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METODA BADANIA CZYNNIKÓW KSZTAŁTOWANIA 
JAKOŚCI PRODUKCJI

S tre s z c z e n ie .  P o d ję to  p ró b ę  opracow ania metody rozw iązyw ania p ro -  
blemow jakościow ych  o p a r te j  na k i lk u  znanych te c h n ik a c h  o r g a n iz a to r ­
s k ic h  pozw ala jących  na k la s y f ik a c ję  p rzyczyn  pow staw ania p ro d u k c ji 
w ad liw e j, a n a l iz ę  ic h  ro z k ła d u  i  wyboru d ro g i zm n ie jsz e n ia  produ­
k c j i  w ad liw e j. W m etodzie  w ykorzystano  n a s tę p u ją c e  te c h n ik i  o rg a n i­
z a to r s k ie j  wykresy Ish ik aw y , a n a l iz ę  n ierów nom ierności rozkładów  
i  drzewo celów . P rzed staw io n ą  metodę w ykorzystano do ro zw ią zan ia  p ro ­
blemu jakościow ego  do tyczącego  wlewków sta lo w y ch .

Z apew nienie p rz e z  producentów  w łaściw ego poziomu ja k o ś c i  produkowanych 
wyrobów j e s t  jednym z podstawowych czynników w kształtow anym  a k tu a ln ie  w 
k r a ju  nowym modelu gospodarczym . Złożona p roblem atyka zag ad n ień  ja k o ś c io ­
wych u j ę t a  w kompleksowy system  s te ro w a n ia  ja k o ś c ią  w p rz e d s ię b io rs tw ie  
obejm uje c a ły  c y k l w ytw arzan ia wyrobu i  z n a jd u je  swój wyraz w dynamicznym 
o d dzia ływ an iu  na poziom ja k o ś c i  wykonywanych p r a c .  R e a l iz a c ja  system u 
powinna wynikaó z k o n k re tn y ch  m ożliw ośc i techn iczno-ekonom icznych  i  o rg a ­
n iz a c y jn y c h  p rz e d s ię b io r s tw ,  o k reś lo n y o h  na podstaw ie  w ielokierunkow ych 
a n a l iz  jego  d z i a ła ln o ś c i  o raz  z a ło ż e ń  p ro g n o sty czn y ch .

Jednym z is to tn y c h  elementów kompleksowego system u ste ro w a n ia  ja k o ś c ią  
j e s t  sy stem a ty czn e  zm n ie jsz a n ie  s t r a t  z t y t u ł u  w adliw ej p ro d u k c ji  wyro­
bów. We w spółczesnym  p r z e d s ię b io r s tw ie  przemysłowym w łaściw y program  zape­
w nien ia  ja k o ś c i  pow inien um ożliw ić t a k ie  wczesne wykrywanie p rzyczyn  n ie ­
domagać j a k o ś c i ,  aby w w ię k s z o śc i przypadków można by ło  p o d jąć  odpowie­
d n ie  k ro k i w c e lu  e l im in a c j i  ! ź ró d e ł  i c h  pow staw ania.

Z ty c h  względów w o d n ie s ie n iu  do wyrobów a k tu a ln ie  produkowanych c e lo ­
we j e s t  prow adzenie a n a l iz y  p rzyczyn  i  skutków k sz ta ł to w a n ia  s i ę  poziomu 
ja k o ś c i  wyrobów i  u s ta la n ie  na j e j  po d staw ie  kierunków  d z ia ła ń ,  um ożli­
w ia ją c y c h  u zy sk an ie  maksymalnych efektów  ekonom icznych, te c h n ic z n y c h  i  
sp o łe c z n y c h , w ypływ ających z w łaśc iw e j ja k o ś c i  produkowanych wyrobów.

Ja k o ść  wyrobów przem ysłowych j e s t  u z a le ż n io n a  od c a łe g o  sz e reg u  bardzo 
zróżnicow anych  czynników . R o z p a tru ją c  wybrany p ro ce s  p rodukcy jny , w wyni­
ku k tó re g o  p o w sta je  k o n k re tn y  w yrób, można o g ó ln ie  w yodrębnić 3 grupy 
czynników m ających wpływ na Jak o ść  wyrobów«
-  c z y n n ik i  te c h n ic z n e ,
-  czynniki organ izacyjn e,
-  czynniki psych ologiczna.
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N ajw iększe zn aczn ie  m ają c z y n n ik i n a tu ry  te c h n ic z n e j ,  gdyż rozw ój 
nowej te c h n ik i  j e s t  motorem tw o rzen ia  nowych m ożliw ości w z a k re s ie  ja k o ­
ś c i .  N iem niej i s t o tn ą  r o l ę  mają c z y n n ik i n a tu ry  o rg a n iz a c y jn e j ,  od k tó ­
ry c h  za le ży  sprawny p rz e b ie g  p ro ce su  p rodukcyjnego  i  w łaściw e s te ro w a n ie  
ja k o ś c ią  p ro d u k c ji .  C zynniki n a tu ry  p sy c h o lo g ic z n e j w y stęp u ją  n a jc z ę ś c ie j  
jako  r e a k c je  na w arunki p ra c y , uk ład  bodźców m a te r ia ln y c h  i  m oralnych, 
s to s u n k i m iędzy ludzk ie  w z a k ła d z ie  p ra c y .

N ależy p o d k r e ś l ić ,  że wymienione grupy czynników w iążą s i ę  ś c i ś l e  ze 
sobą i  tru d n o  j e s t  wyznaczyć b ezp o śred n io  wpływ p o szczegó lnych  czynników 
na u k ła d , w jakim  one d z i a ł a j ą ,  gdyż zm iana poziomu jednego  powoduje 
zmiany wpływu in n y ch , co d a je  uw ikłany c h a ra k te r  f u n k c j i .  W związku z tym 
s t r u k tu r a  przyczyn  pow staw ania p ro d u k c ji  w adliw ej j e s t  c z ę s to  z ło żo n a , a 
przyczyny wzajem nie pow iązane. D latego  poszu k u je  s i ę  c i ą g le  w łaściw ych 
metod a n a liz y  i  oceny t e j  z ło ż o n e j p ro b le m a ty k i, m ając na uwadze główny 
c e l  ty c h  poszukiw ań, którym  j e s t  p o le p sz e n ie  ja k o ś c i  p ro d u k c ji  i  efektów  
ekonomicznych p rz e d s ię b io rs tw a .

Opis metody

B ?zegląd l i t e r a t u r y  z d z ied z in y  ja k o ś c i  w ykazał, źe i s t n i e j e  c ią g le  
p o trz e b a  poszukiw ań m etodyki z b ie r a n ia  i  p rz e tw a rz a n ia  in fo rm a c ji  n i e ­
zbędnej d la  zm n ie jsze n ia  s t r a t  z t y tu ł u  w adliw ej p r o d u k c ji .  P o d ję to  za­
tem próbę opracow ania metody rozw iązyw ania problemów jakościow ych  o p a r te j  
na k ilk u  znanych te c h n ik a c h  o r g a n iz a to r s k ic h ,  pozw ala jących  na k l a s y f i ­
k a c ję  p rzyczyn  pow staw ania p ro d u k c ji  w ad liw e j, a n a l iz ę  ic h  ro z k ła d u  i  
wyboru d ro g i zm n ie jsze n ia  i l o ś c i  p ro d u k c ji w ad liw e j. W m etodzie wykorzy­
s ta n o  n a s tę p u ją c e  t e c h n ik i  o r g a n iz a to r s k ie j  w ykresy Ish ikaw y , a n a l iz ę  
n ierów nom ierności rozk ładów , i  drzewo celów .

O p ie ra jąc  s i ę  na ty c h  te c h n ik a c h  zaproponowano n a s tę p u ją c y  to k  p o s tę ­
powania t
1 . p rzep row adzen ie  a n a l iz y  d ia g n o s ty c z n e j badanego problem u jakościow ego,
2 . sp o rzą d ze n ie  na podstaw ie  wyników a n a l iz y  wykresów Ish ikaw y , k l a s y f i ­

k u jący ch  przyczyny pow staw ania p ro d u k c ji  w ad liw e j,
3 . wybór n a j i s to t n i e j s z y c h  i  n a jc z ę ś c ie j  p o w tarza jący ch  s i ę  p rzyczyn  wy- 

braków, z m ożliw ością zasto sow an ia  a n a liz y  n ie rów nom iernośc i rozkładów ,
4 . zasto sow an ie  te c h n ik i  drzewa celów je d n o c z ą c e j liczbow ą in t e r p r e t a c j ę  

z zasadm i lo g ik i  dedukcy jne j w c e lu  u s ta le n ia  w aria n tu  poprawy ja k o ś c i  
o najwyższym praw dopodobieństw ie efek tyw nej r e a l i z a c j i .
P rzeprow adzenie a n a l iz y  problemów jakośc iow ych  t ą  m etodą wymaga s z e r ­

szego grona s p e c ja l is tó w  różnych  d z ie d z in  ( te c h n o lo g , o r g a n iz a to r ,  p ra ­
cownik s łu ż b y  k o n t r o l i  ja k o ś c i ,  p racow nik  p r o d u k c j i ) .

P rzedstaw iony  to k  postępow ania podyktowany z o s ta ł  tym, że w problem ach 
jakościow ych  ma s i ę  zwykle do c z y n ie n ia  z łańcuchem  przyczyn  powstawa­
n ia  wad, k tó ry c h  s t r u k tu r a  j e s t  z ło ż o n a , a p rzyczyny w zajem nie pow iązane.
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ETAP 1 .
Pierwszym etapem  j e s t  p rzep row adzen ie  a n a liz y  badanego problem u pozwa­

la ją c e g o  na zgrom adzenie in fo rm a c ji  pow staw ania wadliwych wyrobów. Z ebra­
ny z b ió r  in fo rm a c j i  w in ien  byó w y czerp u jący , ta k  aby um ożliw ił sp o rz ą ­
d ze n ie  k l a s y f i k a c j i  p rzyczyn  pow staw ania wad.

ETAP 2 .
Uzyskany z b ió r  in fo rm a c ji  s tan o w i podstaw ę do sp o rz ą d z e n ia  wykresu 

Ish ikaw y, g d z ie  na o s i  poziom ej podano sk u te k  o k reś lo n y  jako  p rodukcja  
w adliw a, a na r o z g a łę z ie n ia c h  ( o ś c ia c h )  u k ła d  p rzy c zy n , k tó re  powodują 
te n  s k u te k . A nalizow aną s t r u k tu r ę  p rzyczyn  p roponu je  s i ę  rozpatryw aó  
w u k ła d z ie  5 g ru p , t j . s

-  ja k o ś c i  m a te ria łó w  w ejściow ych ,
-  środków p ra c y ,
-  czynn ika lu d z k ieg o  i  m a te r ia ln y c h  warunków p rac y ,
-  p ro c e su  te c h n o lo g ic z n e g o ,
-  o r g a n iz a c j i .

Zbudowany w te n  sposób  wykres Ishikaw y p rz e d s ta w ia  w szy s tk ie  możliwe 
przyczyny  pow staw ania braków.

ETAP 3.
W przypadku gdy uzyska s i ę  duży z b ió r  różno rodnych  p rzy czy n , w tym 

e ta p ie  n a le ż y  p rzep ro w ad z ić  a n a l iz ę  u k ład u  p rzy czy n , aby wybrać najw a­
ż n ie js z e  i  d a ją c e  s i ę  wyelim inować w w arunkach p rz e d s ię b io rs tw a . J e s t  to  
ważny k ro k , gdyż mogą s i ę  z n a le ź ć  t a k i e  p rzy czy n y , k tó re  s ą  n ie ro z w ią z a l-  
n e , z uwagi na uwarunkowania zew n ętrzn e . W tym c e lu  powołany z e sp ó ł spe­
c ja l i s tó w  dokonuje wyboru i s to tn y c h  p rzyczyn  na podstaw ie  u s ta lo n y c h  
k ry te r ió w . Wspomagającą dośw iad czen ia  z e sp o łu  te c h n ik ą  j e s t  a n a l iz a  n ie -  
rów nom iernośc i rozkładów  ( a n a l i z a  P a re to -L o re n z a ) . W a n a l i z i e  t e j  spo­
rz ą d z a  s i ę  wykresy P a re to -L o re n z a  w u k ła d z ie  ilościow ym  i  kosztowym d la  
p ro d u k c ji  w adliw ej w o d n ie s ie n iu  do o k reś lo n y c h  p rzy czy n . Jednakże p r z e ­
prow adzen ie  t a k i e j  a n a l iz y  uwarunkowane j e s t  zebran iem  dodatkowych in f o r ­
m a c ji ,  gdyż n ie  zawsze można t e  dane uzyskać z prowadzonych w p r z e d s ię ­
b io r s tw ie  k a r t  braków. D z ia ła n ia  t e  pozw olą ze złożonego łań cu ch a  p rz y ­
czyn u s t a l i ć ,  k tó re  z n ic h  s ą  n a j i s t o t n i e j s z e .

ETAP 4 .

W tym e t a p ie  n a le ż y  o k r e ś l i ć ,  w j a k i  sposób można wyeliminować n a j­
i s t o t n i e j s z e  p rzy c zy n y . Można zastosow ać różno rodne  metody o r g a n iz a to r ­
s k ie ,  u w zg lę d n ia jąc e  s p e c y f ik ę  danego p rz e d s ię b io rs tw a . T akie postępow a­
n ie  doprow adzi do p o d an ia  wielju dróg p o zw ala jący ch  usunąć p rzyczyny , a le  
j e s t  t o  z a g a d n ie n ie  skom plikow ane, wymagające u w zg lęd n ien ia  w szy stk ich  
pow iązań 1 o g ra n ic z e ń . Z te g o  te ż  w zględu p ro p o n u je  s i ę  zastosow an ie  
te c h n ik i  (m etody) drzewa ce lów , k tó r e j  źródłem  g r a f u  -  określonym  w 
drzewie celów jako oel ogólny -  byłohy zm niejeżenie w adliw ości wyrobów,
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a końcami g ra fu  byłyby zad an ia  e lem e n ta rn e , ja k ie  są  n iezbędne  do r e a l i ­
z a c j i  ce lu  ogó lnego . Przy opracow aniu  s t r u k tu r y  drzewa celów wykorzy­
stu jem y podany na w ykresie  Ish ikaw y uk ład  p rzy czy n , k tó ry  d a je  możliwość 
u s ta le n ia  elementów drzewa celów  i  w ystępu jących  pomiędzy nim i z a le ż n o śc i.  
S tarap y  s i ę  p r z e s tr z e g a ć  zasady -  że elem enty  teg o  samego poziomu tw orzo­
ne powinny być w edług t e j  samej zasady  p o d z ia łu  o raz  powinny być równe 
co do s k a l i  w ażności.

Kolejnym krokiem  byłoby opracow anie system u oceny elementów drzewa 
celów poprzez dobór w łaściw ych k ry te r ió w  oceny .
P roponuje s i ę  do oceny elementów p rz y ją ć  n a s tę p u ją c e  k r y t e r i a ,  k tó re  uwz­
g lę d n ia ją  rozw iązyw alność problem u, ja k  i  jego  p ra k ty c z n ą  użyteczność»

a) m ożliw ość r e a l i z a c j i ,
b ) ekonom iczność,
c) niezaw odność funkcjonow ania (sp raw ność  p ro ce su  p ro d u k cy jn e g o ).

W przypadku tr z e c ie g o  k ry te r iu m , podano 2 m o ż liw o śc i, k tó ry c h  wybór z a le ­
żny j e s t  od ob szaru  badanego problem u (w przypadku ja k o ś c i  wyrobu f i n a l ­
nego -  n iezaw odność f u n k c j i ) ,
(w przypadku p ro ce su  produkcyjnego  -  spraw ność p ro ce su  p ro d u k cy jn eg o ). 
H astęp n ie  przeprow adza s i ę  o b l ic z e n ia  wskaźników oceny , a a n a l iz a  wyników 
pozw ala u s t a l i ć ,  k tó re  za d an ia  są  bardzo  ważne i  zw iązane z nieznacznym  
ryzykiem  w c e lu  zm n ie jsze n ia  i l o ś c i  braków.
O b lic ze n ia  w skaźnika w zględnej w ażności dokonano według w zoru:

i-1

g d z ie : -  ocena normowana z n a cz en ia  k ry te r iu m  i ,

-  ocena normowana elem entu  1 z punk tu  w id zen ia  k ry te r iu m  i
rtn

z zachowaniem warunku, że d la  elementów je d n e j  grupy r  ̂  = 1,
3-1

Ogólny w skaźnik  w zględnej w ażności elem entu  R^ o b lic z o n o  ze wzoru:
t

a -  in d e k s  elem entu  w spó lnej g a ł ę z i  od e lem en tu , d la  k tó re g o  lic z o n y  
j e s t  w skaźnik  R do elem entu  najw yższego poziomu a ■ t  

z zachowaniem warunku, że d la  elemntów w spólnego poziomu
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Rys.1 Wykres Ishikawy przyczyn  w adliw ości wlewków
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P rzyk ład  zasto so w an ia  metody

F rzedstw ioną  metodę w ykorzystano do ro zw ią zan ia  problemu jakościowego 
w przemyśle hu tn iczym , a n a l i z u j ą c  szczegółowo p ro ce s  p r o d u k c j i  wlewków 
s ta low ych .  P roces  te n  obejmuje przygo tow an ie  m a te r ia łó w  i  surowców, wy­
tw arz an ie  s t a l i  w p ie c u  martenowskim i  syfonowe odlewanie s t a l i .  Badania 
przeprowadzono zgodnie z tok iem  postępow ania  podanym.w o p i s i e  metody.

ETAP 1.
P rzeanalizow ano p r z e b ie g  p ro c e su  w je d n e j  z h u t  i  o k reś lo n o  uk ład  

przyczyn j  powodujących powstawanie wadliwych wlewków, źródłem danych była 
dokumentacja te c h n ic z n a  i  o rg a n iz a c y jn a  w ydzia łu  p rodukcyjnego  oraz 
d z i a łu  k o n t r o l i  j a k o ś c i  i  wywiady z pracownikami do tyczące  bezpośredniego  
s ta n u  o rg an iz ac y jn eg o  i  wykonywania procesów p r a c y .

ETAP 2 .
Ha podstaw ie  zebranych  danych dokonano k l a s y f i k a c j i  przyczyn  i  sp o rzą ­

dzono wykres Iahikawy, k tó r y  p rzeds taw iono  na r y s . 1 .

ETAP 3.
R e a l i z a c j a  e tap u  3 proponowanej metody o p a r ta  na a n a l i z i e  P are to -L oren ­

za okaza ła  s i ę  niemożliw a do p rze p ro w ad z en ia ,  gdyż w h u ta c h  prowadzone 
są  u j ę c i a  i lo ś c io w e  wybraków w u k ła d z ie  r o d z a ju  wad wlewków s ta low ych .
Ha podstaw ie  prowadzonej dokum entac ji  ( b ra k  w ie lu  danych) tru d n o  by ło  
p rzeprow adz ić  a n a l i z ę  m ie js c a  i  p rzyczyn powstawania p r o d u k c j i  wadliwej 
w sposób jednoznaczny .  Etap 3 wymaga więc prowadzenia bardzo  szczegółowo 
k a r t  k o n t r o l i  wytopów odnośn ie  do parametrów p ro c e s u  produkcyjnego  o raz  
n a n i e s i e n i a  dodatkowych in f o r m a c j i  zw iązanych ze w szys tk im i przyczynami 
o d s tę p s tw  od i n s t r u k c j i  t e c h n o lo g ic z n y c h  i  w sz e lk ic h  n ie p ra w id ło w o śc i  
te c h n ic z n o -o rg a n iz a c y jn y c h ,  k tó r e  mogą mieć wpływ na końcową ja k o ś ć  wlew­
ka .  Z tego  względu wybrano do d a ls z y c h  badań je d n ą  z i s t o t n y c h ,  na  k tó ­
r ą  zwraca s i ę  m n ie jsz ą  uwagę w h u ta c h ,  g rupę p rzyczyn  w iążącą  s i ę  z 
czynnikami o rg an iz ac y jn y m i.  Dla wybranej grupy o k re ś lo n o  k i e r u n k i  u sp ra ­
wnień prowadzących do zm n ie jsze n ia  s t r a t  spowodowanych p ro d u k c ją  wadliwą.

ETAP 4.

O p ie ra ją c  a i ę  na w ykres ie  Ish ikaw y i  b io r ą c  pod uwagę proponowane k i e ­
r u n k i  usp raw nień ,  ok reś lo n o  s t r u k t u r ę  drzewa celów, p rzy jm u jąc  ja k o  c e l  
ogólny z m n ie js z e n ia  w ad liw ości  wlewków, k tó r ą  p rze d s taw io n o  na r y s . 2. 
Drzewo zaw iera  23 elementy tw orzące  4 poziomy A,B,C iD .
Elementy tworzą 10 grup związanych z elementami wyższego poziomuj 
A ^ B j Ą ) ,  B1(C 1 , C g ) |  B2( C 3 , C 4 )s  B3 ( C 5 , C g ) ł  C / D ^ D . , ) ,  C2 (D3 ,D4 ) j
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T a b lic a  1

Z estaw ien ie  wyników oceny i  w a r to ś c i  wskaźników 
w zględnej w ażności elementów drzewa celów

W yszczególnienie Ocena elem entu  s£
n i

S  " i
J=1

1 2 ....... 3....... 4 5

K ryterium B1 B2 B3

a 0 ,3 0 ,3 0 ,4 1 ,0
b 0 ,2 0 ,5 0 ,3 1 ,0
c 0,1 0 ,7 0 ,2 1 ,0

Wskaźnik w zględnej
w ażności r.. 0,21 0 ,4 8 0,31 F i ,  r j  “ 1*°

K ry terium C1 C2
a 0 ,6 0 ,4 1 ,0
b 0 ,7 0 ,3 1 ,0
c 0 ,5 0 ,5 1 ,0

W skaźnik w zględnej C2^
w ażności r^ 0 ,6 0 0 ,40 2 —I r .m  1 ,0

J=c4 J

K ryterium C3 °4
a 0 ,5 0 ,5 1 ,0
b 0 ,5 0 ,5 1 ,0
c 0 ,4 0 ,6 1 ,0

W skaźnik w zględnej
w ażności r^ 0 ,47 0 ,53

§ 3  *3 " 1 ,°

K ryterium C5 c 6
a 0 ,3 0 ,7 1 ,0
b 0 ,6 0 ,4 1 ,0
c 0 ,5 0 ,5 1 ,0

Wskaźnik w zględnej °6,
w ażności r^ 0 ,45 0 ,55

-  ’ -0
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1 2 3 4 5

K ryterium D1 *>2
a 0 ,4 0,6 1 ,0
b 0,6 0 ,4 1 .0
0 0;6 0 ,4 1 . 0

Wskaźnik w zględnej D2
w ażności r^ 0 ,52 0,48

2  r i  “  1 ’°

K ryterium D3 D4
a 0 ,4 0,6 1,0
b 0 ,7 0 ,3 1 ,0
c 0 ,7 0 ,3 1 .0

W skaźnik w zględnej D4
w ażności r^ 0,58 0 ,42 £  r j  -  1*°

j=D3

K ryterium D5 D6
a 0 ,4 0,6 1.0
b 0 ,4 0,6 1,0
c 0 ,5 0 ,5 1 ,0

W skaźnik w zg lędnej h
w ażności r . 0 ,4 3 0 ,5 7 2  r J -  1*°

3 - d5

K ryterium D7 D8
a 0 ,5 0 ,5 1 ,0
b 0 ,5 0 ,5 1 .0
c 0 ,4 0, 6 1 , 0

W skaźnik w zględnej D8
w ażności r . 0 ,47 0 ,5 3 2  r j  “ 1*°

i  -D7
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1 2 3 4 5 -

K ryterium D9 D10
a 0 ,7 0 ,3 1.0
b 0 ,4 0 ,6 1,0
c 0 ,4 0 ,6 1.0

Wskaźnik w zględnej D10
w ażności r^ 0 ,5 2 0 ,4 8 S  r j  -  1>°

j “09

K ryterium Dt1 D12 D13
a 0 ,3 0 ,4 0 ,3 1,0
b 0 ,2 0 ,5 0 ,3 1,0
c 0 ,2 0 ,5 0 ,3 1 .0

Wskaźnik w zględnej D13
w ażności r^ 0 ,2 4 0 ,46 0 ,3 0 S  r j  -  1’°

j - D „

Do oceny elementów drzewa ce ldw  p r z y ję to  n a s tę p u ją c e  k r y te r i a !
a) m ożliwość r e a l i z a c j i ,
b) ekonom iczność,
c) spraw ność p ro cesu  p rodukcy jnego .

Z naczenie każdego z podanych k ry te r ió w  oceniono przy  w sp ó łu d z ia le  s p e c ja ­
l is tó w  s to s u ją c  oceny normowane, p rzy p isa n o  im n a s tę p u ją c e  w a r to ś c i!  

a -  0 ,4  
b -  0 ,3  
c -  0 ,3

X >  1 .0

S to su ją c  podobne zasady ooeniono elem enty drzewa celów  według p rz y ję ty c h  
k ry te r ió w  i  o b liczo n o  w skaźn ik i w zg lędnej w ażności r ^  d la  danego elem entu . 
Uzyskane dane zestaw iono  w ta b l ic y  1.
Z uwagi na t o ,  że d la  p rak ty czn eg o  w y k o rzy stan ia  ocen elementów drzewa 
kon ieczna j e s t  znajmość z n a cz en ia , ja k ie  p o szczeg ó ln e  elem enty  m ają d la  
r e a l i z a c j i  elem entu  najw yższego poziomu, t z n .  c e lu  ogó lnego , o b liczo n o  
ogólne w sk aźn ik i w zględnej w ażności R^. Wyniki o b lic z e ń  i  n an ie ­
s iono  na drzewo celów p rzed staw io n o  na r y s . 3 . Rastępnym krokiem  było  okre_ 
ś l e n i e ,  k tó re  elem enty w szczególnym  s to p n iu  w pływ ają na o s ią g n ię c ie  e l e ­

mentu najwyższego poziomu i  k tó ry c h  r e a liz a c ja  w zw iązku z tym j e s t  szcze­
g ó ln ie  ważna, a k tóre mają małe zn aczen ie .



R y s .3 Wyniki o b l ic z e ń  wskaźników oceny n a n ie s io n e  na drzewo celów
PO
U l
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T ab lica  2
A naliza  i  i n t e r p r e t a c j a  wyników drzewa celów

Symbol Ogólny K lasy oceny elementów
6X eman tli

w zględnej 
w ażności R^

bardzo 
ważne 

R j>  0,0924

ważne

0 ,0 9 2 4 > R 1 > 0 ,0 4 6 2

mało i s t o ­
tn e  n ie ­
i s t o t n e  
Rx<  0,0462

Decyzja

Di
D2
B3

D4

0,066
0 ,060
0 ,049

0,035

•*
*
■*

*■

w łączyć 
> do 
I p lanu

r e a l i z o ­
wać poza 
planem

D5
D6
D7

0,097
0,129
0,120

*•
*
*

r e a l i z o -  
l waó zada 
| n ia  p ie r  

w szopla- 
J nowe

D8
D9
D10
D11

0,135
0 ,073
0,067
0,041

*
#
w

*

) w łączyć 
1 do p lanu

'  r e a l i z o -  
¡waó poza 
planem

D12
D13

0,078
0,051

*
*

l w łączyć 
j do p lanu

Dokonano zatem  p o d z ia łu  elementów ze w zględu na ic h  .znaczen ie  d la  r e a l i ­
z a c j i  e lem entu  najw yższego poziomu na t r z y  k la sy  i
I  bardzo  ważne R ^ > 1 ,2  R ^
I I  ważne 1 ,2  R^0> R j> O ,6 R ^
I I I  mało i s t o tn e  R ^ < 0 ,6  Rj^

g d z ieś  R^0 oznacza ś r e d n ią  w a rto ść  ogólnego w skaźnika w zględnej w ażności 
w szy s tk ich  elementów o k reślo n eg o  poziomu ( t u  n a jn iż s z e g o ) .

W artość ś r e d n ia  ogólnych wskaźników oceny elementów poziomu D wynosi 
R^0 = 0 ,0 7 7 , a zatem górna g ra n ic a  a n a liz y  w ynosi 0 ,0 9 2 4 , a do lna  g ra n ic a  
a n a liz y  wynosi 0 , 0462.
Wyniki zestaw iono  w ta b l i c y  2.
Ha podstaw ie  a n a l iz y  wyników s tw ie rd z o n o , te  w a r ia n t o najwyższym prawdo­
p o d o b ień stw ie  efek tyw nej r e a l i z a c j i  z n a jd u je  s i ę  w p io n ie  poprawy o rg a ­
n i z a c j i  p rz e b ie g u  p ro ce su  p rodukcy jnego . J e s t  to  g a łą ź  Dg-C^-Bj-A^.
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Podsumowanie

Z a le tą  proponowanej metody j e a t  m ożliw ość kompleksowego ro zw iązan ia  
problemów zw iązanych ze sterow aniem  ja k o ś c ią  procesów  p rodukcy jnych . Obra­
zu je  ona 1 pozw ala na k la s y f ik a c ję  p rzyczyn  pow staw ania p ro d u k c ji  w ad li­
w ej, ja k  rów nież  na u s ta l e n ie  n a j i s to t n i e j s z y c h ,  n a jc z ę ś c ie j  w y stę p u ją ­
cych wad i  o k r e ś le n ie  sk u teczn y ch  dróg ic h  e l im in a c j i .  Jednakże stosow a­
n ie  metody wymaga z e b ra n ia  szczegółow ych in fo rm a c j i  i  pow ołanie odpowie­
dniego z e sp o łu  s p e c ja l is tó w .  Tym n ie m n ie j s tanow i sk u te cz n ą  metodę 
rozw iązyw ania zag ad n ień  ja k o ś c i  mogącą być w ykorzystaną na każdym sz cz eb lu  
z a rz ą d z a n ia .
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METHOD POR QUALITY DIRECTINO PROBLEMS IN THE PRODUCTION PROCESS 

Summary

New method o f  q u a l i ty  s o lv in g  problem s based on few w e ll known mana­
g ing  te c h n iq u e s  w hich a llo w  to  c l a s s i t y  th e  d e f e c t iv e  p ro d u c tio n  ca n s e s , 

to  c l a s s i t y  th e  d e f e c t iv e  p ro d u c tio n  o a n se s , to  an a ly se  t h i e r  d i s t r i b u ­
t io n  and to  chose th e  way o f  d e c te a s in g  d e f e c t iv e  p ro d u c tio n  has been 
developed  in  t h i s  p a p e r . The fo llo w in g  m anaging te c h n iq u e s  have been u se d . 
Ish ikaw a *s d iag ram s, uneveness d i s t r i b u t i o n  a n a ly s i s .  Q u a lity  problem  o f 
s t e e l  In g o ts  has been so lv e d  a p p ly in g  th e  new p re s e n te d  m ethod.

MEÏOI HCnHTAHHii 3AKTOPOB HOBHHSHKH KAHEOTBA HP0H3B0^CTBA 

Pesxme

A s i o p u  a o r u r a a j i H C b  p a a p a S o z a r L  n e t  o r  p e r n  c h k h  ? . a  v e e r  a e  k h h x  n p o f i x e M  H a  

o c K O B e  H Z B e c r H s o c  o p r a H H z a u H O H H H x  n p H e u o s ,  K o r o p a e  n o s B o a a w r  y r o ' s s H r s  h c t o -  

« h h k h  B - o s H H K a a ą e r o  C p a a a ,  a H a j i H 3n p o B a r i  e r o  p a o n p e s e a e H H H  h  c h d c o ó h  y u e n b s i s -  

h h h  K O j i M v e c T s a  S p a x a .  3 s o r  u e r o f l  n o n o j i f e a y e r  c a e s y w u H e  o p r a H B 3a a H 0S B H e  n p z e -  

Hus flHarpaMłiK fisiBKaBM, aHaeiKïï HepasaoKepHoerH pacnpefleaeHHA h aepeBOueaeS. 
I I p e f l a o x e H H i d t  h o t  o r  n p H M e i t a e r o a  « a s  p e m e H H H  n p o ó j i e w  K a v e c x B a  n p a  E a r o T O B a e -  

h k h  c r a a b H H x  c j t h t k o b .


