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STRESZCZENIE

Zarzgdzanie jakoscig wyrobow odnosi si¢ do praktykowania dziatan majgcych na celu uksztattowanie
takiego poziomu jakosci wyrobow, ktory zaspokoi wymagania klienta. Istotnym jest juz na etapie
produkcji podejmowanie takich dziatan, za pomocq ktorych mozliwe jest wykrycie niezgodnosci, a
kolejno zidentyfikowania zrodia jej powstania. Sposob ksztaftowania poziomu jakoSci wyrobu na
etapie wykrycia niezgodnosci podczas produkcji zostal przeanalizowany na przykladzie problemu
odklejajqcej sie folii na frontach meblowych. W przedsigbiorstwie produkcyjnym zlokalizowanym na
Podkarpaciu w 2018 roku (od stycznia do wrzesnia) na blisko 140 frontach meblowych wykryto
niezgodnos¢ jakq byta odklejajgca sie folia. Pierwotne zrodio problemu nie byto analizowane, dlatego
tez problem ten stosunkowo czesto powstawatl i generowal koszty. Dlatego tez istotnym bylo
przeanalizowanie problemu odklejajgcej si¢ folii w celu wskazania zrodia powstania tej niezgodnosci.
Celem opracowania byto zastosowanie sekwencji diagramu Ishikawy i metody 5SWhy do
zidentyfikowania przyczyny zrodlowej stosunkowo czesto wystepujgcego problemu odklejajgcej sie
folii na froncie meblowym. W pierwszym etapie metodyki zastosowano diagram Ishikawy, za pomocg
ktorego wskazano przyczyny potencjalne problemu, a kolejno po przeprowadzeniu burzy mozgow trzy
przyczyny glowne tj. zanieczyszczenia, wilgotny material, nieodpowiednio przyklejona folia. W drugim
etapie metodyki za pomocq metody SWhy wskazano przyczyny pierwotne problemu, jakg bytbrak
standardow pracy oraz zle przygotowane miejsce do oklejania frontow meblowych folig. W ostatnim,
trzecim etapie metodyki zaproponowano dzialania majgce na celu zredukowanie lub catkowite
wyeliminowanie powstania problemu w przysziosci. Dzialaniami tymi bylo przeprowadzenie
ponownych szkolen dla pracownikow, aktualizacja instrukcji i procedur oraz wyznaczenie nowego
miejsca pracy do oklejania frontow meblowych Ilub modernizacja aktualnego miejsca pracy.
Propozycja metodyki do identyfikacji przyczyny problemu okazata sie by¢ efektywna, co umozliwito
wskazanie zrodta problemu odklejajgcej si¢ folii z frontow meblowych, jak i wskazanie dziatan
doskonalgcych. Dlatego tez, zarowno metodyka jak i propozycje usprawnien mogq okazac sig
przydatne w analizie i eliminacji innego typu problemow w przedsigbiorstwach produkcyjnych i
ustugowych.

SLOWA KLUCZOWE: niezgodnosc¢, zarzqdzanie jakosciq, diagram Ishikawy, techniki zarzgdzania
Jjakoscig

ABSTRACT
The management of quality refers to actions order to shaping such a level of quality of the products,
which meet customer requirements. Important is on the production stage, making such actions, by
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which it is possible to identify the incompatibilities, and next identified the root of their
occurrence.The way of shaping the product quality on the steps of identifying the incompatibilities
during the production was analyzed for example the problem with unstretched foil on the furniture
fronts.In the production enterprise localized in Podkarpacie, in the 2018 year (from January to
September) on above 140 furniture fronts the incompatibility (unstretched foil) was identified. The root
of the problem was not analyzed, so this problem relatively often arose and generated costs. Therefore,
it was important to analyze the problem with unstretched foil in order to identify the root of its
occurrence.The aim of the study was using the sequence of the Ishikawa diagram and 5Why method to
identify the root of the relatively often arose problem with unstretched foil. In the first steps of the
method, the Ishikawa diagram was used, by which the potential causes of the problem were identified,
and next after the brainstorm, three main causes were selected, i.e.: environment, wet material,
inadequately glued film. In the second step of the method, by the 5Why method, the root causes of the
problem were pointed, it was: lack of work standards and a poorly prepared place to cover furniture
fronts with foil. In the last, third stage of the method, actions were proposed to reduce or eliminate the
problem in the future. These activities were conducting re-training for employees, updating
instructions and procedures as well as designating a new workplace to cover furniture fronts or
modernizing the current workplace. The method proposal to identify the causes of the problem turned
out to be effective, which made it possible to indicate the source of the problem of an unstretched film
on the furniture fronts, as well as to indicate improvement actions. Therefore, both the method and
improvement propositions may prove useful in analyzing and eliminating other types of problems in
manufacturing and service enterprises.

KEY WORDS: incompatibility, quality management, Ishikawa diagram, quality management
techniuges

Wprowadzenie

W przedsigbiorstwach produkcyjnych pojecie jakosci odnosi si¢ do szeregu dziatan majgcych
na celu zaspokojenie wymagan klienta na oczekiwanym przez nich poziomie [3]. Wynika to mig¢dzy
innymi ze wzrostu wymagan dotyczacych technologii, bezpieczenstwa i ochrony S$rodowiska,
ztozonosci wyrobow, redukcji kosztow produkeji, jak i wzrostu konkurencji [4]. Efektywnym jest
zidentyfikowanie niezgodnosci wyrobu juz na etapie jego produkcji, wowczas mozliwym staje si¢
uniknigcie dostarczenia niezgodnego wyrobu klientowi. Jednak samo wskazanie problemu jest
niewystarczajace, istotnym jest praktykowanie takich dziatan, ktore umozliwig wskaza¢ zrodto jego
powstania [6]. Z kolei wskazanie w sposob poprawny zrddla problemu przyczynia si¢ do podjecia
odpowiednich dziatan, ktére moga zredukowa¢ lub wyeliminowaé powstanie tego problemu w
przysztosci [7, 9]. Do tradycyjnych i efektywnych technik zarzadzania jako$cia, ktéra pozwalaja na
wskazanie zrodta problemu sg diagram Ishikawy i metoda SWhy [8, 10].

Techniki te sg efektywne w momencie, gdy stosowane sg w sposéb sekwencyjny [6, 7, 8].
Celem opracowania bylo zastosowanie sekwencji diagramu Ishikawy 1 metody 5Why do
zidentyfikowania przyczyny zrodlowej stosunkowo czgsto wystepujacego problemu odklejajacej si¢
folii na froncie meblowym. Sposob ksztattowania poziomu jako$ci wyrobu na etapie wykrycia
niezgodnos$ci podczas produkcji zostat przeanalizowany na przyktadzie problemu odklejajace;j si¢ folii
na frontach meblowych.

Problem z odklejajaca si¢ folia wystapil w przedsicbiorstwie produkcyjnym zlokalizowanym
na Podkarpaciu. W przedsigbiorstwic w 2018 roku wystagpitlo blisko 140 niezgodnych frontow
meblowych, na ktorych zidentyfikowano problem z odklejajacg si¢ folig. Przyczyna zrodtowa
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problemu nie byla znana, a w przedsi¢biorstwie nie praktykowano sekwencyjnie technik, ktore
moglyby wspomoéc zidentyfikowanie zrodla tego problemu. Dlatego tez, ta stosunkowo czgsto
wystepujgca niezgodno$¢ na frontach meblowych generowata koszty, a tym samym zmniejszata
efektywnos¢ produkcji. Dlatego tez wywnioskowano, ze istotnym jest przeanalizowanie metodycznie
wybranego problemu za pomoca dwoch tradycyjnych technik zarzadzania jakoscig. Tymi technikami
byly diagram Ishikawy i metoda 5Why.

Metoda

Do analizy problemu zastosowano tradycyjng sekwencje technik — diagram Ishikawy 1 metoda
5Why. Wybér technik uwarunkowany byl ich potwierdzong skutecznos$cig, gdzie stosowane
sekwencyjnie pozwalajg zidentyfikowaé przyczyny potencjalne problemu (diagram Ishikawy) i
przyczyny zrodlowe problemu (metoda 5SWhy). Diagram Ishikawy nazywany diagramem rybiej o$ci
lub diagramem przyczynowo-skutkowym ma zastosowanie do identyfikowania przyczyn
potencjalnych problemu [2, 6]. W pierwszym etapic budowania diagramu Ishikawysprecyzowano
problem, a kolejno wybrano kategorie analizy problemu [1, 5].

Podstawowa zasada tworzenia diagramu Ishikawy to kategorie SM+E, czyli cztowiek, metoda,
maszyna, zarzadzanie, material i $rodowisko [6, 10].W analizie problemu odklejajacej si¢ foli na
froncie meblowym réwniez zastosowano zasade SM+E, ze wzgledu, ze byla ona adekwatna do
analizowanego problemu. Do kazdej kategorii przyporzadkowywano przyczyny potencjalne.
Nastegpnie, podczas przeprowadzanej burzy mozgdéw sposrod wskazanych przyczyn potencjalnych
problemu wskazane zostaty trzy przyczyny gtéwne [8].Tradycyjnai zarazem efektywna sekwencja
technik zarzadzania jako$ci to m. in. zastosowanie po diagramie Ishikawy — metody 5Why [6,
7].Dlatego tez, w celu wskazania przyczyny pierwotnej (zrodtowej) problemu odklejajacej si¢ folii na
froncie meblowym efektywnym byto zastosowanie wlasnie tej metodyki.

Metoda 5Why, nazywana inaczej metodg Why-Why jest wykorzystywana w celu
zidentyfikowania przyczyny zrodlowej problemu [S]. W pierwszym etapie metodyki 5Why
sprecyzowano problem (odklejenie folii), a kolejno przyporzadkowano do niego wskazane za pomocg
diagramu Ishikawy trzy przyczyny gtéwne. W sposob sekwencyjny zadawano pytanie ,,Why?” do
momentu uzyskania odpowiedzi bedgcej ostateczng, czyli takg, ktora wskazuje, ze jest to zrodio
problemu, jak i po ktérej mozliwe jest podjecie odpowiednich dziatan doskonalacych [6, 8, 10].

Po zidentyfikowaniu przyczyny zrédlowej problemu odklejajacej si¢ folii zaproponowano
dziatania doskonalgce.
Wyniki

W roku 2018 na frontach meblowych zidentyfikowano blisko 140 niezgodnych frontow

meblowych, na ktoérych wskazano problem z odklejajaca si¢ folia. Przyktad niezgodnosSci przedstawia
rysunek 1.
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Rys. 1.Przyklad niezgodnosci frontu — odklejenie folii.

W celu zidentyfikowania przyczyny powstania niezgodnosci przeanalizowano problem za
pomoca diagramu Ishikawy, ktory przedstawiono na rysunku 2.

Po analizie problemu odklejajacej si¢ folii na froncie meblowym podczas przeprowadzonej
burzy mézgdéw, wywnioskowano, ze przyczynami glownymi problemu byty:
® zanieczyszczenia,
e wilgotny materiat,
e nicodpowiednio przyklejona folia.

W celu zidentyfikowania przyczyny zrédtowej problemu, zastosowano metodg SWhy, zgodnie
z tradycyjng sekwencjg technik zarzadzania jakoScia.
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Rys. 2. Diagram Ishikawy dla rozwigzania problemu odklejajqcej sie folii na froncie meblowym.
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Kolejng analize problemu z odklejajaca si¢ folia na froncie meblowym przeprowadzong za
pomoca metody SWhy przedstawiono na rysunku 3.

| ODKLEJENIE FOLII

- e

_————— e —_——
I .- 3 -" .. . ~.

’ '~ o’ ~ s ~
rzyczyny < wilgotny " nieodpowiednio ’ . s
P lzwzr}lley ] % . i/ : \/ klp ona foli \,' ( zanieczyszczenia !
g L Why?". materiat .\.P.rzy ejona 01?’/. . -
! wilgotnosc¢ zle ogrzewanie pospiech unoszace si¢
| powietrza wiory i kurz
przyczyny ' — e bledy z produkcji
posrednie | | nicodpowicdnia magazynowanie pracownika
I wentylacja
. niesystematyczne oczyszczanie frontow przed
| nicodpowiedni klej na folii oklejeniem folii
| Why?

zle przygotowane miejsce do oklejania
frontow meblowych folig

zrodiowe |

Rys. 3. Metoda SWhy do rozwigzania problemu z odklejeniem sie folii na froncie meblowym.

Wywnioskowano, ze zrodlem problemu z odklejajacg si¢ folig jest — brak standardow pracy
oraz zle przygotowane miejsce do oklejania frontow meblowych folig. Dlatego tez uznano, ze
korzystnym jest zastosowanie odpowiednich dzialan, ktore moga wyeliminowac lub zredukowaé
powstawanie problemu.

Dziataniami doskonalgcymi, ktére zaproponowano byty:

e przeprowadzenie ponownych szkolen dla pracownikow,

e aktualizacja instrukcji i procedur,

e wyznaczenie nowego miejsca pracy do oklejania frontow meblowych lub modernizacja
aktualnego miejsca pracy.

Dziatania te realizowane w ramach ciaglego doskonalenia mogg przyczyni¢ si¢ do
zredukowania lub wyeliminowania problemu z odklejajacg si¢ folig na froncie meblowym.

Whioski

Podnoszenie jakosci wyrobow dotyczy podejmowania dziatan, za pomoca ktérych mozliwe
jest wskazanie zrodta problemu, a kolejno podjecie adekwatnych do problemu dziatan majgcych na
celu zminimalizowanie lub wyeliminowanie powstania tego problemu w przyszios$ci. Dziatania te
podjeto w ramach zastosowania sekwencji technik zarzadzania jakos$cia do identyfikacji przyczyny
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zrodtowe] problemu powstalego w przedsicbiorstwie produkcyjnym na Podkarpaciu. W
przedsigbiorstwie wystapit problem z odklejajaca si¢ folia na frontach meblowych, ktéory w skali
dziewieciu miesigcy 2018 roku wynosit blisko 140 sztuk niezgodnych frontdéw meblowych. Ze
wzgledu na brak zidentyfikowanych przyczyn problemu zastosowano efektywng sekwencje technik
zarzadzania jako$cig. Celem opracowania byto zastosowanie sekwencji diagramu Ishikawy i metody
SWhy do zidentyfikowania przyczyny zrodlowej stosunkowo czgsto wystepujacego problemu
odklejajacej si¢ folii na froncie meblowym.W pierwszym etapiezastosowano diagram Ishikawy. Za
pomoca diagramu do szesciu wybranych do problemu kategorii Ishikawy (cztowiek, maszyna, metoda,
material, zarzadzanie i Srodowisko) wskazano, podczas przeprowadzonej burzy mozgoéw, przyczyny
potencjalne. Nastepnie sposrod nich wskazano trzy gldéwne przyczyny problemu jakimi byly: wilgotny
material, zanieczyszczenia, nieodpowiednio przyklejona folia. Przyczyny te poddano dalszej analizie
w celu wskazania zrodta problemu. Dlatego w kolejnym etapie zastosowano metod¢ SWhy, po
realizacji, ktorej wywnioskowano, ze zrodtem problemu z odklejajaca si¢ folig jest — brak standardow
pracy oraz zle przygotowane miejsce do oklejania frontow meblowych folig. W ostatnim etapie
zaproponowano adekwatnie do problemu dzialania doskonalgce jakimi bylo przeprowadzenie
ponownych szkolen dla pracownikow,aktualizacja instrukcji i procedur oraz wyznaczenie nowego
miejsca pracy do oklejania frontéw meblowych lub modernizacja aktualnego miejsca pracy. Podjecie
wyznaczonych dziatan jest celowe dla wyeliminowania lub zminimalizowania powstania tego
problemu w przysziosci. Propozycja metodyki do identyfikacji przyczyny problemu okazata si¢ by¢
efektywna, co umozliwito wskazanie zrodta problemu odklejajacej si¢ folii z frontow meblowych, jak
i wskazanie dziatan doskonalgcych. Dlatego tez, zardwno metodyka jak i propozycje usprawnien
moga okaza¢ si¢ przydatne w analizie i eliminacji innego typu probleméw w przedsigbiorstwach
produkcyjnych i ustugowych.
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