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ZASTOSOWANIE NARZEDZI JAKOSCI DO ANALIZY
I OGRANICZENIA STRAT PRZEDSIEBIORSTWA

Streszczenie

W niniejszym opracowaniu przedstawiono zastosowanie narzedzi zarzadzania
jakoscig do analizy wadliwosci potproduktu tj. fryzy debowej. W metodzie ba-
dawczej postuzono si¢ nastgpujacymi narzedziami zarzadzania jakos$cig: Burzy
mozgow, Analizy Pareto-Lorenza. W wyniku analizy rozpoznano, oraz zhierar-
chizowano wystepowanie kluczowych wad, okreslono miejsce ich powstawania,
oraz oszacowano skutki ich wystgpowania jakie niosg one dla wyrobu gotowego.
Po przeanalizowaniu otrzymanych wynikéw dostrzezono konieczno§¢ wprowa-
dzenia zmiany w obszarze termicznej obrobki surowca.

Stowa kluczowe: Analiza Pareto-Lorenza, burza mozgow, niezgodnos¢, jakos¢
wyrobu, rozwarstwienie, suszenie

Wstep

W dobie globalizacji rynku produktow, jednym z wazniejszych czynnikow
ksztattujgcych konkurencyjnos¢ przedsiebiorstwa jest jako$¢ dostarczanych
przez nie produktow. Norma ISO 9001 definiuje jako$¢ jako: ,,stopien, w jakim
zbiér inherentnych whasciwosci spetnia wymagania”, definicja ta wydaje si¢ bar-
dzo lakoniczna co sprawia, ze brakuje jej praktycznego zastosowania. Problem
z jednoznacznym zdefiniowaniem czym jest jako$¢, wigze si¢ z czesto powiela-
nym stwierdzeniem, ze: ,,istnienie jakosci produktu nie zauwaza si¢ tak dtugo,
jak dhugo jest ona w nim zawarta, drastycznie odczuwany jest natomiast jej brak”
(Hamrol, 2013). W lepszym zrozumieniu potrzeb klienta oraz jego postrzeganiu
jakosci z pomocg przychodzi nam model Kano opracowany przez Noriaki Kano.
Zaktada on przetozenie ogdlnych wymagan czgsto niedoprecyzowanych oczeki-
waf klienta w stosunku do produktu na jezyk specjalistyczny.

Noriaki Kano zaproponowat, aby jakos§¢ dostarczonych produktéw postrze-
gac trojwymiarowo (rys. 1). Do poszczegolnych wymiaro6w mozemy zakwalifi-
kowa¢ nastepujace cechy:

Cechy obowigzkowe (must be quality) to takie, ktore bezwzglednie musza
by¢ zawarte w produkcie. Brak ich powoduje ograniczenie funkcjonalnosci wy-
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robu. Istnienie tych cech jest uznawane za oczywiste, a ich brak przektada sie na
utrate klienta.

— Cechy jednowymiarowe (one demensional quality) majg najwigkszy
wplyw na zadowolenie klienta, sg to cechy przez niego poszukiwane, im
wigksza ich ilos¢ tym zadowolenie znaczaco wzrasta. Ich brak sprawia
wzrost niezadowolenia potencjalnego nabywcy, jednak niezadowolenie to
nie jest tak gwattowne jak w przypadku cech obowigzkowych.

— Cechy wabiace (attractlve quality) wyste;powame ich powoduje uczucie za-
chwytu u klienta, poniewaz bowiem przewyzszajg jego wymagania, ocze-
kiwania w stosunku do produktu (Hamrol, 2013).
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Rye. 1. Model Kano
Zrédto: Hotodnik- Janczura, 2016.

Celem opracowania jest zaprezentowanie wykorzystania narzedzi zarzadza-
nia jakoscig do analizy wadliwosci wyrobu jakim jest blat z litego drewna, 13-
czonego z fryz degbowych, metodg na mikrowczep. W niniejszej pracy uzyto
dwoch narzedzi zarzadzania jakoscig jakimi sg: Analiza Pareto-Lorenza, oraz
,,burzy mozgow” w celu zidentyfikowania oraz okreslania przyczyny zrodtowe;j
najczescie] wystepujacych wad jakosciowych.

W zaktadach produkcyjnych na co dzien spotykamy si¢ z wieloma rodzajami
niezgodnosci jakosciowych produktu. Aby skutecznie mozna byto je wyelimino-
wac konieczne jest okreslenie miejsca ich powstawania oraz przyczyny zrodto-
wej. Jednakze samo zdefiniowanie wystgpujacych problemoéw, moze okazac si¢
niewystarczajace do zredukowania strat przez nie wywotanych. Konieczna jest
rowniez ich hierarchizacja oraz wytypowanie wad o najwiekszym znaczeniu.
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Eliminowanie wad produktu wptywa przede wszystkim na wymagania podsta-
wowe w modelu Kano. Nieobecnos¢ wad nie stanowi cechy atrakcyjnej lecz jest
oczekiwana przez klienta jako pewien poziom minimalny.

Analiza Pareto-Lorenza

Diagram Pareto (rys. 2) znajduje zastosowanie w wielu dziedzinach nauki,
w wielu obszarach zarzadzania oraz w zyciu codziennym. Jego tworcg jest Wtoch
V. Pareto, ktory byt ekonomistg 1 socjologiem. Diagram Pareto stanowi graficzny
obraz (wykres stupkowy) rozktadu przyczyn 1 skutkow zachodzacych w proce-
sie. Wskazuje nierdéwnomierno$¢ rozktadu ,,skutek — przyczyna”, informujac,
ze stosunkowo niewielka liczba przyczyn wptywa na znaczny udziat skutkow.
Z reguty 20-30% czynnikow decyduje o okoto 70-80% skutkéw. Rozpoznanie
tych przyczyn utatwia wyznaczenie kierunkow dziatan stuzacych podniesieniu
jakosci wyrobu 1 doskonaleniu procesu produkcji.

Regute Pareto mozna zinterpretowaé nastgpujaco: nieznaczna liczba zdarzen,
sytuacji odpowiada za wigkszos¢ wystepujacych zjawisk. Pokazuje na czym
nalezy sie skupié, aby poprawi¢ efektywnos¢, co nalezy naprawié, a co trzeba
poming¢ w zarzadzaniu. Umozliwia okreslenie kierunkow dziatan stuzacych
poprawie poziomu jakosci procesow, produktéw/ustug. Hierarchizuje dane pod
wzgledem ich istotno$ci, waznosci. Diagram Pareto jest uniwersalnym narze-
dziem, tatwym do zastosowania, mato kosztownym, za to bardzo przydatnym
(Luczak, Matuszak-Flejszman, 2007).

Opracowanie diagramu przebiega w nastepujacych etapach:

— zebranie, gromadzenie informacji o badanym procesie, majacych zwigzek

z danym problemenm,
— wskazanie wielkosci, za pomocg ktorych mozna mierzy¢ wynik procesu
w kontekscie rozpatrywanego problemu,

— hierarchizacja przyczyn z uwzglednieniem sity ich oddziatywania na wy-

nik procesu,

— wyznaczenie zebranych wartosci procentowych kazdej przyczyny,

— potaczenie linii punktow odpowiadajacych zebranym wartosciom,

— analiza wykresu w celu wskazania grupy przyczyn, ktore powinny by¢

zlikwidowane, usunigte, ograniczone w pierwsze] kolenosci (Luczak,
Matuszak-Flejszman, 2007).
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Rye. 2. Przyktadowy diagram Pareto-Lorenza
Zrodto: opracowanie wiasne.

Stosowanie tego narzedzia ma wiele zalet. Przede wszystkim dzieki hierar-
chizacji przyczyn nastepuje szybkie 1 skuteczne rozwigzanie problemow. Dzieki
wskazaniu priorytetow mozliwe jest szybkie zredukowanie wystepujacego pro-
blemu. Ponadto pozwala Wykorzystac okreslone zasoby do eliminacji przyczyny,
co zapobiega rozproszeniu zasobow na inne przyczyny w danej chwili. Diagram
w tatwy graficzny sposob wskazuje gdzie nalezy podja¢ konkretne dziatania.
Narzedzie zarzadzania jakoscig jakim jest diagram utatwia komunikacje migdzy
pracownikami. Dzieki uszeregowaniu wad w porzadku malejacym wraz z poda-
nym procentowym ich udzialem oraz wartosci skumulowane, mozemy zidenty-
fikowa¢ wady ktore generujg najdotkliwsze problemy w procesie produkcyjnym.
Na podstawie tak uszeregowanych danych, w sposob graficzny uzyskujemy dia-
gram obrazujacy nam w sposob uszeregowany, liczbe najczgsciej wstepujace;j
wady z procentowym jej udziatem.

Burza mézgow

Czgsto burza mozgdw utozsamiana jest ze spotkaniem, w ktorym grono osob
spotyka si¢ 1 wszyscy mowig naraz, a kazda strona probuje przekrzyczec si¢ na-
wzajem. Burza mozgoéw cho¢ z pozoru spontaniczna powinna by¢ organizowana
wedtug Scisle okreslonych zasad. Zasady te to migdzy innymi:

— Organizacja spotkania w celu znalezienia rozwigzania nietypowego

problemu.

— Zespdl powinien sktadac si¢ z 0sob dobrze znajacych problem, jak 1 takich

ktore go nie znaja. Rolg tych osob jest wprowadzenie nie rutynowego spoj-
rzenia na problem.
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— W czasie okreslonym cztonkowie zespotu podajg na glos, propozycje roz-
wigzania problemu, jedna osoba zapisuje je na tablicy.

— W trakcie poddawania propozycji pod zadnym pozorem nie wolno podda-
wac ich krytyce, ani ich odrzucac.

— Wszystkie pomysty winny zawiera¢ konkretne przyktady na rozwigzanie
problemu, moga to by¢ przyktady abstrakcyjne oderwane od rzeczywisto-
$ci, ma to na celu pobudzenie wyobrazni zebranych uczestnikow (Blikle,
2017).

Po etapie zbierania pomystow, zespdl przystepuje do ich weryfikacji. Wedtug
literatury przedmiotu dobrg praktyka jest posegregowanie zebranych informacji
pod katem mozliwosci ich zastosowania.

Narzedzie zarzadzania jako$cig jakim jest burza mozgow, pozwala na zna-
lezienie nieszablonowego rozwigzania, problemu ktory z pozoru jest nie do
rozwigzania,

Identyfikacja wad wyrobow

Badania zostaly przeprowadzone w zaktadzie produkcyjnym zlokalizowa-
nym w jednym z wigkszych miast na podkarpaciu. Glownym profilem firmy jest
produkcja dgbowych blatow litych taczonych na mikrowczep. Po przeanalizowa-
niu procesu produkcyjnego wyodregbniono trzy kluczowe wady wyrobu grupujac
je W nastepujacy sposob:

— Wady krytyczne — wada wyrobu nieakceptowalna przez klienta. Wyste-
powanie te] wady w razacy sposob narusza podstawowe normy bezpie-
czenstwa, stu procentowa utrata klienta. Do typowych wad krytycznych
mozemy zaliczy¢:

» rozwarstwienie,
» uszkodzenia mechaniczne,
» niedoklejka.

— Wady glowne — wada prowadzaca do wysokiego niezadowolenia klienta.
Jej wystapienie powoduj¢ ztozenie oficjalnej reklamaciji. Wysokie prawdo-
podobienstwo utraty klienta,

» Klasa surowca znaczaco odbiegajaca od specyfikacji jakosciowe;,
» Wymiary poza dopuszczalng tolerancja.

— Wady drugorzedowe — powodujace nieznaczny stopien niezadowolenia
klienta. Niskie prawdopodobienstwo otrzymania reklamacji. Znikoma
szansa na utrate klienta. Do typowych wad drugorzedowych mozemy
zaliczy¢:

» brak standaryzacji pakowania,
» niedostateczne wykonczenie blatu (zapadnigta szpachla, wystepowa-
nie drobnych ubytkow).
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W tabeli 1 przedstawiono laczne zestawienie niezgodnosci za rok 2020,
w odniesieniu do sumy wyprodukowanych blatow. Procentowy poziom wad
w stosunku wyprodukowanych blatow wynosit 12,44%.

Tab. 1. llos¢ wyroboéw wadliwych w skali roku

T . Liczba produktow
WS LDSE il Sgy wadliwych Udzial wad w produkeji (%)
(szt.) (szt.)
285458 3550 12,44

Zrodto: opracowanie wiasne.

Rycina 3 przedstawia wystepowanie wad z podzialem na ich znaczenie
w skali roku. Po przeanalizowaniu danych wynika, iz wady krytyczne wyste-
powaly najczescie). Na 3550 sztuk blatow zakwalifikowanych jako wadliwe, az
2095 sztuki posiadaty wady krytyczne. Wady gtowne wystepowaty w 1435 sztu-
kach, natomiast wady drugorzedowe zidentyfikowano w 20 blatach.
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Ryec. 3. Rodzaje wad w skali roku
Zrodto: opracowanie wilasne.

Wystepowanie wad krytycznych skutkuje ponoszeniem znaczacych strat
dla firmy. Zgodnie z obowigzujacymi procedurami jakosciowymi w przedsie-
biorstwie, zakwalifikowanie wyrobu posiadajacego wade krytyczng jest rowno-
znaczne z jego ztomowaniem, gdyz produkt ten nie nadaje si¢ do naprawy. Ry-
cina 4 przedstawia procentowy udziat wad krytycznych, ktory stanowi 62,54%.
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Rye. 4. Procentowy udzial wad w produkcji
Zrodto: opracowanie wlasne.

W tabeli 2 przedstawiono szczegotowy opis 11losci ujawnionych niezgodnosci.

Tab. 2. Tlo$¢ oraz rodzaje blatow niezgodnych w skali roku 2020

Nr wady Nazwa wady Ilos¢ w skali roku
1 Rozwarstwienie 1966
2 Linie klejowe 7
3 Brak naddatku na dtugosci 56
4 Ciemne s$lady po szlifie 1
5 Jakos$¢ surowca (zakorek) 548
6 Jakos¢ surowca 21
7 Niedoklejka 106
8 Niedostrug 331
9 Nieobciete (brak wymiaru dtugosci) 7
10 Odwrécona lamela (Mikrowczep do gory)

11 Odwrocona lamela(strona gorsza do gory) 4
12 Peknigcie 75
13 Ubytek drewna (> 20 mm dtugosci) 103
14 Uszkodzenie mechaniczne 23
15 Uszkodzenie 78
16 Wygigcie poza tolerancja 0
17 Wypadnigta potka 67
18 Wyszczypana krawedz 149

Zr6dto: opracowanie wiasne.
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Analiza wad za pomoca diagramu Pareto-Lorenza

Diagram Pareto-Lorenzo jest to narzedzie zarzadzania jakoscig pozwalajace
na zbieraniu danych dotyczacych problemoéw oraz analizowanie ich w sposob
umozliwiajgcy zhierarchizowanie obszaréw oraz czynnikow oddziatywujacych
w sposob kluczowy na proces produkcyjny.

W tabeli 3 przedstawiono w sposdb malejacy uszeregowany wykaz wad z ob-
liczonym ich procentowym udziatem, oraz wartosci skumulowane. Dzigki ta-
kiemu uszeregowaniu w sposob szybki i1 czytelny mozna zidentyfikowa¢ wady,
ktore powoduja najdotkliwsze skutki.

Tab. 3. Ilo$¢ oraz rodzaje blatow niezgodnych w skali roku 2020

Liczba po- Wad Udzial
Nazwawady | suezegolmeh | (CHONE | BERERS | Loronra
wad [szt.] 4 ’ WZ dy [?,'/f] %

Rozwarstwienie 1966 1966 55,38% 55,38%
Jakos¢ surowca (zakorek) 548 2514 15,44% 70,82%
Niedostrug 331 2845 9,32% 80,14%
Wyszczypana krawedz 149 2994 4,20% 84,34%
Niedoklejka 106 3100 2,99% 87,32%
Ubytek drewna (>20mm 103 3203 2,90% 90,23%
dtugoscei)
Uszkodzony bok 78 3281 2,20% 92,42%
Peknigcie 75 3356 2,11% 94,54%
Wypadnigta potka 67 3423 1,89% 96,42%
Brak naddatk

o 56 3479 1,58% 98,00%
Na dtugosci
Uszkodzenie 23 3502 0,65% 98,65%
mechaniczne
Jako$¢ surowca 21 3523 0,59% 99,24%
Odwrdcona lamela

8 3531 0,239 99,46

(Mikrowczep do gory) 23% A6%
Linie klejowe 7 3538 0,20% 99,66%
N1eobc1e;:[e‘(brak wymia- 7 3545 0.20% 99,86%
ru dtugosci)
Odwrocona lamela (stro-
na gorsza do gory) 4 3549 0,11% 99,97%
Ciemny $lad po szlifie 1 3550 0,03% 100,00%
Wygigcie poza tolerancja 0 3550 0,00% 100,00%
suma 3550

Zrodto: opracowanie wiasne.
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Na podstawie tabeli 3, zostat wykonany diagram, ktory przedstawiony zostat
na ryc. 5. Obrazuje on dane za okres 01.01.2020 — 31.12.2021. Lewa o$ obrazuje
liczebno$¢ poszczegdlnych wad. Prawa za$ — udziat procentowy.
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Rye. 6. Diagram Pareto-Lorenza dla analizowanych wad
Zr6dto: opracowanie wiasne.

Z diagramu wynika, ze za 58,38% wad zidentyfikowanych w procesie pro-
dukcyjnym produkcii blatow z litego drewna z fryzy dgbowej taczonego metoda
na mikrowczep odpowiada wada krytyczna w postaci rozwarstwien. Na drugim
miejscu znalazty si¢ wady w obszarze jakosci surowca (zakorki), ktore stanowity
15,44% wad wystepujacych w produkcji. Na ostatnim miejscu zakwalifikowano
niedostrugi na poziomie 9,32%. £.aczna suma 3 najczgscie] wystepujacych wad
daje 80,14%.

Po przeanalizowaniu powyzszych danych, w pierwszej kolejnosci zaje-
to si¢ rozwigzaniem oraz zidentyfikowaniem miejsc powstania wady jaka sa
rozwarstwienia.
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Identyfikacja przyczyny Zrodlowej

W celu ograniczenia strat przedsigbiorstwa wynikajacego z produkcji blatow
klejonych z litego drewna taczonego na mikrowczep, poddano kontroli 100%
potfabrykatu tj. fryzy debowej 1 oceniono go pod katem wystepowania ww. wady
(rozwarstwienia). Uzyskano probe reprezentatywng przedstawiong w tabeli 4.

Tab. 4. [los¢ fryz poddanych kontroli

Ogolem 45x45 mm

Klasa

Laczna suma m’

Laczna suma fryz

Sr. dl. fryz [mm]

W probie w probie [szt.]
AC 7,952 13090 0,3
Zrédto: opracowanie wiasne.
W wyniku kontroli uzyskano dane, przedstawione w tabeli 5.
Tab. 5. Analiza wynikow kontroli
AB
Ujawnione wady — lacznie
Suma %
oz Suma
Nazwa wady | LOSESZOUK |y e g | Yewady | wad bez % wad
w palecie w probie przycinki + W prébie
rybiej tuski P
AB 66 0,040095 0,50%
Peknigcie 49 0,0297675 0,37%
Przycinka * 38 0,023085 0,29%
Rozwar- 34 0,020655 0,26%
stwienie
Preeharwie- 2 0,01944 0,24%
chodniki 18 0,010935 0,14% 2.09% 2.39%
Niedostrug 15 0,0091125 0,11%
Zakorek 14 0,008505 0,11%
BC 5 0,0030375 0,04%
Rybia tuska * 2 0,001215 0,02%
AA 0 0 0,00%
ABO 0 0 0,00%
CC 0 0 0,00%
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Ujawnione wady - bez przycinki i rybiej huski
o Suma
Ilo$¢ sztuk i et % wady
Nazwa wady w palecie Hos¢ [m?] W probie % w,aq
W probie
Przycinka * 38 0,023085 0,29% 031%
Rybia huska * 2 0,001215 0,02% o

Zrodto: opracowanie whasne.

Po przeanalizowaniu uzyskanych danych zawartych w tabeli 5 odrzucono
przypuszczenie zaktadajacy btad ludzki na etapie procesu sortowania wstepne-
go. Proba kontrolna wykazata minimalny udziat wady krytycznej jakim sg roz-
warstwienia na poziomie zaledwie 34 sztuk z 13090 sztuk skontrolowanych co
stanowito 0,28% wad z catosci. W zwigzku z odrzuceniem wstgpnej hipotezy,
zostata przeprowadzona burza mozgow w celu okreslenia potencjalnych miejsc
wystapienia szukanej wady krytycznej (rozwarstwienia). Wyniki pracy zespotu
zostaly zaprezentowane w tabeli 6.

Tab. 6. Mapa wystapienia wad

Miejsce wystapienia wady
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Seki szpilkowe * * * * - + / - - -
Dziura po seku * * * * - + / - - -
Rdzen * * * * - - - - -
Promienie rdzeniowe * * * * - + / - - -
Btyszcz * * * * - - - - -
Zakorek, zabitek, oblina | * * * * - + / - - -
Wewngtrzny biel * * * * - - - - - -
Falszywa twardziel * * * * - - - - - -
Przebarwienia: sinizna, | « « « ] / / ) ] ]

cytrynka, zaparzenie

Chodniki owadzie * * * * - / / - - -
Zgnilizna * * * * - / / - - -
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Rozwarstwienie * - - - - * / - - -
Peknigcia * * * * - + / - - -
Niepoprawna % % % % i i i i ) «
wilgotnos¢
Niedostrugi na surowcu | * * * * - - - - - -
Niedoklejki na wezepie - * * * - - - - - -
Niepoprawna dtugos¢ i % % " i % i i ] i
lameli
Niepoprawna szerokos¢ | i % " i i i i ) i
lameli
Niedostrugi na lameli - - * * - - . - - -
Niedoklejka w plycie - - - * / + / - + *
Uszkodzenie - - + * * + / + + *
Legenda

* | Duze prawdopodobienstwo wystapienia

- | Niemozliwe

+ | Srednie prawdopodobiefstwo wystapienia

/| Mate prawdopodobienstwo wystgpienia

Zrodto: opracowanie wlasne.

Dzigki utworzeniu mapy wystgpowania wad, zawgzono obszar poszukiwania
miejsca zrodtowego do dwoch gniazd produkcyjnych tj. sortowania wstgpnego
oraz szlifowania wstepnego. Dzigki przeprowadzeniu 100% kontroli materiatu
wejsciowego (fryzy debowej struganej) wykluczono wystgpowanie powierzch-
niowych rozwarstwien, a co za tym idzie uzycie wadliwego potfabrykatu do pro-
dukcji, zatem po przenalizowaniu procesu produkcyjnego 1 eliminowaniu moz-
liwosci powstania ww. wady (rozwarstwienie), na poszczegolnych gniazdach
produkcyjnych, w drodze eliminacji wytypowano gniazdo szlifowania wstep-
nego jako przyczyng powstawania wady jaka jest rozwarstwienie si¢ surowca.

Zwazywszy na specyfike procesu produkcyjnego blatow z litego drewna 13-
czonego na mikrowczep, zatozono i1z szukana wada tj. rozwarstwienia ukryte sg
w strukturze drewna co sugerowato przyczyng zrodtowa problemu w procesie
suszenia oraz odpr¢zania drewna. Proces suszenia 1 odprezania drewna wyko-
nywany jest wewnatrz zaktadu z wykorzystaniem suszarni komorowych firmy
EKOPOL (ryc. 7).
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Rye. 7. Suszarnia komorowa EKOPOL
Zrédto: http://'www.ekopol.com.pl/suszarnie-drewna.html

Nieodpowiednie dobranie parametrow suszarniczych, skrocenie czasu susze-
nia powoduj¢ utrate wilgotnosci zawartej we fryzie debowej, w sposob gwattow-
ny, co skutkuje rozerwanie wlokien, a w efekcie rozwarstwienie si¢ materiatu.

W zwigzku z zlokalizowaniem przyczyny zrédtowej podjeto szereg dziatan
korygujacych w obszarze nastawy parametréw suszarniczych, zamontowaniem
dodatkowych czujnikéw kontrolujacych parametry pracy suszarni oraz wydtu-
zono czas odprezania drewna po procesie suszenia. W tabeli 7 przedstawiono
ilo$¢ ujawnionych wad za okres od 01.01.2021 do 30.04.2021.

Tab. 7. llo$¢ oraz rodzaje blatow niezgodnych w skali roku pierwszy kwartat

Procentowy udzial wad do iloSci wyprodukowanych plyt
Nr wady Nazwa wady Ilos¢ malejaco Wada [%]
1 Rozwarstwienie 110 0,93%
2 Wyszczypana krawedz 68 0,57%
3 Jakos¢ surowca (zakorek) 59 0,50%
4 Niedostrug 38 0,32%
5 Wypadnigta potka 35 0,29%
6 Brak naddatku na dtugosci 30 0,25%
7 Niedoklejka 23 0,19%
8 Jakos¢ surowca 20 0,17%
9 Uszkodzenie mechaniczne 16 0,13%
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10 Pekniecie 12 0,10%
11 Ubytek drewna (>20 mm dtugosci) 10 0,08%
12 Nieobcigte (brak wymiaru dhugosci) 3 0,03%
13 Ciemne $lady po szlifie 3 0,03%
14 Wygigcie poza tolerancja 4 0,03%
15 Odwrocona lamela (strona gorsza do gory) 2 0,02%
16 Uszkodzony bok 15 0,01%
17 Odwrocona lamela (mikrowczep do gory) 0 0,00%
18 Linie klejowe 0 0,00%

Zrodto: opracowanie wiasne.

Analiza danych z pierwszego kwartatu wykazata znaczacy spadek wyste-
powania wady krytycznej jaka sa rozwarstwienia do poziomu akceptowalnego
bledu 0,93% sumy ogo6lnych wad w procesie produkcyjnym.

Podsumowanie

Przedstawiona analiza potwierdza, ze proces produkcji blatow z litego
drewna dgbowego taczonego na mikrowczep jest procesem skomplikowanym,
a czynniki wptywajace na finalng jakos¢ produktu dos¢ mocno ze sobg korelu-
ja. W trakcie analizy zidentyfikowano 3 podstawowe grupy wad wystepujacych
podczas procesu produkcyjnego tj. wady krytyczne, gtéwne oraz drugorzedowe.
Dalsza analiza powstatych niezgodnosci z wykorzystaniem narzedzi zarzadza-
nia jakoscig takich jak diagram Pareto-Lorenza oraz burzy méozgow pozwolita
na wskazanie przyczyny zrédtowej wystgpowania tych wad. W zwigzku z zna-
czacym obnizeniem wskaznika produkcji blatow wadliwych, zaproponowano
wprowadzenie szeregu dziatan zapobiegawczych majacych w przysztosci ogra-
niczy¢ wystepowanie wad krytycznych. Zaproponowano nastgpujace dzialania:
automatyzacje procesu suszenia drewna, zwigkszenie czasu odprezania surowca
po procesie suszenia, wprowadzenie kart kontrolnych, okresowe szkolenia pra-
cownikow, alerty jakosciowe po przekroczeniu ustalonego wskaznika KPI.

Stosowanie narz¢dzi zarzadzania jako$cig w przysztosci przez firme pozwo-
I3 na cykliczne zbieranie danych co w konsekwencji ich analizowania, pozwoli
W znaczacy sposob ograniczy¢ straty zwigzane z produkcja wyrobu niezgodnego
jak 1 nieplanowanym przestojem linii produkcyijne;.
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