jako$ci komponentéw od produkc;ji
wyrobow i wprowadzeniem dziatan doskonalgcych, ktére umozliwityby
ograniczenie wystepowania w nich niezgodnosci. Wybranymi elementami byty
komponenty potrzebne do produkcji modutu marki Ford typ driver,
produkowanych w firmie dziatajacej w branzy motoryzacyjnej. Okres wstepny
analizy obejmowat sze$¢ miesiecy kalendarzowych od stycznia do czerwca 2016r.,
do analizy jako$ci wybrano miesigc marzec, gdyz w tym miesigcu zostata
przekroczona akceptowalna ilo$¢ wystepowania niezgodnosci.

Na podstawie przeprowadzonych analiz mozna postawi¢ nastepujace
stwierdzenia i wnioski:

1. W procesie produkcyjnym zostaly zidentyfikowane niezgodnos$ci wystepujace
komponentach. Udzial  procentowy zidentyfikowanych  niezgodnosci
w catkowitej produkcji wyrobu jest zmienny, a ustalony poziom krytyczny
(0,2%) na linii produkcyjnej byt przekraczany jedynie okresowo. Przekroczenie
poziomu krytycznego zidentyfikowanych niezgodnos$ci nie bylo zalezne od
wielkosci produkgji.

2. Najistotniejsza niezgodnoscia, ktéra wystgpita w komponentach byta korozja
generatora. Jej wystgpienie jest istotne, poniewaz moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia generatora. Wigze sie to z nieprawidtowym wystrzatem poduszki,
a co za tym idzie z niespetnieniem oczekiwanych wymagan produktu
zwigzanych z bezpieczenistwem jego uzytkowania. W celu unikniecia
wystgpienia tej niezgodnosci nalezy zachowa¢ odpowiednie warunki transportu
oraz magazynowania komponentu, ktére byty podstawowymi przyczynami
wystepowania problemu.

3. Analiza i doskonalenie jakosci produktu majg bardzo istotne znaczenie,
zwlaszcza jesli chodzi o branze motoryzacyjng. Dziatania te pozwalajg utrzymac
odpowiednie parametry jako$ciowe wyrobu, co ma réwniez znaczenie z punktu
widzenia bezpieczenstwa jego uzytkowania. Aby analiza i doskonalenie

21



2017
volume 6 | Redakcja naukowa tomu: PRUSAK Rafal, KARDAS Edyta

issue 9

produktu przyniosty pozadane efekty, nalezy stosowa¢ odpowiednie narzedzia,
metody i techniki do tego przeznaczone. Ich wybor jest duzy i zalezy od rodzaju
produktu, jaki jest poddany analizie, oraz od tego, jakiego rodzaju wyniki chce
sie otrzymac. Dzieki takiemu instrumentarium mozna okresli¢c problem,
czestotliwos¢ jego wystepowania, wage problemu, a takze ustali¢ przyczyny jego
wystepowania oraz dziatania eliminujgce problem, jak réwniez doskonalgce
caty proces.

LITERATURA

[1]

S. Borkowski, R. Ulewicz, Zarzgdzanie Produkcjq Systemy Produkcyjne.
Sosnowiec: Humanitas, 2009.

Dane z firmy TRW - niepublikowane.

M. Kipigroch, Analiza i doskonalenie jako$ci wyrobéw w wybranym
przedsiebiorstwie produkcyjnym, praca dyplomowa inzynierska, Politechnika
Czestochowska, Wydzial Inzynierii Produkcji i Technologii Materiatow,
Czestochowa 2017.

J. Luczak, A. Matuszak-Flejszman, Metody i Techniki Zarzqdzania Jakoscig
Kompendium Wiedzy. Poznan: Quality Progress, 2007.

B. Stowinski, Zarzgdzanie i InZynieria Jakosci. Koszalin: Wydawnictwo
Politechniki Koszalinskiej, 2011.

M. Urbaniak, Zarzgdzanie Jakosciq Teoria i Praktyka. Warszawa: Onepress,
2004.

Data przestania artykutu do Redakcji: 10.2017
Data akceptacji artykutu przez Redakcje: 11.2017

22



SYSTEMY WSPOMAGANIA w INZYNIERII PRODUKCJI 2017
Zapewnienie prawidlowos$ci przebiegu i bezpieczenstwa ... Vios];u??

ANALIZA I DOSKONALENIE JAKOSCI WYROBOW W WYBRANYM
PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNYM

Streszczenie: W artykule dokonano analizy jakosci komponentéw wybranego wyrobu
i zaproponowano dziatania doskonalgce. Wybranym produktem byt modut poduszki
powietrznej do samochoddéw osobowych marki FORD. Dokonano analizy niezgodnosci
wystepujgcych w wyrobie komponentach. W analizie wykorzystano nastepujqce narzedzia
i metody: analiza Pareto-Lorenza, metoda FMEA, diagram Ishikawy oraz metoda
5 x dlaczego ? Okreslono réwniez mozliwosci dziatarn doskonalgcych, ktére mozna
wprowadzié, aby poprawié¢ jakos¢ wyrobéw gotowych. Wyniki badan obejmowaty okres 1
miesiqca kalendarzowego.

Stowa kluczowe: jakos¢, analiza, doskonalenie, metody i narzedzia jakosciowe, modut,
komponent

THE ANALYSIS AND IMPROVEMENT OF QUALITY PRODUCTS
IN THE SELECTED PRODUCTION COMPANY

Abstract: The quality analysis of components of chosen product using selected tools
improvement methods were proposed. Air bag module for FORD cars was the selected product.
The analysis of non-conformances occurring in components of product was made.
The following tools and methods were used in the analysis: Pareto chart, FMEA method,
Ishikawa chart and 5xwhy ? The possibility of improvements actions that can be implemented
to improve the quality of finished products were also identified. The analysis takes into account
the actual results from the production process and covers the period of one calendar month.

Key words: quality, analysis, improvement, quality, methods and tools, module, component
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