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Streszczenie: Innowacyjno$¢ produktow jest jednym z najistotniejszych elementow,
majacych znaczacy wplyw na konkurencyjno$¢ przedsigbiorstwa na rynku.

Artykut przedstawia analiz¢ czynnikéw wplywajacych na innowacyjno$¢ wytwarzanych
przez Ponar Wadowice S.A. elementéw maszyn i urzadzen. Ponar S.A., jest producentem
elementéw maszyn 1 urzadzen pracujagcych w systemach olejowych, w uktadach
hydraulicznego sterowania i napgdu oraz uktadach filtracji.

Przeanalizowane zostaly dane z lat 2010-2014, uwzgledniajace wybrane czynniki
produkcyjne, organizacyjne i ludzkie, ktore majg istotne znaczenie przy powstawaniu
wybrakow, ktore z kolei generujg straty finansowe przedsigbiorstwa.

Stowa kluczowe: wyrob, brak, jako$¢, koszt

WSTEP

Firma Ponar Wadowice S.A., specjalizujaca si¢ w produkcji elementow hydrauliki
sitowej powstata w 1965 roku.

Najbardziej rozwojowym okresem dla niej byty lata 1976-1987. W tym czasie
wzrosto zapotrzebowanie na nowoczesng hydraulik¢ sitowa do sektora producentow
maszyn wykorzystywanych w przetworstwie tworzyw sztucznych. Zmodernizowano
technologi¢ oraz zainwestowano w nowy park maszynowy.

W 1998 roku firma otrzymata Certyfikat Systemu Jakos$ci wg normy ISO 9001.

W roku 2011 firma pozytywnie przeszia audyt 1 otrzymata Certyfikat Systemu
Zarzadzania Srodowiskowego wg normy 14001. Obecnie rozpoczeta dziatania zwigzane z
wdrozeniem normy ISO 18001 - Bezpieczenstwo 1 Higiena Pracy. Audyt jest
przewidywany pod koniec 2015 roku.

Firma Ponar Wadowice S.A. to krajowy lider w dziedzinie hydrauliki sitowe;j.
Glownymi zadaniami przedsigbiorstwa wzgledem swoich klientow jest:

o projektowanie,

a produkcja,

o serwisowanie systemow olejowych, w tym ukladow hydraulicznego sterowania i
napedu oraz systemow filtracji.

Podstawowymi obszarami dzialalnosci firmy Ponar Wadowice S.A. jest produkcji i
dystrybucja elementéw hydrauliki sitowej (rys. 1) w sktad, ktorej wchodza:

0 pompy i silniki hydrauliczne wszystkich typow,
0 rozdzielacze suwakowe,
O zawory zwrotne,
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zawory ci§nieniowe,

zawory regulujace przeplyw,
przekazniki ci$nienia,

hydraulika nabojowa,

hydraulika mobilna,

cylindry hydrauliczne,

akumulatory hydrauliczne,

elementy sterowane proporcjonalnie,
filtry.
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Rys. 1 Przykladowe wyroby firmy

onar Wadowice S.A.
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Zrodto: [1]

Dodatkowo firma zajmuj¢ si¢ produkcja elementdéw osprze¢tu pomocniczego i ushug
takich jak:
kompletacja i dostawa elementéw hydraulicznych,
remonty i modernizacja uktadéw hydraulicznych,
remonty i regeneracja elementéw i uktadéw hydraulicznych,
konsultacje 1 doradztwo techniczne,
Serwis,
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szkolenia z zakresu obstugi i serwisu dostarczanych aparatow i urzadzen [1].

ZASTOSOWANIE WYROBOW FIRMY PONAR WADOWICE S.A.
Aparaty, urzadzenia oraz uklady napgedu 1 sterowania hydraulicznego
produkowanego w Ponar Wadowice S.A. sg wykorzystywane w:
0 maszynach 1 urzadzeniach stosowanych w przemys$le maszynowym i tworzyw
sztucznych,
maszynach rolniczych, drogowych, budowlanych i transportowych,
podnos$nikach i podestach ruchomych,
przemysle cigzkim: gornictwie, hutnictwie 1 przetworstwie metali,
przemysle okretowym,
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a energetyce [2].

DOBOR PROBLEMU BADAWCZEGO

Istotnym elementem jest analiza problemu powstawania brakow podczas procesu
produkcyjnego. Wazna kwestig dla kazdego przedsigbiorstwa jest dazenie do 0 brakow.
Niestety nie jest to mozliwe do osiggniecia przez firmy. Jest wiele czynnikow
wplywajacych na ten stan rzeczy. Dodatkowo zréznicowany asortyment Ponar Wadowice
S.A. 1 bardzo czgste przezbrajanie maszyn sprawia, ze silg rzeczy takowe wadliwe
produkty powstaja podczas ich wytwarzania lub montowania, ale musimy odpowiedzie¢ na
pytanie: ,,Jakie czynniki i w jakim stopniu wpltywaja na jako$¢ produke;ji?”.

KONTROLA JAKOSCIOWA WYROBOW

Dzigki wprowadzeniu normy ISO 9001, jako$¢ wytwarzanych produktow w
Znaczacym stopniu si¢ poprawita. Zabiegi dotyczace kontroli wyrobéw podczas obrobki
pod katem jako$ci, zwiekszyly procentowa ilo$¢ wykrywanych niezgodno$ci z
zatozeniami. Dodatkowo pracownicy zaczg¢li zwraca¢ wieksza uwage i1 przyktada¢ si¢ do
swojej pracy. Powstaje pytanie — jakie czynnosci i ktore na to pozwolity Kazdy pracownik
rozlicza si¢ ze swojej pracy kazdego dnia za pomoc3:

e karty pracy i wpisaniu na nig ilo$ci dobrych 1 wadliwych sztuk jakie wykonat podczas
swojej zmiany,

¢ podbicia pierwszej dobrej sztuki z partii na karcie przewodnie;j,

e przyjecia sztuk i potwierdzenia wykonania dobrych, poprzez wpisanie ilosci w
odpowiedniej rubryce dla danej operacji i przybiciu pieczatki.

Za pomocy tych ,narzedzi” swiadomos¢ pracownikow rosnie, co przeklada si¢ na
doktadniejsze wykonywanie pracy przez nich. Ich praca jest codziennie monitorowana co
sprawia, ze jest jawna dla kazdego i nie ma mozliwosci ukrywania swoich bledow.
Kolejnym narzgdziem do monitorowania produkcji pod katem jako$ci jest zastosowanie
karty kontrolnej pomiaréw wymiarow i parametrow. Takie karty stosowane sa dla
wyrobow z wymiarami krytycznymi, czyli tolerancja wykonania jest wymuszana i
zamieszczana na rysunku technicznym danego wyrobu [6]. ROwniez stosowane sg karty
wtedy, gdy klient tego wymaga, czyli np. jaki§ wymiar jest istotny dla dziatania danego
wyrobu 1 gdy wymiar rzeczywisty przekroczy zakres tolerancji — wtedy taki produkt nie
jest w stanie zapewni¢ poprawno$ci w dziataniu. Do kontroli wybiera si¢ losowo wybrane
probki — sa one wybierane przez system podczas tworzenia tej karty. Arkusze z danymi sa
przechowywane i1 dostgpne dla audytorow wewnetrznych jak i zewngtrznych (zazwyczaj
firm, ktére wymagaja prowadzenia i zbierania tych danych).

PROBLEM JAKOSCI PROCESU PRODUKCYJNEGO

Warto si¢ tu skupi¢ na analizie przyczyn i kosztéw zwigzanych z brakami. Dla
kazdego przedsigbiorcy koszty poniesione z produkcjg wadliwych elementow niosg ze
sobg straty, ktore sa nieodlacznym elementem kazdej produkcji. Dzigki systemowi ERP,
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ktory jest wykorzystywany w organizacji, mozna w tatwy sposéb uzyska¢ dane dotyczace
kosztéw wyrobow wadliwych [8]. Wykres (rys. 2) przedstawia dane za okres od 2010 roku
do wrze$nia 2014 roku:
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Rys. 2 Wykres kosztow brakéow
Zrédlo: Opracowanie wlasne

Na tym wykresie mozna zauwazy¢, ze znaczacy wzrost przypada na rok 2011. Jest to
spowodowane zwigkszonymi zamowieniami i zwigkszeniem produkcji. Zwigkszona
produkcja generuje wigksza ilos¢ brakéw. Roczne straty z tego powodu siegajace ponad
400000 zt w poréwnaniu z roczng sprzedaza, ktora oscyluje w granicy 50000000zt daje
nam 0,8% wadliwej produkcji. Z punktu widzenia przedsigbiorcy jest to duza strata.
Dlatego prowadzony jest rejestr z jakiej przyczyny powstaja wyroby niezgodne. Dzigki
temu, mozliwe jest wprowadzenie dziatan korygujacych, ktore pozwolg na zniwelowanie
powstawania brakow [3].

Przeprowadzona analiza Pareto-Lorenza, uwidocznita najczesciej popetniane bledy,
ktore prowadza do ztej produke;ji [5].

Analiza pozwolita na skupieniu si¢ w pierwszej kolejnosci na 20% przyczyn, ktore
generuja 80% wszystkich wadliwych wyrobow. Gtownymi przyczynami s3:

0 wady ukryte materiatu, detalu,
0 ustawianie obrabiarki w cyklu automatycznym,
o blad pracownika.

Aby ograniczy¢ pierwszg przyczyne powstawania brakow, ze wzgledu na wady
ukryte materiatu 1 detalu do procesu produkcyjnego, zastosowano operacj¢ badan
nieniszczacych. Pozwoli to na wykryciu wady w materiale na samym poczatku procesu
produkcyjnego [4], co ograniczy koszty brakéw. Dodatkowo tej samej czynno$ci zaczegto
wymagac¢ od dostawcdw materiatu.
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W ograniczeniu drugiej przyczyny, czyli brakow spowodowanych ustawianiem
obrabiarki w cyklu automatycznym, zostaly poczynione starania o otrzymywaniu
doktadniejszych 1 dtuzszych prognoz dotyczacych zamowien produktow od klientow.
Pozwoli to na zwigkszenie liczby elementéw w jednej serii i ograniczenie liczby ustawien
danej maszyny.

Ostatnig przyczyna powstawania brakow, na ktorej si¢ skupiono byly btedy
pracownikow. Najczestszym btedem byt btad mocowania detalu na obrabiarce. Najwicksza
grupg osob, ktora dopuszczata si¢ takiego bledu byli nowoprzyjeci pracownicy.
Zorganizowano dla nich dodatkowe szkolenia oraz wprowadzono wizualizacje w
technologii produkcyjnej, ktora opisywata w jaki sposéb powinno si¢ mocowa¢ danych
wyrob na obrabiarce.

Swiadomo$¢ techniczna pracownikow jest tu sprawa priorytetowa [7].

W celu zwigkszenia $wiadomos$ci pracownikéw na temat produkcji, na kazdym
gniezdzie zamontowano tablice ze wskaznikami, ktore s3 uzupeliane kazdego dnia i

obrazuja prac¢ calej brygady, czy osiagneta zalozony cel. Przyktad takiej tablicy
przedstawia rys. 3.
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Rys. 3 Tablica wskaznikow gniazda
Zrodto: Opracowanie wiasne

Znaczne ograniczenie pierwszych trzech gtéwnych czynnikéw powstawania brakow,
pozwoli na wyrazne zredukowanie kosztéw ponoszonych z tytutu wadliwej produkcji.

PODSUMOWANIE

Przedsigbiorstwo dbajace o innowacyjnos¢ swoich produktow, chcac utrzymac si¢ na
rynku musi inwestowa¢ w zaawansowane technologie, materiaty i systematyczny rozwoj
kadry kierowniczej oraz szeregowych pracownikow.
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W artykule przeanalizowano wybrane czynniki, m.in. zwigzane z procesami
technologicznymi, planowaniem i organizacja

Z przeprowadzonych badan wynika m. in. ze gldéwnymi przyczynami brakow sa:

e wady ukryte materiatu,

e wady ukryte detalu,

e ustawianie obrabiarki w cyklu automatycznym,
e Dblad pracownika.

Wprowadzenie dziatan korygujacych pozwala poprawi¢ jako$¢ i innowacyjnos$c
wyrobow, co jest kluczem do sukcesu firmy. Dzigki nim przedsigbiorstwo Ponar
Wadowice S.A. ma statych i zaufanych klientow oraz pozyskuje nowych. Dodatkowo
rosnie jego renoma, dzigki czemu moze si¢ sta¢ potentatem rynkowym w swojej branzy.

Artykut jest wynikiem pracy statutowej o symbolu BK-223/ROZ-3/2015
pt. "Znaczenie inzynierii produkcji w rozwoju innowacyjnych produktow i ustug”,
realizowanej w Instytucie Inzynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzqdzania Politechniki Slgskiej.
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