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Streszczenie: Artykutk przedstawia podstawy programu dziatania dla
polskich przedsiebiorstw opartego na prostej metodzie etapowej poprawy
jakosci zaproponowanej przez J.R .Thompsona (Rice University Houston)
polegajacej na ciagtym monitorowaniu proceséw produkcyjnych za pomoca
kart kontrolnych X-S i systematycznym usuwaniu wykrytych
nieprawidtowosci. Zamieszczone zostaly roéwniez przyktady zastosowania

metody w wybranych zaktadach i doswiadczenia uzyskane przez autoréw i
ich wspotpracownikoéw.

Summary: The paper considers principles of the Control Quality
Program for Polish enterprises based on a simple method of
stepwise quality improvement proposed by J.R. Thompson. The method
assumes continuous manufacturing process monitoring using control cards
X-S and systematic removal of found irregularities. Moreover examples of
the application of the method in chosen factories and experience
obtained by the authors and coworkers are presented.

PegioMe: B padoTe npencTaBJieHbi ochobu nnaHa neHcTBHH nnn nonbCHHX
npennpzsTHH ocHOBaHHoro Ha npocTOM MeTone arariHoro ynygmeHWA HanecTsa
npecno4KeHHOM JK. P. TonncoHOM. MeTon 3aKmoqaeTCH b HenpepuBHOM
MOHHTOpwpoBaHHH npOW3BOHCTBeHHMX  npOUeCCOB npn  nOHOna  HOHTponbHbIX
6nahhob X-S u cMCTeMaTMHecKOM HCKnioweHHH oSHapyweHHbix HenpaBwnbHocTetl. B
cTaTbe noMemeHbi Tanwe npviMepw  npMMeHeHMA MeTona Ha  H36paHHbix
npennpuHTMHx h npencTaBneH onhiT nonyneHHbiH aBTopann h mx coTpyjjHHKaHH.

1. Wstep

Konieczno$¢ poprawy jakosci wytwarzanych towaréw ma szczegélng wymowe
w obecnych polskich warunkach. Jezeli polski przemyst chce uzyskaé szerszy
dostep do rynkéw zachodnich, to musi udowodnié¢, Ze oferowane towary sa
konkurencyjne nie tylko ze wzgledu na ich relatywnie niskg cene,ale przede
wszystkim ze wzgledu na ich jakosc.

Istnieje wiele sposobdéw uzyskania poprawy jakosci wytwarzanych
towaréw. NajczesSciej uwaza sie, iz niezawodng droga do uzyskania lepszej
jakosci jest zakup nowoczesnych maszyn i nowoczesnych technologii. Poglad
ten jest powszechny nie tylko w Polsce, ale takze w wielu zak#adach
amerykanskich. Pomijajac sprawe olbrzymich kosztéw takiego rozwigzania (w
chwili obecnej wiekszos¢ zaktadow znajduje sie w bardzo trudnej sytuacji
finansowej), okazuje sie, Ze nie jJest ono wystarczajace. Jednym z
najbardziej znanych przyktadow, kiedy to pomimo zastosowania
najnowoczesniejszych maszyn i najdoskonalszej technologii wytwarzany
produkt okazat sie drozszy i gorszy od produkowanego przez konkurenta
posiadajacego gorsza technologie, gorszy park maszynowy i drozsze surowce,
jest amerykanski koncern Nashua. W koricu lat siedemdziesigtych amerykanski
papier kserograficzny zaczynat przegrywa¢ z japonskim. Dopiero W.E. Deming
stosujac statystyczne metody sterowania jakoscig w toku produkcji rozwigzat
problem koncernu Nashua.
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2. Zatozenia metody Thompsona [2]

Sterowanie jakoscia w toku produkcji przy wykorzystaniu metod
statystycznych (Etapowa Poprawa Jakosci) polega na doktadnym opisie procesu
produkcji (Jego modularyzacji) oraz jego monitorowaniu w wybranych
kluczowych punktach przez dokdadny pomiar parametroéw, np. wymiaréw
wytwarzanego detalu w prébach losowych pobieranych w regularnych odstepach
czasu. Nastepnie za pomocg kart kontrolnych oraz na podstawie przebiegu
procesu w przesztosci mozna sprawdzié¢, czy nowa obserwacja jest typowa czy
nie. W przypadku zaobserwowania nietypowych wynikéw przeprowadza sie
doktadng analize mozliwych przyczyn wystgpienia osobliwosci. W przypadku
wykrycia prawdziwej przyczyny osobliwosci oraz jej usuniecia doswiadczenie
pokazuje, ze jest ona usuwana na state i tym samym nastepuje trwata poprawa
jakosci. V ten spos6b, analizujgc krok po kroku przyczyny powstawania w
toku produkcji wszelkich nieprawidtowosci oraz usuwajac je |jestesmy w
stanie wyeliminowa¢ ponad 90% przyczyn powstawania brakéw, ktére sa mozliwe
do wychwycenia przy zastosowaniu najbardziej skomplikowanych metod.
Doswiadczenia amerykanskie 1 japonskie pokazuja, ze po roku stosowania EPJ
liczba brakéw spada co najmniej o potowe.

Najwiekszg =zaleta tej metody jJest jej prostota oraz niski koszt
wdrozenia. W zasadzie do jej wprowadzenia niezbedne jest wyposazenie
robotnikéw wykonujacych kluczowe operacje w odpowiednie przyrzady pomiarowe
umozliwiajace doktadne pomiary™, a nie tylko sprawdzenie ,czy badana cecha
znajduje sie w granicach tolerancji technologicznej, oraz reczne kalkulatory
do podstawowych obliczeh statystycznych.

Pomimo oczywistych korzysci ptynagcych 2z wprowadzenia monitorowania
proceséw technologicznych (prawdziwa wiedza o procesie produkcyjnym, stanie
parku maszynowego, mozliwos¢ wykrycia przyczyn brakéw) metoda ta nie jest
prawie nigdzie w Polsce stosowana i jej wprowadzenie w warunkach polskich,
gdzie wiekszo$¢ zaktadéw pracuje w trybie akordowym, jest prawdziwg
rewolucjg. Wymaga to diugotrwatego dziatania i wysidtku wszystkich o0so6b
zaangazowanych na rzecz zmiany sposobu my$lenia o jakosci, za ktoéra
odpowiedzialni sa wszyscy pracownicy. W wiekszosci polskich zaktadow
podstawowy nacisk k#adzie sie na wykonanie norm ilosciowych. Brak jest
jakichkolwiek mechanizméw finansowych stymulujacych jakos¢. Rozbudowany
system inspekcyjnej kontroli jakosci (W wiekszosci zaktadoéw ponad 2% sity
roboczej zatrudnionej jest w komoérkach kontroli jakosci), oparty g#déwnie na
sprawdzaniu, czy cechy wytwarzanego produktu znajdujg sie w granicach
tolerancji technologicznej, 2z natury rzeczy nie powoduje systematycznego
polepszania jakosci, a jedynie umozliwia wytapywanie czesci brakow.

J.R. Thompson w oparciu o doswiadczenia amerykanskie zaproponowat
nastepujacy”, troéjstopniowy schemat postepowania.

1. Dok#adny opis procesu produkcyjnego dla kazdego wytwarzanego produktu w
postaci diagramu z zaznaczonymi wszystkimi operacjami. Z uwagi na fakt, iz
duza czes$¢ brakéw pojawia sie w chwili uruchamiania produkcji, istotne jest
stworzenie kart nastaw dla regularnego procesu produkcyjnego. Posiadanie
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takiego zapisu pozwala unikngé brakéw pojawiajacych sie przy ponowny»
uruchamianiu produkcji tego samego detalu.

2. Ewolucyjne zwiekszenie liczby punktéw, w Kktdérych proces powinien by¢
monitorowany. Na poczatku mozna sprawdza¢ jedynie produkt koncowy, aby
pozna¢ rzeczywistg liczbe brakéw. Wieksza liczba punktéw, w ktdrych proces
jest monitorowany zwieksza szanse wykrycia przyczyn powstawania brakoéw.

3. Tworzenie kart kontrolnych i ich systematyczne prowadzenie. Reagowanie
na wszystkie sygnaty <$Swiadczace o zaobserwowaniu osobliwosci. Wykrywanie
oraz usuwanie przyczyn ich powstawania.

Ten prosty, tréjstopniowy schemat postepowania moze by¢ uzupedniany i
modyfikowany w zaleznosci od realnej, =zastanej sytuacji w konkretnym
zaktadzie. Wiele z polskich zaktadéw posiada procesy produkcyjne bardzo
stabo zorganizowane.

3. Zasada Pareto, punkty Deminga, karty X-S

Mozliwa do uzyskania, mimo prostoty programu Thompsona, efektywnosé
metody zwiazana jJest z podang przez Pareto zasadg: 'Stosunkowo niewiele
przyczyn pociaga za sobg katastrofalnie wiele niepowodzen™ [3J. Istotnie w
cytowanym klasycznym przyktadzie z Ffirmy Nashua przyczyng kdopotéw odkrytg
w czasie analizy statystycznej procesu technologicznego byt ciagty uktad
regulacji grubosci warstwy srebra. Usuniecie owej g#déwnej przyczyny zwanej
osobliwosciag Pareto nie tylko umozliwia bezposrednig poprawe jakosci, ale
pozwala w kolejnych etapach odkry¢ dalsze mniej istotne przyczyny
niepowodzen, ktdérych nie mozna byto zauwazy¢é w 'cieniu” g#déwnej usterki.
W.E. Demingowi uwazanemu za ojca nhowoczesnej kontroli jakosci przypisuje
sie wprowadzenie metod statystycznej poprawy jakosci w Japonii, jak
réwniez rozwigzanie problemu firmy Nashua. Zasady przez niego sformutowane
sa bardzo ogélne, tak ze przypominaja puste slogany, a jednak doktadne
przyjrzenie sie im daje mozliwos¢ wykorzystania w dowolnym konkretnym
przyktadzie. Zasady te sg sformutowane w nastepujgcych 14 punktach [4]:

) Spraw, by w zaktadzie istniata stata motywacja do polepszenie jakosci
produktu i ustug , tak by zak#ad by konkurencyjny i1 nie zostat
wyeliminowany z rynku.

(@) Postepuj nowoczes$nie, bo zyjemy w Swiecie rzadzonym przez ekonomie. Nie
przetrwamy zgadzajgac sie nadal na dotad akceptowane op6znienia, braki,
wybrakowane materiaty wejsciowe i liche wykonawstwo.

(3) Stwérz takie warunki, by nie musie¢ polega¢ na ciggtym sprawdzaniu
przez komérke kontroli jakosci produktu koncowego. Zorganizuj natomiast
proces produkcji w taki sposéb, by dobra jakos¢ byta “wbudowana" w
dziatanie kazdego ogniwa tego procesu. V szczegélnosci nakktada to nowe
obowigzki na kierownikéw dziatu zakupowT.

(4) Skoncz z praktyka kooperowania z najtanszymi dostawcami. Uzalezniaj
zakup nie tylko od ceny, ale i od wiarygodnosci oraz wkasciwych danych o
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Jjakosci zakupywanego materiatu. Wyeliminuj dostawcéw, ktérzy nie gwarantujg
dostatecznie dobrej i statej jakosci swych towaréw (mierzonej odpowiednimi
metodami statystycznymi).

(5) Nie ustawaj w wyszukiwaniu mozliwych usprawnien. Zadaniem kierownictwa
jest stata praca nad organizacja i usprawnieniem procesu produkcji (stata
praca nad zmianami w  projekcie produktu, wykorzystaniem dostaw
materiatowych, zestawem dostaw materiatowych, przygotowaniem zawodowym
pracownikéw, doskonaleniem kwalifikacji pracownikéw, dozorem technicznymi.

(6) Badz nowoczesny w doskonaleniu kwalifikacji pracownikoéw,

(7) Wprowadz nowoczesne metody nadzorowania robotnikéw. Brygadzisci
(majstrowie, mistrzowie) musza odpowiada¢ przede wszystkim za jakos¢, a nie
ilos¢ podlegtej im grupy. Poprawa jakosci automatycznie podnosi wydajnosc.
Kierownictwo musi by¢ przygotowane do natychmiastowego reagowania na takie
informacje od brygadzistow jak vraporty o otrzymywaniu wybrakowanych
materiatow czy potproduktow, ktore brygada poddaje dalszej obrébce, raporty
o zdym utrzymywaniu maszyn, zikej jakosci narzedzi, niejasnych dyspozycjach i
poleceniach produkcyjnych formutowanych przez pion inzynieryjny.

(8) Usun strach,tak by kazdy mégt efektywnie pracowa¢ dla zakdadu.

(@ Zlikwiduj nieformalne bariery, jakie dziela ludzi z réznych wydziatéw,
pracowni, laboratoriéw itp. Pracownicy zatrudnieni w komérkach badawczych,
pracowniach projektowych, dziale sprzedazy i w produkcji muszg pracowac¢ jak
jeden duzy zesp6t majacy jeden wspdlny cel. Tylko tak mozna najlepiej
przewidzie¢ przyszdte problemy, na jakie sie napotka w produkcji.

(10) Zlikwiduj slogany, namowy do lepszej pracy i zwiekszenia wydajnosci,
jesli nie dostarczasz jednoczes$nie S$Srodkéw 1 sposoboéw osiggniecia tych
celow.

(11) Wwyeliminuj ocene pracy oparta na normach iloSciowych.

(12) Usun wszystko, co moze odbiera¢ jakiemukolwiek robotnikowi poczucie
dumy z dobrze wykonywanej pracy.

(13) Stworz autentycznie realizowany program ksztakcenia i doskonalenia

zawodowego.

(14) Kierowanie zaktadem powinno by¢ tak zorganizowane, by powyzsze .,punkty
byty rzeczywiscie realizowane w codziennej praktyce zak#adu.

Punkty te wskazuja na istotne psychologiczne i socjologiczne pod¥oze
nowoczesnego podejscia do zagadnienia sterowania jakoscig. Przez lata
podkreslano role utrzymywania wasko pojetej dyscypliny pracy oraz stosowano
pseudozachety i zaklecia majace umotywowa¢ robotnikéw do duzej wydajnosSci.
W zle =zorganizowanym zaktadzie, gdzie nie dbano o uzyskanie wkasciwej
jakosci catego procesu produkcji, nawet zachety materialne nie mogly
przynies¢ zaktadowi wiele dobrego.

W dobrze prowadzonym zaktadzie mozna z gory przyja¢, ze robotnicy maja
motywacje do wydajnej pracy. Mocng strong ludzi jest ich inteligencja, nie
za$ doskonata regularnos¢ i statos¢. To od maszyn trzeba oczekiwaé
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doskonatej regularnosci. Kierownictwo zainteresowane kompleksowg i
nowoczesng kontrolg jakosci traktuje kazdego czdonka zatogi jako
inteligentnego, cho¢ nieco kaprysnego kierownika jednego czy kilku

podwtadnych (maszyn) dziatajacych regularnie cho¢ bezmySlnie. Robotnicy sa
postrzegani przez takie Kkierownictwo jako osoby czynnie uczestniczace w
wynajdowaniu i usuwaniu probleméw zwigzanych 2z procesem produkcji.
Zaobserwowano, ze takie podejscie daje ludziom poczucie satysfakcji =z
pracy, umozliwia ogarniecie catego procesu produkcji whasciwie pojeta
kontrolg jakosci i w rezultacie podnosi wydajnos¢. Jednoczesnie dopiero
takie podejscie warunkuje powodzenie etapowej poprawy jakosci, ktorej
proste i skuteczne zasady mozna zreasumowaé nhastepujgco:

(1) Znajdz "osobliwos¢ w sensie Pareto” (tzn. nietypowa partie);

(2) Wykryj przyczyny tej osobliwosci;

(3) Wykorzystaj uzyskanag informacje do poprawy jakosci produkcji .

Pozostaje zatem poda¢ procedury, ktére pozwalajg efektywnie analizowac
zmienno$¢ procesu produkcji. Najprostszym narzedziem sag karty kontrolne X-S.
Karta wartosci Sredniej X =zawiera naniesione na Bkali czasu wartosci

Sredniej z probek, za$ karta S wartosci odchylen standardowych z proébek,
przy czym dla k-tej proébki o liczebnosci n:

*k =j, xik/n (@)
/ 2
sk * N sk (2)

2
gdzie wariancja z probki s” dana jest jako:
2 Pi<Xi ~ 32
n-1 @

Nastepnie jest wyliczana wartos¢ przecietna wartosci oczekiwanej
odchylenia standardowego:

= =Z
= -

(4)

|| — =

~k
k=1 5
0 ®
Aby unikng¢ “fatszywego alarmu', do wykrywania nietypowych partii
korzysta sie z dolnych i gérnych linii kontrolnych wyznaczanych ze wzoréw

- dla wartosci oczekiwanej:

DLK = x - Ag(h) S, GLK = x + Ag(n) s
- dla odchylen standardowych:
DLK = Bg(n) s, GLK = B4(n) s
Wartosci wspoédczynnikéw Ag oraz Bg i B4 dla odpowiednich liczebnosci partii

mozna znalez¢ np. w [1].
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4. Wybrane doswiadczenia ze stosowanej metody

Ze wzgledu na ewentualno$¢ naruszenia poufnosci informacji w artykule
nie podajemy nazw zaktadéw, ograniczajac sie do skrétowego opisu
najwazniejszych doswiadczen i stopnia zaawansowania.

Zaktad 1
Metoda Etapowej Poprawy Jakosci zostata wdrozona na Wydziale W-40

(najlepszym pod wzgledem jakosci pracy i doswiadczenia robotnikéw). Do

monitorowania wybrano tdok pompy paliwowej do silnikéw dieslowskich z

zatozenienm, ze druga, komplementarna czes¢ pompy (cylinder) bedzie

monitorowana w nastepnej kolejnosci.
Po pierwszych czterech tygodniach zbierania danych uzyskano
nastepujace wnioski:

- dla pierwszej operacji (obrébki wstepnej na automacie) karty kontrolne
X=S wykazuja znaczng poprawe Jjakosci monitorowanych parametroéw;
osiggnieto zadowalajacy poziom pomiaréw, a pracownik obstugujacy maszyne
rozpoczat prowadzenie kart kontrolnych w czasie rzeczywistym;

- rozpoczeto monitorowanie dwéch dalszych operacji; jednakze z uwagi na
kdopoty ze skompletowaniem odpowiednich przyrzadoéw pomiarowych
prowadzenie kart kontrolnych nie przebiega tak spravrnie jak w przypadku
operacji na automacie. Po przeanalizowaniu wynikéw pierwszego miesigca
praktycznego wdrazania EPJ wystapiono do dyrekcji zaktadu z postulatem
pilnego zakupu podstawowego sprzetu pomiarowego z wyswietlaczami
cyfrowymi (3 suwmiarek, 5 mikromierzy oraz 9 czujnikéw indukcyjnych).
Dyrekcja po zapoznaniu sie z wynikami prac zespotu w pelni je
zaakceptowata jednoczesnie wyrazajac che¢ dalszej wspodpracy.

Zaktad 2

Zakdad produkuje obecnie gtoéwnie pompy paliwowe oraz wtryskiwacze do
silnikéw dieslowskich. Produkcja ma charakter seryjny przy jednoczesnych
czestych zmianach asortymentu. Wedfug oceny nowego kierownictwa zak#adu
straty wynikajace ze zkej jakosci produkowanych wyrobéw siegaja 40X.

Sposrod +acznej liczby 75 operacji wykonywanych w trakcie produkcji
thoka i cylindra pompy wybrano 8 operacji oraz 14  wymiaréw do
monitorowania. Juz po pierwszych dwéch tygodniach gromadzenia danych oraz
zbierania doswiadczen wuzyskano Kkilka istotnych informacji dotyczgacych
monitorowanych operacji oraz stopnia rozregulowania procesu produkcyjnego.
Stopien zaangazowania robotnikéw przy prowadzeniu kart kontrolnych jest
jeszcze niezadowalajacy. Jednakze pedne zrozumienie zasad EPJ przez
dyrekcje oraz kadre kierowniczg zaktadu stwarza dobre warunki do tego, aby
metoda ta zostata wdrozona skutecznie w stosunkowo krotkim czasie.

Zaktad 3

Zaktad jest w chwili obecnej zaktadem, w ktérym obserwujemy najwiekszy
stopienn zaawansowania EPJ. Po trzech miesiacach w proces EPJ zaangazowanych
jest 18 o0s6b na stanowiskach robotniczych prowadzac karty kontrolne w
czasie rzeczywistym.
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W kilku przypadkach, dzieki kartom kontrolnym wykryto przyczyny
rozregulowania procesu, nhastepnie usunieto je uzyskujac tym samym trwalg
poprawe jakosci. Przykktadem moze by¢é wymiar Srednicy 97 mm dla duzego
trzona KZ-5-C amortyzatora elastomerowego. Poczatkowo proces by+ bardzo
rozregulowany. Przypuszczalnie g#éwng przyczyng rozregulowania procesu byto
wyrobienie sie gniazda, w ktérym mocuje sie plytke noza. N6z zostat
dodatkowo przefrezowany w celu lepszego osadzenia w imaku. Robotnicy juz po
tak krotkim czasie dostrzegaja zalety EPJ oraz widza praktyczne korzysci z
jej stosowania. Wyrazem tego sa prosby robotnikéw nie objetych Jeszcze
programem EPJ o jak najszybsze wkgczenie ich do projektu.

Zaktad 4

Fabryka nalezy do grupy zakkadéw, w ktorych proces wytwarzania jest
najstabiej zorganizowany. Z uwagi na produkcje jednostkowg lub w bardzo
matych seriach trudno méwi¢ o szybkim prowadzeniu metody EPJ. Pierwszym i
najwazniejszym zadaniem do wykonania, ktére pozwoli poprawi¢ jakoscé
wytwarzanych produktow, jest uporzadkowanie typowych procesow
technolog icznych.

Dominujacym procesem technologicznym w zaktadzie je3t proces spawania,
szczegoblnie spawanie elementoéw cisnieniowych. Kierownictwo zaktadu
podchodzi do problemu poprawy jakosci bardzo powaznie. W wyniku naszego
pierwszego spotkania ustalono liste postulatéow organizacyjnych
usprawniajacych proces spawania. Z Batysfakcja mozemy stwierdzié, iz
pierwsze dwa postulaty dotyczace whasciwego przechowywania dennic oraz
prawidtowego transportowania blach z magazynu sa obecnie spednione w 100 %.
Trzeci postulat méwigcy o wprowadzeniu dodatkowej operacji polegajacej na
sprawdzaniu aparatem USG rozwarstwienia blach niskoweglowych jest spedniony
w 50%. Czwarty postulat dotyczacy zamontowania amperomierzy na spawarkach
dla spawaczy cisnieniowych jest w trakcie realizacji. W chwili obecnej
rozpoczeto prowadzenie specjalnie zaprojektowanych kart kontrolnych dla
operacji zwigzanych ze spawaniem cisnieniowym. Prowadzenie tych kart ulatwi
kierownictwu wykrycie rzeczywistych przyczyn wadliwie wykonanych spawéw.
Kazdy spawacz otrzyma specjalng karte, w ktérej podane zostang 'nastawy
technologiczne': natezenie pradu spawania, typ i rodzaj elektrod, liczba
przejs¢ itp. odpowiednie do rodzaju spawanej blachy.

Prawdziwe zaskoczenie przyniosto monitorowanie produkcji korpusu
przektadni bebna cukierniczego CBA4. W wyniku monitorowania wykryto, iz
jedng z g#déwnych przyczyn powstawania brakéw bydo uzycie do produkcji
niesezonowanych odlewdw. Doprowadzito to do drastycznej zmiany
monitorowanych wymiaréw w kilka dni po wykonaniu operacji. Skutkiem tego
byto catkowite "wypadniecie"™ niektérych wymiardéw poza obszar tolerancji w
tydzien po wykonaniu.

Zaktad 5

Aktualna produkcja zak#adu obejmuje dwa typy urzadzeh dzwigowych
pionowych. W wyniku rozmébw- przeprowadzonych w zakdtadzie uznano za celowe
skoncentrowanie sie w pierwszym etapie EPJ na poprawie jakosci produkcji
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listew zebatych oraz produkcji sekcji masztéw ze szczegélnym badaniem
operacji ciecia, frezowania i spawania.

Z powodu przestojow produkcyjnych nie mozna byto podda¢ monitorowaniu
operacji ciecia. Postanowiono wiec przeprowadzi¢ pomiary wczesniej
wykonanych detali sekcji w celu oszacowania aktualnej ich zmiennosci.
Stwierdzono, te w 89% rur pionowych ich dfugos¢ nie miesci sie w granicach
tolerancji.

Monitorowanie operacji frezowania potwierdzidto duzg stabilno$¢ maszyny
(frezarko-nakietczarki). Ponadto zauwazono znaczna zmienno$¢ Srednich
pomiaréw uzyskanych na pierwszej i drugiej zmianie. Jak p6zniej wyjasniono,
byta ona skutkiem stosowania przez pracownikéw réznych nastaw maszyny,
aczkolwiek nie wyprowadzajacych d#ugosci rur poza pole tolerancji. Zalecono
stosowanie  jednolitych nastaw. Miedzy innymi polecono opracowanie
szczegotowej instrukcji spawania 3ekcji, ktérej brak jest przyczyng
koniecznosci wielokrotnych operacji prostowania rur, ramek i sekcji.
Uzyskano modularyzacje montazu podestu masztowego SC 1000.

Zaktad 6

W obecnym etapie wybrano tylko jeden proces,a wkasciwie jego fragment
jako przedmiot etapowej poprawy jakosci, a mianowicie produkcje tasmy
topikowej do wktadek bezpiecznikéw topikowych WTN. Monitorowaniu podlega w
spos6b systematyczny jedno stanowisko, Kktére jednak stanowi wyodrebniony
newralgiczny modut w procesie produkcji tasmy. Bowiem chociaz procent
brakéw produktéw finalnych (tzn. wkdadek topikowych) jest niewielki (wynosi
ok. 0,5%), to w procesie wykrawania okoto 50% tasmy jest odrzucone jako
niezgodne z narzuconymi wymaganiami. Zmniejszenie strat z tym zwigzanych
wydaje sie bardzo istotnym zadaniem optymalizacji jakosci.

W okresie wspotpracy dokonano zmiany narzedzia, kierujac sie hipoteza
0 rozregulowaniu narzedzia jako przyczynie btedéw przy zmianie tasmy
niesrebrzonej na srebrzong. Zalecony eksperyment i analiza statystyczna
wynikéw pomiaréw wydaja sie potwierdzaé¢ hipoteze.

Zaktad 7

Sposrdéd szerokiego asortymentu produkowanego przez zakdad wybrano
linie zarowek catoszklanych R5. Dokonano modutaryzacji procesu
produkcyjnego, wyrézniajac kolejne operacje i okreslajac ich wejscia i
wyjscia. Okreslono dotychczasowe sposoby kontroli jakosci parametréow wejscé
1 wyjs¢ oraz zalecenia mogace polepszy¢ proces kontroli. W 1 etapie
zaplanowano eksperyment, ktéry bazujac jedynie na kontroli produktu
finalnego (roztozonej w czasie ! umozliwi uchwycenie osobliwosci Pareto w
procesie produkcji. Jednoczesnie rozszerza sie liczbe monitorowanych
operacji w ramach wybranego procesu.

5. Uwagi konicowe

Proces zapoczatkowany w wybranych zaktadach jest nie tylko zmiana
inspekcyjnej kontroli jakosci stosowanej powszechnie w bydych krajach RWPG,
a od dawna zarzuconej w krajach zachodnich na rzecz sterowania jakoscia,
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ale réwniez procesem zmiany mentalnosci, zmiany w mysleniu o jakosci, za
ktérag odpowiedzialni sa wszyscy pracownicy. Pedny sukces mozna osiggnac
tylko przez systematyczne dziatanie, a widoczne skutki finansowe moga
pojawi¢ sie po kilku miesigcach. Stad istotne jest stale oddziatywanie z
zewnatrz, pomoc przy organizowaniu nowego systemu sterowania jakosci w toku
produkcji oraz stata konsultacja statystyczna przy analizowaniu kart
kontrolnych. W implementacji EPJ w poszczegélnych zaktadach oprécz autoroéw
udziat brali: W._Bijak, J Mielniczuk, Z.Piasta, J.Cwik, J Wesotowski,
R.Kala, P.Krajewski, I _Siatkowski, A.Dgbrowski, S.Gnot.
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Abstract: The need for the improvement of quality of manufactures
goods is particulary apparent in the Polish context. If the Poles are to
obtain a greater share of western markets, then it must be demonstrated
that their goods are competitive not only in price but in quality as well.
The strategy described here is a cost effective means of allowing the Poles
to take advantage of one of their greatest competitive assets: an
intelligent and well educated work force priced well below comparable labor
pools elsewhere.

There are several ways to achieve enhanced quality of products. One of
the most popular in the United States might be termed the “hardware
solution”™. That is, one can always attempt to stay on the cutting edge of
manufacturing technology. This may be applied even to items, which are not,
themselves, thought of as particulary high tech. For example, polymer
sheeting, a Tairly pedestrian looking product, is produced by some
companies using sophisticated machines requiring little human intervention.
The hardware solution is by no means a cure all approach. One of the famous
examples of a Tfailure of sophisticated equipment alone to achieve high
quality of product occured in the late 1970°’s at the Nashua Corporation.
Here, state of the art technology was unsuccessful in producing a
competitive carbonless paper. W.E. Deming was able to solve Nashua’s
problem using a fairly straightforward '"software solution”™ termed process
control.

Process control is an optimization paradigm for quality enhacement in
which the network of an industrial process is delineated and randomly
sampled at nodal points of the process at regular time intervals. Then, the
control charts are developed from the past data record so that a new point
may be tested to see whether it is "in control”™, 1i.e. whether it is typical
of the process up to that point in time. An atypical point indicates to the
observer that a "Pareto glitch”™ may have occurred. The network is
backscanned to find the source of the glitch and to correct the problem.
Process control stands in contrast to the old Soviet style quality control
s;ystero where it was attempted to "inspect quality into the product stream,
i.e., the old system was largely concerned with inspecting the end
product so that defective items could be discarded. Process control uses
the appearance of a nonstandard lot of items as a clue which can be used
to find the reason for the lot being out of control. Once the cause is
discovered, it is removed. It is to be noted that process control does not
intrinsically involve the purchase of any new hardware beyond measuring
devices and hand-held calculators.



