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Modut 6
Zarzadzanie i kontrola jakosci

CEL MODUtU

Celem tego Modutu jest wyjasnienie i analiza podstawowych aspektow zarzadzania i kontroli
jakosci w przedsiebiorstwach przemystu meblarskiego i drzewnego. Opisano tu gtowne
zatozenia organizacji produkcji, systemow przedsiebiorczosci, jak rowniez systemy uzywane w
zarzadzaniu przedsiebiorstwem. Gtéwna zawartos¢ kazdego rozdziatu opisana jest na jego
poczatku.
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Rozdziat 6.1 Podstawy organizacji produkcji

W tym rozdziale przeanalizowano, jakie formy organizacji produkcji stosowane sa w firmach
meblarskich i drzewnych. Materiat zostat podzielony na trzy gtowne czesci:

-Linia produkcyjna niepotokowa
-Linia produkcyjna potokowa
-Gniazdowa organizacja produkgji

Kazda z form organizacji uzywana jest gtdwnie w zaleznosci od rozmiaru przedsiebiorstwa.
Zwykle formy produkcji stosowane sg zgodnie z zatozeniami przedstawionymi w tabeli 1.

Tabela 1. Stosowane formy produkcji

Nr Forma organizacji Wielkos¢ firmy Liczba proacownikow w firmie
1. Produkcja Mikro i mate 1-49
niepotokowa
2. Produkcja Srednie firmy (czasem duze) 50-249
potokowa
3. Produkcja Duze firmy More than 250
gniazdowa

Niepotokowa forma produkcji

Produkcja niepotokowa (1)- kierunek przeptywu elementow w produkcji na stanowiskach jest
zmienny. Kazde stanowisko produkcyjne jest w stanie wspotpracowac z innymi stanowiskami,
a kierunek operacji technologicznych jest zmienny.

W warunkach produkgcji niepotokowej stanowiska sa roznorodne, ze zmiennie przydzielonymi
operacjami(e). Przebieg tych operacji w cyklu czasowym nie jest uregulowany
harmonogramem, wiec tez jest w wiekszosci zmienny. Z tego powodu moze by¢ dostrzegalne,
ze w tych warunkach nastepuje brak powtarzalnosci cyklu, stanowiska produkcyjne sag zas
potgczone ze soba w minimalnym stopniu.

W produkcji niepotokowej jeden pracownik jest zwykle odpowiedzialny za wykonanie catego
produktu finalnego.

Potokowa forma produkcji

Potokowa forma produkcji (2)jest jedna z form organizacji produkcji, ktéra zaliczana jest do
metod najbardziej efektywnych produkcyjnie. Produkcja potokowa jest forma, w ktorej kazde
zadanie wykonywane jest w trybie ciagtym wzgledem produkcji lub przetwarzania materiatow.
Cykl wykonywany jest w trybie ciggtym i progresywnym. Efektywnosc tej formy produkcji
osiggana jest dzieki:
e |okalizacji stanowisk produkcjyjnych zgodnie z przebiegiem procesu
technologicznego,
e Ustaleniu czasdw trwania pojedynczych operacji dla kazdego stanowiska
produkcyjnego lub rownolegle dla grup stanowsk roboczych,
e Transporcie obrabianych objektéw z jednaego stanowiska na kolejne bez przerw (jesli
jest to mozliwe),
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e Rownemu lub zwielokrotnionemu czasowi operacji na wszystkich stanowiskach, ktdére
sg sktadowym systemu produkcyjnego.

Potokowa forma produkcyjna ztozona jest ze stanowisk roboczych rozmieszczonych wzdtuz
przenosnikdw transportowych i obrabianych elementéw lub wedtug kolejnosci sktadania
produktu finalnego. Mozliwos¢ stosowania tej metody produkcji uzalezniona jest przede
wszystkim od gtebokiego zrozumienia automatyki i robotyki, jak rowniez od ograniczen osoby
odpowiedzialnej za kontrole obrabiarki. W praktyce organizacja produkcji potokowej jest
oparta na ograniczeniu przestojow i maksymalizacji uzywania srodkdw produkcyjnych.

W produkcji potokowej jeden pracownik jest zwykle odpowiedzialny za wykonywanie
konkretnej czesci produkgcji na stanowisku, ktore jest mu przypisane.

Gniazdowa forma produkcji

Gniazdowa forma produkgcji (3) jest rowniez okreslana jako grupa technologiczna (GT). Jej
gtdwnym zatozeniem jest potaczenie zalet nie potokowej i potokowej formy produkcji.

Gniazdowa forma produkcji dzielona jest pod wzgledem:
Gniazd technologicznych (4)
Cniazd przedmiotowych (5)

Grupa technologiczna (GT) opiera sie na grupowaniu stanowisk roboczych tak, aby podzielic¢ je
na podobne rodziny elementow. Zaleta tego system jest redukcja czasu pomiedzy
przygotowaniem elementdw a procesem zakanczajacym, wzbogacenie obszaru pracy oraz
poprawienie autonomicznosci wewnatrz grup roboczych.

Poprzez identyfikacje podobnych cech produktéw, zasoby moga zostac potaczone do
wytwarzania rodzin produktéw w poszczegdlnych gniazdach roboczych, ktére zawierac beda
caty proces wytworzenia produktu. Opiera sie na zatozeniu, ze maszyny pogrupowane sg w
zdefiniowane zadania, jednak sg one niezalezne od siebie nawzajem i pracujg zgodnie ze
specjalizacja przedmiotowa. Razem z gniazdami, praca w grupach autonomicznych (sa to
pracownicy) jest potaczona. Gniazda robocze utozone sg zgodnie z zasadami wzajemnego
wsparcia oraz niezaleznosci.

Gtowne czynniki, ktére musza by¢ zdeterminowane przy opisywaniu gniazdowej produkgcji to:

o Zapotrzebowanie (7)- gdy klient zamawia okreslona liczbe produktow, ktdére mamy
wytworzy¢, zwykle okresla doktadny termin dostawy. Liczba elementdw do wykonania
w okreslonym przez klienta czasie to zapotrzebowanie.

. Pracochtonnosc (8)- kazda operacja prowadzaca do wytworzenia produktu koncowego
wymaga okreslonego czasu. Suma wszystkich operacji niezbednych do wytworzenia
produktu to pracochtonnosc.

. Takt (9)- jesli obliczymy pracochtonnosé, zwykle dostrzezemy, ze suma czasow jest za
dtuga do wyprodukowania zamdwienia na czas. Takt jest usrednionym czasem na
produkcje elementu finalnego, w ktérym dzielimy caty czas, ktéry mamy realnie na
produkcje przez liczbe produktéow okreslonych w umowie.

Determinanty dobrej organizacji firmy
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Podczas analizy formy produkcji, ktora jest wiasciwa dla naszej firmy, powinnismy wzigc pod
uwage gtowne determinanty naszej produkgcji:

1 Zakres produkcji(10),
2. Czas trwania cyklu (1),
3. Czas produkcji(12),

4. Koszt,

5. Ryzyko (13),

6.

Mozliwe braki w produkcji.
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PODSTAWY ORGANIZACJI PRODUKCII
SYSTEMY ORGANIZACIJI PRODUKCII
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Rozdziat 6.2
Koncepcja Deminga

ZAWARTOSC EDUKACYINA ZAWARTOSC
=" é": = % [
| Eg |~ =] =) N— Zmiennos¢ w  koncepcji
L WAL E= e == Deminga 12
Podrgcznik Povyer Dpdatkovv Dodgtkgvv Cwiczenia i Cykl Deminga 12
i point aliteratura e linki ary
14 punktéw Deminga 13
TEST CZAS TRWANIA ECVET
oz | 1
=0 0.04
°
Quiz
(na koncu kazdego GODZINA Punktéw /
modutu) 0.46 na caty modut

S Co-funded by the
WV Crasmus+ Programme
kol of the European Union




MODUL 6

ZARZADZANIE | KONTROLA JAKOSCI
12

Rozdziat 6.2 Koncepcja Deminga

Jedna z najwazniejszych oséb w historii rozwoju kontroli jakosci w produkcji byt William
Edwards Deming. Wszystkie jego teorie oparte byty na koncepdji, iz jakos$¢ procesu/ produktu
bedzie dobra, w przypadku statego polepszania jakosci (teoria Keizen). W tym Rozdziale
zostang omowione 3 gtdwne elementy w zatozeniach Deminga:

Zmiennos¢ w koncepcji Deminga;
Cykl Deminga;
14 punktow Deminga.

Zmiennos¢ w koncepcji Deminga

Zmiennos¢ (14) w produkcji jest naturalnym elementem kazdego procesu produkcyjnego. W
srodowisku przemystowym rozréznia sie dwa rodzaje zmiennosci:

1. Zmiennos¢ losowa, ktdra jest efektem przyczyn losowych. Przyczyny te sg zwykle statym
elementem obserwowanego procesu, istniejg w duzych ilosciach i s3 przyczyna bazowa
zmiennosci. Przyczyny te moga by¢ niezidentyfikowane. Kazdy z tych czynnikéw moze
miec relatywnie mate znaczenie i mie¢ maty wptyw na zmiennosc losowa produkcji.

2. Zmienno$¢ specjalna, bedaca efektem przyczyn specjalnych, nazywanych tez
przyczynami okreslonymi. Przyczyna specjalna to czynnik, ktory moze byc
zidentyfikowany jako ten, ktdry jest przyczyna zmian wiasciwosci jakosci lub zmian
poziomu procesdw (na przykiad: zmiana wiasciwosci materiatéw, uzywane narzedzie,
maszyna itp.).

Z punktu widzenia Deminga, zmiennos¢ jest choroba, ktéra dotyka produkcje. Deming
podkreslat, ze wieksza zmiennos¢ dostaw, cen, praktyk produkcyjnych, zwieksza liczbe
produkowanych brakéw.

Cykl Deminga

Cykl Deminga (15) (okreslane rowniez jako cykl PDCA (16) ang. Plan-Do-Check-Act lub cykl PDSA
(17) ang. Plan-Do-Study-Act lub koto Deminga). Jest to schemat, ktéry pokazuje podstawowa
zasade statego ulepszania procesu produkcyjnego. Cykl Deminga funkcjonuje w 2 wersjach:
oryginalneji popularnej.

Popularna wersja cyklu Deminga nie byta wystarczajaco dobra z perspektywy jej tworcy. Dlatego
w ostatnich latach swojego zycia zdecydowat sie on wrocic¢ do pomystu oryginalnej wersji cyklu.
Wersja ta bazowata na koncepcji Planowania Doswiadczen (DOE). Oryginalna wersja cyklu
sktada sie z 4 krokdow:
1. Planuj: Kazda zmiana powinna byc¢ planowana z wyprzedzeniem.
2. Zréb:Zmiana powinna by¢ wykonana po wczesniejszej implementacji na mniejsza skale
w warunkach kontrolowanych.
3. Zbadaj: Rezultaty eksperymentow powinny by¢ dogtebnie przeanalizowane.
4. Dziataj: Wykonaj wiasciwe czynnosci do zaimplementowania standard analizowanego
procesu.
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Najbardzie] popularng wersjg cyklu Deminga jest PDCA. Wersja ta uzywana jest przez ludzi
zarzadzajacych jakoscig oraz w standardach ISO. Cykl w tej wersji sktada sie z 4 gtownych krokdw,
jak nizej:

1. Planuj: Wybierz metode dziatania, lepsza metode.

2. Zrob: Zrealizuj plan testowania.

3. Sprawdz: Przetestuj, czy nowa metoda dziatania rzeczywiscie przynosi lepsze rezultaty.

4. Dziataj: Jesli nowa metoda przynosi lepsze efekty, wprowadz jg jako standard.

14 punktéw Deminga

Punkty Deminga stosowane sg w kazdym rodzaju i wielkosci biznesu. Obstuga przedsiebiorstw
potrzebuje kontroli jakosci tak samo mocno jak firmy wytwarzajace. Zas filozofia stosowana jest
podobnie w duzych miedzynarodowych korporacjach, w réznych instytutach czy
departamentach firm, jak i w jednoosobowych dziatalnosciach. 14 punktdéw Deminga to zbiodr
nastepujacych zasad:

1 Stworzenie statych celdw w odniesieniu do usprawniania jakosci produktow. Stworz
staty cel ukierunkowany na polepszanie produktu i

obstugi, aby stac sie konkurencyjnym i istnie¢ w biznesie, oraz zapewniac zatrudnienie.

2. Zastosowanie nowej filozofii zarzadzania. Jestesmy w nowej epoce ekonomicznej.
Zarzadzanie musi pobudzac wyzwanie, musi uczy¢ odpowiedzialnosci i podejmowania
przywodztwa do wprowadzania zmian.

3. Rezygnacja z metod masowej kontroli jako sposobu na zapewnienia jakosci. Wyeliminuj
potrzebe masowej kontroli poprzez budowanie jakosci produktu jako pierwszorzednego celu.
4. Zaprzestanie powszechnych praktyk wyboru kooperantow wytacznie na podstawie

kryterium ceny. Skoncz z praktyka oceniania kooperantéw jedynie na podstawie oferowane]
ceny. Zamiast tego minimalizuj koszt catkowity. Przejdz do jednego dostawcy dla jednego
produktu, w dtugoterminowej relacji lojalnosci i zaufania.

5. Ciagte i niekonczace sie ulepszanie procesu produkcji oraz ustug. Ciagle i stale ulepszaj
systemy produkcji i obstugi celem polepszania jakosci i produktywnosci oraz w efekcie statego
obnizania kosztow.

6. Wprowadzenie nowoczesnych metod doskonalenia zawodowego.

7. Wprowadzenie instytucjonalnego przywodztwa. Nadzdr powinien mie¢ na celu pomoc
ludziom, maszynom i gadzetom w lepszej pracy. Nadzor zarzadzania wymaga zmian, a takze
nadzoru pracownikéw produkcyjnych.

8. Wyeliminuj strach. Odrzucenie strachu tak aby wszyscy mogli pracowac wydajniej dla
przedsiebiorstwa.
9. Przetamanie barier pomiedzy dziatami przedsiebiorstwa. Ludzie pracujacy przy

badaniach, projektowaniu, sprzedazy i produkcji musza pracowac jako zespdt, aby rozwigzywac
problemy produkcyjne w razie napotaknia mozliwego problemu z produkcja lub obstuga.

10. Eliminacja wszelkich form promocji zachecajacych do osiggania poziomu '"zero
defektow" oraz wysokiej produktywnosci. Wyeliminuj slogany, napomnienia i targety sit
roboczych takich jak “zero defektow” i nowych poziomdw produktywnosci. Takie hasta kreuja
jedynie niezdrowe relacje miedzyludzkie, i sg przyczyna wielu problemow zwigzanych z niska
jakoscia i niska produktywnoscia systemu. A problem zwykle lezy w mocy sity robocze;.

1. Likwidacja substytutow autentycznego przywodztwa oraz likwidacja zarzadzania przez
cele. Wyeliminuj standardy pracy (frazesy) na poziomie fabryki. Zastap przywodztwo.
Wyeliminuj zarzadzanie przez cele. Wyeliminuj zarzadzanie przez liczbowe i ilosciowe cele.

12. Likwidacja barier, ktére nie pozwalajg robotnikom i menedzerom z duma wykonywac
swej pracy. Wyeliminuj bariery, ktére zabieraja mozliwos¢ wykonywania pracownikowi swojej
pracy z duma. Odpowiedzialnoscia przetozonego musi by¢ zmiana z celdw numerycznych na
cele jakosciowe. rs must be changed from sheer numbers to quality. Usun bariery, ktére u oséb
na stanowiskach zarzadzania i inzynierii, zabieraja im dume z wykonywanej pracy. Oznacza to
zmiane realidw poprzez zniesienie oceny rocznej lub okresowej i zarzadzania przez cele.
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13. Wprowadzenie intensywnych programow szkoleniowych oraz zachecanie do ciggtego
samodoskonalenia. Wprowadz motywacyjny system szkolerh zawodowych i samodoskonalenia.
14. Zaangazuj wszystkich pracownikdw w proces transformacji. Kazdy pracownik w firmie

jest wspotodpowiedzialny za system transformacji. Stowem jest to zadanie wszystkich osob.
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KONCEPCJA DEMINGA

Stowo kluczowe
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Rysunek
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(18) 14 punktow
Deminga

Podstawowa koncepcja wdrozenia
kompleksowego zarzadzania
Jjakoscia (TQM)
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Rozdziat 6.3
Podstawy kontroli jakosci
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Rozdziat 6.3 Podstawy kontroli jakosci

Jednym z podstawowych narzedzi do kontroli jakosci produktow (jak rowniez réznorodnosci w
procesie) jest Karta Kontrolna Shewarta. Karty kontrolne sg podstawowymi instrumentami
stuzacymi do kontroli jakosci. Wykorzystujac je, wiemy, czy procesy sg stabilne, a co za tym idzie
daja przewidywalne rezultaty.

Karta Kontrolna Shewarta i zmiennos¢é

Gtownymi elementami, ktdre powinny by¢ pokazane na karcie sa:
e Celdo osiggniecia,

Gorna granica specyfikacji,

Dolna granica specyfikacji,

Gorna granica kontrolna,

Dolna granica kontrolna.

Granice Kontrolne (19) sa zawsze ustalane przez kierownika produkcji oraz wybranych
interesariuszy. Granice kontrolne sa limitami, ktére informuja, ze proces musi by¢ ulepszony tak,
aby wszystkie produkty miaty wiasciwa jakos¢ z perspektywy klienta. W praktyce Granice
kontrolne to rodzaj limitéw ostrzegawczych- dajg informacje, ze proces zaczyna byc¢ niestabilny,
ale produkt wcigz spetnia wymagania klienta.

Baza dla Granic specyfikacji (20) sa wygania umowy. GCranice te okreslaja minimalne |
maksymalne wartosci cechy produktu. Transgresja Granic specyfikacji informuje, ze produkt nie
ma wiasciwe] jakosci z perspektywy klienta i prawdopodobnie nie bedzie on mogt byc
sprzedany.

Gtéwnymi przyczynami zmiennosci procesu jest zmiennos¢é materiatow, narzedzi i maszyn. Za
czasow Shewarta jest to ogromny postep procesu technologicznego. Zaczynaja byc¢
produkowane coraz bardziej innowacyjne maszyny sterowane numerycznie, ktére umozliwiaja
kontrole parametrow maszyn i narzedzi. Co wiecej maja aktywne pomiary, ktdre automatycznie
koryguja proces. Producenci materiatow produkuja materiaty o stabilnych parametrach poprzez
wdrazanie systemow zarzadzania jakoscia. Producenci narzedzi, dzieki wprowadzaniu lepszych
materiatdw, maszyn i technologii, sg w stanie produkowac narzedzia o idealnych parametrach
obroébczych.

Wszystkie te czynniki sprawiaja, ze przyczyny braku stabilnosci procesu interpretowane od lat
jako spowodowane wptywem uzywanych narzedzi lub zmiennymi witasciwosciami materiatu,
wystepuja coraz rzadziej. Te ksigzkowe przebiegi procesu, ktére moga byc¢ znalezione w normie
ISO 8258, w wielu procesach juz nie istniejg. Operatorzy procesu maja ogromne problemy w
interpretacji obserwowanej zmiennosci. W przypadku nieprawidtowej interpretacji istniejacej
zmiennosci, mozemy miec stycznosc z dwoma rodzajami btedow:

Btad A- wystepuje w sytuacji, gdy zostaja wdrozone korekty procesu, ktory jest prowadzony w
statystycznie stabilnych warunkach. Rezultatem tego dziatania bedzie nadregulacja procesu, a
konsekwencja tego bedzie niezgodny produkt, a proces bedzie wymagat ponownej regulacji.

Btad B- wystepuje w sytuacji, gdy nie zostaty wdrozone zadne korekty procesu, ktory przebiega
w statystycznie niestabilnych warunkach. Rezultatem zaprzestania dziatan bedzie produkcja
niezgodnych produktow.

S Co-funded by the
WV Crasmus+ Programme
kol of the European Union




MODUL 6

ZARZADZANIE | KONTROLA JAKOSCI
19

FMEA

Istnieje duzo tradycyjnych i nowoczesnych oprogramowan oraz aplikacji réznorodnych pod
wzgledem dostepnosci na rynku, kosztow i jakosci (funkcji i bezpieczenstwa) w meblarstwie. Sa
one przede wszystkim uzywane przy produkcji duzych elementdw meblarskich, ktore sktadane
sa W miejscu uzytkowania. Systemy te klasyfikowane sa na sprzet mocujacy i sprzet mocowany.

W przypadku wykrycia nieplanowanych zmian, musi zosta¢ przeprowadzona analiza ich
przyczyn. Jednym z najbardziej popularnych narzedzi stosowanych w tym celu jest FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis) (22), ktéra znana jest rowniez pod nazwami:

-FMECA (Failure Mode and Criticality Analysis),

-AMDEC (Analys des Modes de Defaillace et Leurs Effets).

Metoda ta jest interesujaca dla producentow z kilku powoddw np. niskiej kosztownosci. Jednak
najwazniejszym aspektem jest réznorodnosc faz produkeyjnych, w ktéorych moze by¢ stosowana:
-koncepcji produktu,

-przed wdrozeniem do produkcji,

-w czasie implementacji produktu na skale przemystowa,

-produkcji,

-w trakcie uzytkowania produktu.

Przyktadowa analiza przedstawiona jest w tabeli 2.

Tabela 2. Przyktad analizy FMEA

Wvs Zakup Kontrola
Tepe yzsze wiekszej pracownikéw
. zuzycie - er
narzedzie reriat liczby odpowiedzialnych
Wyszczer- e narzedzi 1 za zaméwienia
[ Dot ) 0 3 11|30 Kontrola 10 (2 |1 20
Zty Wro epsza pracownikéw
transport | gwarancy- kontrola d el el
p iny pakowania odpowiedzialnyc
za pakowanie

Najwazniejszym aspektem analizy jest analiza numeryczna. Litery W (23), P (24) i R (25) opisuja
kolejno: procentowy udziat brakow, czestotliwose wystepowania braku, znaczenie wady dla
konsumenta. lloczyn tych wartosci to znaczenie kazdej z wad (im wyzsza wartose, tym gorzej).
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KARTA KONTROLNA SHEWARTA | ZMIENNOSC ‘

Stowo kluczowe Opis Rysunek
ﬂ' UCL
A / \
. B
(19) Granice Granice, ktore informujg o koniecznosci - - \/
Kontrolne ulepszenia procesu tak, aby kazdy = f cL
produkt miat wtasciwa jakos¢ dla klienta = /
= \\j LCL
20) Granice -
( ;pecyfikacji Opisuja minimalne i maksymalne cp =X 1ISL
wartosci cech produktu 345/,
ISO 8258 : KARTY KONTROLNE
21 ISO 8258 .
(21) SHEWARTA, Wersja: 1-sza, Warszawa,
Polski Komitet Normalizacyjny, 1996
FMEA
hl;eame:_‘
= ihe experts -
analysis
22) FMEA ) . )
(22) Metoda analizy przyczyn i skutkdw wad FMEA %
Rt
@ dreomstimecom
23) W
(23) Procentowy udziat brakow

S Co-funded by the
WV Crasmus+ Programme
kol of the European Union




MODUL 6

ZARZADZANIE | KONTROLA JAKOSCI

21

(24) P

Czestotliwos¢ wystepowania wady

25) R

Znaczenie wady dla konsumenta
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Rozdziat 6.4
Metody kontroli jakosci
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Rozdziat 6.4 Metody kontroli jakosci

Szczupte wytwarzanie (26) jest narzedziem do zarzgdzania organizacjg, ktdre wspiera koncepcje
ciggtego ulepszania, dtugoterminowe podejscie w pracy, w ktorym systematycznie poszukiwane
sg rozwigzania do osiagniecia matych, przyrostowych zmian w procesie celem poprawy
efektywnosci i jakosci.

Szczupte wytwarzanie koncentruje sie na:

a. Zdefiniowaniu wartosci z punktu widzenia klienta koncowego.
b. Eliminowaniu wszystkich strat, wynikajacych z procesu biznesowego.
C. Statej poprawie wszystkich procesdw produkcyjnych, celi i ludzi.

W tym rozdziale, zostang omowione gtdwne metody uzywane w Szczuptym wytwarzaniu tj.;
1. Poka- Yoke:

2. Six Sigma;
3. 5S.
Poka- Yoke

Termin Poka Yoke (27) (poh-kah yoh-keh) zostat wymyslony w Japonii w latach 60-tych XX-ego
wieku przez Shigeo Shingo, inzyniera w firmie Toyota. Shingo opracowat tez i sformalizowat
koncepcje Zero Defektow- kombinacje technik Poka Yoke, w celu korekty mozliwych defektow
i kontroli zasobdw, aby zapobiegac defektom.

Poka Yoke zapewnia wiasciwe warunki do istnienia przed tym jak poszczegdlne kroki procesu
sa wykonywane, jak rowniez pozwala na zapobieganie defektom poprzez stawianie tego na
pierwszym miejscu. Gdy jest to niemozliwe, Poka Yoke dziata jako funkcja detekcji, eliminujac
defekty w procesie tak szybko jak to tylko mozliwe.

Metoda jest rowniez uzywania do poprawiania | kreowania procesu zgodnego z definicjg six-
sigma Zdefiniuj- Zmierz- Przeanalizuj- Napraw- Kontroluj (DMAIC) Wprowadzenie prostej
ideologii Poka- Yoke, jej metod w produkcji i projektowaniu procesu pozwala wyeliminowac
btedy, wynikajace z zasobow ludzkich, jak i btedédw mechanicznych.

Six Sigma

Six Sigma (28) ma swoje korzenie w teorii matematycznej z XIX-ego wieku, jednak jej droge do
ulepszenia cbecnych swiatowych, inzynierskich systemow zarzadzania opracowano w Motoroli
w latach 80-tych XX-ego wieku. he 1980s. Obecnie jest jedna z najbardziej metodologicznych
praktyk w fabrykach, pozwalajaca na zwiekszenie satysfakcji uzytkownika oraz polepszenie
procesow biznesowych. Six Sigma Sigma byto stale doskonalone przez lata do system, ktory jest
Znany obecnie.

Eksperci uwazaja Shewarta za tworce pierwszego zamystu ideologicznego, w ktérym kazda z
czesci procesu, ktora odbiega od zatozen trzy- sigmowych, wymaga wprowadzenia ulepszen.
Pojedyncza sigma to jedno standardowe odchylenie.

Metodologia Six Sigma zaktada podniesienie efektywnosci operacji do poziomu szescio-
sigmowego, co w praktyce oznacza wystepowanie 3,4 defektdw na milion mozliwosci. Celem
tego jest tworzenie ciggtych ulepszen procesu i doskonalenie ich do momentu, w ktérym beda
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one stabilne i beda dawac przewidywalne rezultaty. Rozwdj we wdrazaniu system Six Sigma
bazuje na nastepujacych zmianach w liczbie DPMO:

-30 oznacza 66810 DPMO (poziom osiggany przez firmy w latach 20-tych XX-ego wieku),

-40 oznacza 6210 DPMQO;

-60 oznacza 3,4 DPMO (cel metody Six Sigma)

Six Sigma jest metoda bazujaca na danych, ktéra wymaga narzedzi i technik do definiowania i
oceniania kazdego z krokéw w procesie. Wymaga metod do zwiekszania wydajnosci w
strukturach biznesowych, do ulepszania jakosci procesu i podwyzszenia minimalnego poziomu
zyskownosci.

5S

5S (29) definiowane jest jako metodologia, ktorej rezultatem w miejscu pracy jest zwiekszenie
czystosci, porzadku, bezpieczenstwa i dobrej organizacji pracy w srodowisku przemystowym w
celu redukcji strat i optymalizacji produktywnosci. Metoda zostata stworzona do pomocy w
budowaniu jakosci pracy, zarowno psychicznej, jak i mentalnej. Filozofia 5S wprowadzona w
miejscu pracy nadaje sie do kontroli wizualnej i szczuptego wytwarzania. Warunki 55 w miejscu
pracy jest przetomowy w pierwszej chwili dla pracownikéw oraz klientow.

Nazwa Narzedzia jakosci 5S pochodzi od pieciu japonskich okreslen rozpoczynajacych sie od
litery ,S", pozwalajacych na kontrole wizulang i szczupte wytwarzanie. Filary 5S sg proste do
nauczenia, ale wazne do implementacji:

Seiri: Segregacja narzedzi, czesci i instrukgji, stwierdzenie tych, ktére sg niepotrzebne, aby
usunac te niepotrzebne.

Seiton: Uporzadkowanie i zidentyfikowanie czesci i narzedzi w celu utatwienia uzytkowania.
Seiso: Przeprowadzenie porzadkowania i czyszczenia.

Seiketsu: Codzienne przeprowadzanie seiri, seiton, and seiso, aby utrzymac miejsce pracy w
idealnym stanie.

Shitsuke: Stworzenie rutynowych zachowan z poprzednich krokow.

Korzysci z wdrozenia programu 5S obejmuja:

-Poprawione bezpieczenstwo;

-Wyzsza dostepnosc sprzetuy;

-Nizsze wskazniki wad;

-Obnizone koszty;

-Zwiekszona zwinnos¢ i elastycznosé produkgji;

-Ulepszone morale pracownikow;

-Lepsze wykorzystanie zasobdw;

-Ulepszony wizerunek przedsiebiorstwa dla klientéw, dostawcow, pracownikoéw i kierownictwa.
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METODY KONTROLI JAKOSCI

Stowo kluczowe Opis

Podejscie do zarzadzania

(26) Szczupte organizacja, ktére wspiera
wytwarzanie | koncepcje ciggtego doskonalenia,

dtugoterminowe podejscie do

pracy.

Kazdy mechanizm w dowolnym
procesie, ktéry pomaga
operatorowi urzadzenia uniknac
btedow.

(27) Poka-Yoke

Podejscie oparte na danych

(28) Six Sigma i metodologia usuwania wad.

Metoda polega na ocenie
wszystkiego, co znajduje sie w
przestrzeni, usuwaniu tego, co

niepotrzebne, logicznej organizacji
rzeczy, wykonywaniu zadan
porzadkowych.

(29) 5s
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