ARcHIwUM WIEDZY INZYNIERSKIE] Tom 1 NR 1 (2016) 76-79
ARCHIVES OF ENGINEERING KNOWLEDGE VoL. 1 ISSUE 1 (2016) 76-79

ARCHIWUM WIEDZY INZYNIERSKIE]
ARCHIVES OF ENGINEERING KNOWLEDGE

www.qpij.pl/archiwum_wiedzy_inzynierskiej

Analiza problemow jakosciowych podczas produkcji opa-
kowan zbiorczych z tektury

Analysis of quality problems in the production of bulk
packages from cardboard

Krzysztof Knop', Dominika Pietraga’

! Department of Production Engineering and Safety, Faculty of Management, Technical University of Czestochowa, Armii Krajowej 19B,
42-200 Czgstochowa, Poland, kknop@poczta.fm

Z student of Management and Production Engineering on Faculty of Management, member of the scientific club “Quality Promoter”, Tech-
nical University of Czestochowa, Poland, domi24@poczta.onet.eu

Streszczenie: W artykule przedstawiono wyniki analizy probleméw jakosciowych podczas produkcji opakowan zbiorczych z tektury - pudet
klapowych produkowanych w jednym z przedsigbiorstw zlokalizowanych na terenie wojewodztwa $laskiego. Przedstawiono badane przed-
sigbiorstwo, wykorzystywane maszyny i urzadzenia w procesach produkcji opakowan zbiorczych z tektury oraz proces wytworczy pudet
klapowych, zaprezentowano ujecie technologiczne mikoorganizacyjne tego procesu. Dokonano analizy problemow jako$ciowych - niezgod-
nosci pudet klapowych w okresie jednego miesigca. Wykorzystano diagram Pareto-Lorenza w celu identyfikacji niezgodnos$ci krytycznych
badanego wyrobu. Zastosowano metod¢ FMEA do kwantyfikacji niezgodnosci ze wzgledu na ryzyko wystapienia, znaczenie dla klienta,
mozliwo$¢ wykrycia oraz ryzyko catkowite. Zaproponowano dziatania korygujace majace na celu zmniejszenie czgsto$ci wystgpowania
niezgodnosci krytycznych oraz ryzyka tych niezgodno$ci. Koniecznym zadaniem w tej kwestii jest poprawa skutecznos$ci kontroli wizualnej,
w szczegolnosci kontroli wstgpnej jakosci tektury.

Abstract: In the article was presented results of quality problems analysis during production of bulk packages from cardboard in one of
companies located in Silesian province. It was presented analysed company, machines and devices used in production process of bulk pack-
ages from cardboard and manufacturing process of flap boxes, also in the technological, microorganizational approach. The analysis of quali-
ty problems — products nonoconformities of the flap boxes in a period of one month was done. Diagram Pareto-Lorenz was used for identifi-
cation the critical nonconformities of analysed product. It was also applied Process FMEA method (PFMEA) for quantification of
nonconformities in a range of ocurrrance risk, significance to customer and detection possiblity and risk priority number. Corrective actions
aimed at reducing critical nonconformities and the risk of nonconformities were proposed. A necessary task in this regard is to improve the
effectiveness of visual inspection, in particular a prior inspection of quality of cardboards.
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1. Wstep. Prezentacja celu i podmiotu badan 2. Park maszynowy przedsi¢biorstwa
Celem badan jest identyfikacja, analiza oraz ograniczenie Badane przedsigbiorstwo jest w posiadaniu nastgpujacych
liczby 1 ryzyka probleméw jako$ciowych wystepujacych podczas maszyn i urzadzen, ktore sa wykorzystywane w procesie produkcji
produkcji pudet klapowych poprzez wprowadzenie odpowiednich opakowan zbiorczych z tektury:
dziatan korygujacych. W badaniach wykorzystano diagram Pareto- . Drukarka fleksograficzna — w technologii druku stosuje
Lorenza oraz metod¢ PFMEA (FMEA procesu). Diagram Pareto- si¢ farb¢ fleksograficzng, rozcienczalng w wodzie, ktora
Lorenza wykorzystano dla identyfikacji niezgodnosci krytycznych szybko schnie i nie rozmazuje si¢ po zaschnigciu. Druk po-
wyrobu w badanym okresie, ze wzgledu na czgsto$¢ ich wystepo- wstaje za pomoca odbicia - fotopolimer odciska wzor na
wania, z kolei metode PFMEA w celu kwantyfikacji niezgodnosci formatce tak jak pieczatka na kartce.
badanego wyrobu: ryzyka ich znaczenia, wystgpowania, wykrycia . Bigownica — to maszyna, ktéra stuzy do wygniatania bigéw
oraz ryzyka catkowitego. (zagniecen) w formatce. Bigi — to zagniecenia gdzie pu-
Podmiotem badan jest jeden z matych przedsicbiorstw zaj- detko ma si¢ zagniataé/zalamywacg.
mujacych si¢ produkejg opakowan zbiorczych z tektury, zlokali- . Wycinarka szczelinowa — sktada si¢c z zespotu regulowa-
zowana na terenie woj. $laskiego. Przedsigbiorstwo to produkuje nych dowolnie nozy, ktore wycinajg szczeliny oddzielajgce
pudetka klapowe, fasonowe (wykrojnikowe) i wieczkowe. Specja- klapy.
lizuje si¢ w produkcji matoseryjnej, wykonywanej przez kilkuoso- . Maszyna kombinowana SB (SBR) — sklada si¢ z nastgpu-
bowg zatoge. Przewaza produkcja nietypowych opakowan pod jacych gtownych podzespotow: korpusu, zespotu bigow, wy-
1ndyw1(1ualne zamoéwienia, migdzy innymi producentéw mebli krojnika, nozy szczelinujacych. Maszyna stuzy do produkcji
1TOWErow. pudetek klapowych z tektury falistej. Produkcja pudetka
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przebiega w trzech fazach: - operacja wzdtuznego bigowania,
- operacja poprzecznego bigowania i szczelinowania, - ope-
racja wycinania otworow.

. Sloter z drukarka fleksograficzna dwukolorowa — jest
specjalizacyjng, wydajng maszyna do produkcji pudet kla-
powych. Zaleta tej maszyny jest fakt, iz nie wymaga stoso-
wania wykrojnikow. Posiada wlasny zestaw nozy, ktore
mozna ustawia¢ dowolnie, w zalezno$ci od potrzeb. Sloter
wykonuje nacigcia, wycina klape do sklejania kartonu i wy-
konuje bigi podhuzne.

. Wycinarka walcowa — jest to maszyna na wykrojniki pta-
skie. Na maszynie tej mozna wycina¢ zaréwno pudta faso-
nowe, jak i pudta klapowe. Zasada dzialania maszyny jest
nastepujaca: po natozeniu formatki na wykrojnik, rozpoczyna
si¢ cykl roboczy, w ktorym wykrojnik przejezdza pomiedzy
watami roboczymi maszyny.

. Wycinarka rotacyjna — to maszyna do produkcji kartonow,
przede wszystkim fasonowych. Narzgdziem wycinajacym sa
wykrojniki rotacyjne. Praca przy maszynie polega na nakta-
daniu tektury na automatyczny podajnik i odbiorze palety
wycietych kartonéw za maszyna.

. Zszywarka pneumatyczna — to maszyna przeznaczona do
faczenia za pomoca zszywek metalowych, zakladek stano-
wiacych elementy taczace $ciany pudetka.

. Wézki transportowe — wozek paletowy, reczny, wozek
widlowy, zmechanizowany — przeznaczone do przemiesz-
czania materialdw z magazynu na hal¢ produkcyjna a na-
stepnie wyrobow gotowych do magazynu lub bezposrednio
do transportu do klienta.

. Pétautomat pakujacy — to maszyna, ktéra sprawdza si¢ tam,
gdzie wystgpuje potrzeba zapakowania szybko, duzej ilo$ci
paczek. Potautomat ten naciaga, zgrzewa a nastgpnie ucina
tasme.

. Napinacz reczny do tasmy poliestrowej — urzadzenie do
laczenia tasm poliestrowych i propylenowych za pomoca
przelotowych zapinek stalowych lub plastykowych. Przezna-
czony do stabilizowania tadunkow zbiorczych.

. Prasa do belowania surowcéw wtérnych — to hydrauliczna
prasa do prasowania odpadoéw, np. makulatury, tworzyw
sztucznych, w tym PET, do postaci beli wigzanych tasmami
poliestrowymi. Wigzanie bel odbywa si¢ recznie, a wyrzuca-
nie produktu w sposob hydrauliczno-mechaniczny. Waga be-
li wynosi okoto 400kg. Maszyna uzywana jest belowania
odpadéw, przed przekazaniem ich do powtdrnego przerobu.

. Sklejarka pélautomatyczna — shuzy do sklejania kartonow
klapowych.

3. Charakterystyka przedmiotu badan — pudlo klapowe
zbiorcze

Przedmiotem badan jest pudio klapowe zbiorcze z nadrukiem
fleksograficznym przeznaczone na obuwie dziecigce o wymiarach
(dl. x szer. x wys.) 420 x 330 x 210 mm. Wykonane jest
z tektury trzywarstwowej z fala typu B, z formatki o rozmiarach
1520 x 540 mm. Wymaga klejenia tasma pakowa klap dolnych
i gornych pudetka. Pudelko jest transportowane w paczkach po
kilkanascie sztuk w formie plaskiej. Jest skladane przed samym
procesem pakowania obuwia (zapakowane w opakowania jednost-
kowe lub woreczki). Ztozenie takiego pudetka zajmuje ok. 20-30
sekund 1 wymaga uzycia taSmy pakowej i ostrza. Widok gotowego
wyrobu, jego elementow sktadowych oraz wymiaréw przedstawia
rys. 1.

-77-

4. Opis i prezentacja procesu wytworczego pudel klapo-
wych na maszynie kombinowanej

Tekture do produkcji pudet klapowych dostarczaja bezpos-
rednio producenci na paletach, zabezpieczonych tasmami poli-
estrowymi. Arkusze tektury przedsigbiorstwo zamawia w réznych
rozmiarach, w zalezno$ci od wielkosci i rodzaju opakowan, ktore
maja by¢ produkowane. Arkusz tektury, z ktorego jest wycinany
wzor pudta nazywa si¢ ,,formatka”. Formatki pakowane s3 na
paletach po 500 szt. Palety z formatkami sktadowane s3 w maga-
zynie. Za pomoca wozka widtowego paleta z odpowiednim rodza-
jem formatki trafia na hal¢ produkcyjna, gdzie podjezdza pod
odpowiednia maszyng. W zalezno$ci od rodzaju produkowanego
pudetka 1 wielkosci partii produkowanej uzywa si¢ odpowiedniej
maszyny.
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Rys. 1. Pudlo klapowe — gotowy wyréb, jego elementy sktadowe i wymiary

Do produkcji pudetek klapowych w badanym przedsi¢bior-
stwie uzywa si¢ maszyny kombinowanej SB, ktora jest potacze-
niem 2 maszyn: bigownicy i szczelindwki. Do obstugi tej maszyny
potrzebnych jest 2 operatorow. Na samym poczatku maszyna jest
programowana i ustawiana przez jednego z operatorow. Ustawiana
jest szerokos¢ bigdow (bigi to zagniecenia, gdzie pudetko ma si¢
sktada¢, wzdluzne, poprzeczne), odstgpy i glgbokos¢ szczelin.
Pierwszy operator podaje formatke na podajnik urzadzenia a drugi
odktada juz pudetko na palete. W tym samym czasie kontrolujac
wizualnie odstep miedzy szczelinami i skladajac co kilka sztuk czy
pudetko dobrze si¢ sktada 1 wszystkie elementy pasuja do siebie.
W razie stwierdzenia nieprawidlowo$ci maszyna zostaje zatrzyma-
na i wykonuje si¢ korekt¢ w ustawieniach lub sprawdza si¢ czy
maszyna si¢ nie rozregulowata. W przypadku zamoéwienia na duza
ilo$¢ opakowan klapowych do ich produkcji uruchamiany jest
sloter z drukarka fleksograficzng i sklejarka. Schemat procesu
wytworczego w ujeciu technologicznym [1] pudia klapowego
zbiorczego na obuwie z nadrukiem fleksograficznym przedstawia
tabela 1.

5. Zastosowanie diagramu Pareto-Lorenza do identyfi-
kacji niezgodno$ci krytycznych pudel klapowych
Dokonano analizy niezgodno$ci pudetek klapowych w opar-
ciu o dane zebrane podczas produkcji wyrobu z okresu badanego
(wybranego) jednego miesigca. Z karty przebiegu realizacji zamo-
wienia odczytano rodzaje i liczb¢ ujawnionych niezgodno$ci.
Stwierdzono 16 przypadkéw niezgodno$ci wyrobu w badanym
okresie, takich jak: N1 - przekroczona tolerancja wysokos$ci fali
formatki, N2 - niezachowana tolerancja wymiarowa poiproduktu,
N3 - staba jako§¢ materiatu (kolyska tektury), N4 - uszkodzenie
mechaniczne poétproduktu, N5 - staba gramatura tektury, N6 - staba
jakos$¢ materiatu (nie sklejona fala), N7 - stabe przegniecenie (bi-
gu), N8 - staba jako$¢ materialu (przesuszona tektura), N9 - nieza-
chowana tolerancja szczelin wzgledem bigéw, N10 - staba jakos¢
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druku, N11 - stabe sklejenie zaktadki klejowej, N12 - uszkodzenie
mechaniczne produktu, N13 - zabrudzenie polproduktu, N14 -
staba jako$¢ materiatu (miejscowy brak fali), N15 - nie sklejenie
zaktadki klejowej, N16 - zabrudzenie produktu. Wykorzystano
diagram Pareto-Lorenza w celu identyfikacji niezgodnosci kry-
tycznych badanego wyrobu [2, 3] (rys. 2).

Tabela 1. Schemat przebiegu procesu wytworczego pudta klapowego
zhiorczego na obuwie z nadrukiem fleksograficznym w ujeciu technolo-

gicznym
Odleglo$¢ | Czas . Maszyna/narzedzie
Lp. m] s Symbol Operacja /miejsce
Magazynowanie ot
! v pélprefabrykatéw Magazyn gléwny
Transport Wozek paletowy
2 30 300 ¢> polprefabrykatow na mechaniczna /Hala
hale produkcyjng produkcyjna
Transport Wozek paletowy reczny/
3 5 150 polprefabrykatow przed 7 vy reczny
sloter z drukarkq Hala produkeyjna
Kontrola wizualna
4 5 IZ p/r Z;ZZZ;:;’{;;Z;: a Hala produkcyjna
podajnik slotera
Przejazd formatki przez
5 5 10 drukarke flexograficzng Sloter z drukarkq
i wycinarke szczelin (w felksograficzng
sloterze)
Kontrola wizualna
wycigtego pudetka, .
6 3 D poprawnosci wyciec Hala produkeyjna
szczelin i nadruku.
7 v .Sk{admmme. Hala produkcyjna
migdzyoperacyjne -
. Wézek paletowy reczny/
8 5 300 ¢> Transport pod sklejarke Hala produkcyjna
9 3 5 Sklejanie zaktadki Sklejarka
klejowej polautomatyczna
Kontrola wizualna L S
sklejenia z transportem Pﬂi?{:;ﬁ;:;?;;kﬂ
10 3 150 na potautomat do 7 . .
pakowania paczek pakowania tasma PP/
i N Hala produkcyjna
tasmq polipropylenowg -
Tasma
11 200 Pakowanie na palecie / poliestrowa/Folia
zabezpieczenie stretch/Hala
produkcyjna
12 60 & K(mtr.n[a w;ualmz Hala produkcyjna
zabezpieczenia palety -
13 30 300 Transport do magazynu Wozek paletowy
wyrobow gotowych haniczy/Magazyn
' Magaz) i M Zyn Wy
14 wyrobow gotowych otowych
z 81 1485 x x x

W wyniku zastosowania diagramu Pareto-Lorenza okreslono
grupe niezgodno$ci krytycznych pudel klapowych ze wzgledu na
czesto$¢ ich wystepowania. Na 74,4% ze stwierdzonych niezgod-
nosci wyrobu sktadaja si¢ trzy niezgodnosci: N1 - przekroczona
tolerancja wysokosci fali formatki (48,8%), N2 - niezachowana
tolerancja wymiarowa polproduktu (14,2%) i N3 - staba jakos¢
materiatu (kolyska tektury) (11,4%). Wobec czego, w celu popra-
wy sytuacji nalezy zajaé si¢ w pierwszej kolejnosci wlasnie tymi
niezgodnosciami. Pozostate niezgodnosci pudta klapowego generu-
jajedynie 25,6% ogodlnej liczby niezgodnosci.

Jedng z gtéwnych przyczyn niezgodno$ci pudet klapowych
jest niska jako$¢ materiatu (tektura wielowarstwowa) uzytego do
produkcji opakowan, jego nicodpowiednie wiasciwosci techniczne,
niezgodne z specyfikacja zamoéwienia. Nalezy zapewnic¢, aby mate-
rial uzywany do produkcji byt zawsze najwyzszej jakosci. W tym
celu nalezy skutecznie kontrolowaé jako$¢ dostarczanych materia-
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16w, reklamowac niezgodne dostawy, z kolei, gdy to nie przyniesie
efektow (wzrostu jakosci dostarczanych materialow) zawsze moz-
na rozwazy¢ decyzj¢ o zmianie dostawcy. Rowniez maszyny
i pracownicy sa odpowiedzialni za powstanie niezgodnosci pudet
klapowych, co jest zwigzane z nieodpowiednimi umiejg¢tnosciami
pracownikéw (operatorow), ktorzy moga zle ustawi¢ parametry
maszyny, co w konsekwencji moze spowodowac blad jakosciowy.
Nalezy zwigksza¢ wiedzg i kwalifikacje pracownikéw. Niezmier-
nie wazna jest skuteczna kontrola wizualna operatoréw. Wazna
w tej kwestii jest spostrzegawczo$¢ 1 znajomo$¢ niezgodnos$ci
materiatu (potwyrobu) i gotowego wyrobu. Odpowiednia motywa-
cja oraz dodatkowe szkolenia mogg znacznie wpltyna¢ na jako$é
wykonywanych przez operatoréw czynnosci kontrolnych. Wszyscy
pracownicy (operatorzy, pracownicy dziatu UR, kontrolerzy DKJ,
projektanci, liderzy) powinni solidnie wykonywac swoje obowiaz-
ki oraz wspoélnie przeciwdziata¢ wystgpowaniu niezgodnoSci.
Bardzo wazne jest przestrzeganie procedur podczas produkcji,
zwigkszenie kontroli komponentdéw oraz gotowych wyrobow, oraz
stale nadzorowanie stabilnosci procesow. Takie postgpowanie
powinno doprowadzi¢ do ograniczenia liczby niezgodnosci.

95.8 96.9 97,9 989 99,8100,
90,9 92,7 943 9>
100 1 5 88,8 90

82,9 86
744 193
80 1 630
60 A
40 -

20 A

Udzial procentowy [%]

|_||_II_||—||—|-—|.—.

NI N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 NIO NII NI12 N13 N14 N15 N16
Symbol niezgodnosci

Rys. 2. Diagram Pareto-Lorenza dla niezgodnosci pudet klapowych

6. Kwantyfikacja niezgodno$ci pudel klapowych za po-
moca metody PFMEA

Innym sposobem analizy niezgodnosci wystepujacych
w procesie produkcyjnym jest metoda FMEA. Metoda FMEA
polega na szczegétowej analizie wybranego wyrobu (DFMEA) lub
procesu (PFMEA) i przewidzeniu wszystkich potencjalnych nie-
zgodnosci, jakie moga si¢ pojawi¢, oraz ich przyczyn. Przyczyny te
szeregowane sa nastgpnie pod wzglgdem ich znaczenia dla organi-
zacji oraz w miar¢ mozliwosci i potrzeb eliminowane. FMEA
wymusza udzielenie odpowiedzi na trzy kluczowe pytania: - jakie
niezgodnosci moga si¢ pojawic? — z czego one wynikaja (jakie sa
ich przyczyny)? — jakie mogg by¢ skutki tej niezgodnosci dla klien-
ta? [4, 5].

W celu konsekwentnego i trwatego eliminowania ryzyka nie-
zgodnos$ci pudetek klapowych podczas procesu wytworczego
rozpoznano rzeczywiste przyczyny ich powstawania, skutki oraz
stosowane metody kontroli podczas produkcji. W tabeli 2 przed-
stawiono wyniki analizy FMEA procesu produkcji pudta klapowe-
go. Istotnym elementem analizy FMEA jest zaproponowanie sku-
tecznych dziatan korygujacych i zapobiegawczych w odniesieniu
do niezgodno$ci krytycznych [6]. Przez niezgodno$¢ krytyczng
okreslono ta, dla ktorej warto$¢ liczby priorytetowej ryzyka LPR
jest wigksza lub roéwna 140. Wartos¢ LPR > 140 zostata podkreslo-
na w tabeli 2, w celu wskazania na niezgodnosci krytyczne bada-
nego wyrobu.

W wyniku analizy PFMEA zidentyfikowane nastepujace nie-
zgodnosci krytyczne, dla ktorych wartos¢ LPR byta wigksza lub
réwna 140: nie sklejone warstwy formatki, brak (czesciowy) fali
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w formatce, zbyt duza tolerancja wysokosci fali, za krotka zaktadka
klejowa, niezachowana tolerancja szczelin wzgledem zagniecen,
stabe sklejenie zakiadki kiejowej, niesklejona zakladka klejowa.
Okazalo sig, ze niezgodnosci krytyczne to az 7 niezgodnosci z 16
(43,75%).

Tabela 2. Arkusz analizy FMEA procesu produkcji pudetka

Wréh Operacia Cel aperacii Rodzaj i i yezyna i i | Stan obeeny
niezgodnosci Dotychezasowe ARA T
érodki kontrolne | P | P [P| P
wlz R
Pudelko | Tramport Dostarczenie Uschodzerie 5 z[4 56
tekturowe formatekcna hale detek Iub otarcie palety o jakié | operatora
Kapowe produkeyjng brzegw formatek | Klapy) clement
Zabrudzenie ieestetycany wyek Czystost | Kontolawizualna | 2] 4| 7| 56
fommathi'ek pudetka namagazynieihal cperatora
produkcyjnej
e sHlgjone 2 T[T =8
warstry formatki | wytrzymatosé pudeika | dostar operatora
3 3 B
fali w formatce wytzymaloét pudelka | dosta operatora
(traktura
Tolyskateknuy | Podajnicmechwyta | Niezgodna ze specyfikacja| Kentolawizualna | 3 | 2| 8| 48
formatel dostawa materiaiu openatora
(traktwra wislowarstwoway
Frzesuszona tektwa T (e[| &
zlajakosé drukeu magazynowanie operatora
: & Tk 35| 188
rvsokosci fal
Zoyt dwzatoleranga IRl
formatki apy a)
Drukowanie | Zadnukowanie Rozmazary Ak cznenapisy Kontrolawiznama | 3| 6 | 7] 126
plaszczymyboczmej logo, maki operatora
pudetka
Druk siaboodbity | Nadmkriepeiny 36 26
Wycmanie Wyciecie szczel Zakotka zabladka | Slabepudeiko 2 |Rontolawizualna | 4] 7| 7| 196
izakladki Klejowe, | Klgjowa operatora
bigowanie
Nemozlivo & ziozenia Fontrola vizmala | 5 (10| 7| 210
detka do operatora
[ 2
Kejeri: B 196
zakladkikdej owej
Klgjowej Niesklzjona zakladia P 7 T(10[ 7| L0
Klejowa sklgjenia, pudetkonie | brakklejuw sklejarce | operatora
nadaje sie do zlozenia
Pelmigcia teleturyna | Osiabiona Przasuszona tektura Rontrolawizmaina | 3|3 [ 7] 70
skiadanin operatora
LPW |Znaczenic dia Kiienta LPO
T T
23 2 LPR=LPW » LPZ » LPO
6 65
78 _|Skutkipowam: 9
910 em: 0

System wykrywania wszystkich rodzajéw niezgodnosci kry-
tycznych (og6lnie wszystkich niezgodnosci) opiera si¢ na stosowa-
niu kontroli wizualnej. Nalezy zwigkszy¢ skuteczno$¢ wizualnej
oceny jakosci wyrobu realizowanej przez operatoréw. W tym celu
nalezy przygotowac¢ lepsze instrukcje kontrolne, opracowac lepsze
standardy oceny jako$ci (dokumentacja, wizualne wzorce wyrobu),
przeprowadzi¢ stosowne szkolenia, ktdre zwrdca uwage operato-
rom na szczegdlne przypadki niezgodnosci, dokona¢ weryfikacji
zdobytej na takich szkoleniach wiedzy (skuteczno$¢ szkolen),
dokonywa¢ okresowej oceny skutecznosci kontroli wizualnej
realizowanej przez operatorow w trakcie procesu, w celu identyfi-
kacji tzw. btedow 11 II rodzaju podczas oceny zgodnosci (btad I
rodzaju — odrzucenie wyrobu dobrego, btad II rodzaju — przyjecie
wyrobu niezgodnego [7]). W badaniach skuteczno$ci mozna wyko-
rzysta¢ procedury Atrribute MSA (analizy systemow pomiarowych
dla cech atrybutowych) [8]. Kontrola wizualna musi by¢ bardziej
skuteczna w wychwytywaniu niezgodno$ci materialowych oraz
niezgodnosci powstajacych podczas procesu produkeji. Nalezy do
momentu ustabilizowania jako$ci kontroli wizualnej wykonywanej
przez operatoréw wprowadzi¢ system kontroli podwdjnej (samo-
kontrola z weryfikacja ciagla kontrolera produkcji). Nalezy tez
podejmowac dziatania majace na celu zwigkszenie jakos$ci dostaw
materiatdw. W tym celu nalezy dokonywa¢ ocen i klasyfikacji
dostawcow, w celu stworzenia rankingu dostawcow wspolpracujg-
cych z firmg oraz wyboru tych najlepszych do wspotpracy.

6. Podsumowanie i wnioski

Podmiotem badan byla firma zajmujaca si¢ produkcja opa-
kowan zbiorczych z tektury, zlokalizowana na terenie woj. $laskie-
go Przedmiotem badan byto pudto klapowe zbiorcze z nadrukiem
fleksograficznym produkowane na potrzeby producenta obuwia
dziecigcego. Przedstawiono park maszynowy badanej firmy oraz

proces wytworczy pudet klapowych w ujeciu technologicznym.
Dokonano analizy struktury i krytyczno$ci niezgodno$ci wyrobu
z wykorzystaniem diagramu Pareto-Lorenza. Zidentyfikowano 3
niezgodnosci krytyczne wyrobu ze wzgledu na czestosé wystepo-
wania, a byty to: przekroczona tolerancja wysokosci fali formatki,
niezachowana tolerancja wymiarowa potproduktu i staba jakos¢
materiatu (kotyska tektury). Najwigcej probleméw jakosciowych
zidentyfikowano w obszarze ,,material”, ,,cztowiek” i ,,maszyna”.
Dokonano kwantyfikacji rodzajéw niezgodnosci wystgpujacych
podczas produkcji w oparciu o analiz¢ znaczenia niezgodnosci dla
klienta, ryzyka wystgpowania oraz mozliwosci ich skutecznego
ujawniania za pomoca metody FMEA procesu. Wskazano na nie-
zgodnosci krytyczne ze wzglgedu na najwigkszy poziom ryzyka za
pomoca liczby priorytetowej ryzyka LPR (LPR > 140). Bylo to az
7 niezgodno$ci z 16: nie sklejone warstwy formatki, brak (czg-
$ciowy) fali w formatce, zbyt duza tolerancja wysoko$ci fali, za
krotka zakladka klejowa, niezachowana tolerancja szczelin wzglg-
dem zagniecen, slabe sklejenie zaktadki klejowej, niesklejona
zaktadka klejowa. Zaproponowano dzialania ograniczajace wartos¢
LPR, ktore polegaly na zwigkszeniu skuteczno$ci stosowanej
metody detekcji niezgodno$ci w trakcie procesu — kontroli wizual-
nej (co spowoduje zmniejszenie wartosci LPO), poprzez odpo-
wiednie szkolenia z weryfikacja wiedzy, wprowadzenie samokon-
troli z weryfikacja kontrolera produkcji (kontroli podwojnej), do
momentu ustabilizowania jakos$ci kontroli wizualnej operatoréw),
okresowe audyty skutecznosci kontroli operatora. Oprocz zwigk-
szenia skutecznos$ci kontroli wizualnej dostaw materialdéw oraz
podczas produkcji, nalezy stale monitorowac jako$¢ dostarczanych
materialdéw od dostawcow, mobilizowaé dostawcoHw do dziatan na
rzecz poprawy jakosci produkowanych materiatow. Jakos$ci
w efekcie nie da si¢ ,,wykontrolowac”, nalezy ja poprawiac ciagle,
w calym cyklu produkcyjnym, od momentu dostarczenia materia-
16w po ich wysytke na magazyn, dlatego tak wazna jest w tej kwe-
stii jako$¢ ,,wej$¢” do procesu - jako$¢ dostaw materiatow.
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