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Streszczenie:nterdyscyplinarnéé zaradzania jakécia oznaczaze wszyscy pracownicy
przedstbiorstw odpowiedzialni i zaangewani w doskonalenie procesow wytwarzania
musz by¢ wyposaeni w odpowiednie nagzlzia. Jednym z elementéw padkowania
wiedzy o dosipnych dla praktyki metodach i ngdziach zarzdzania jakécia jest badanie
mozliwosci  stosowania tych instrumentdw w o#anych sekwencjach. Podstaw
integrowania tych naezlizi w zaproponowanej macierzy paaa jest ich przeznaczenie
oraz rodzaj wykorzystywanych danych.

Stowa kluczowe:zarzidzanie jakécig, metody i nargdzia jakdci, doskonalenie, procesy
wytwarzania.

1. Wprowadzenie

Inzynieria jakaci - w pohczeniu z zargdzaniem jakécia - stata s§ w ostatnich latach
waznym czynnikiem podnoszenia konkurencyjcio przedsgbiorstw. Racjonalne
wykorzystanie zasobOw ludzkich, materialnych oradorimacyjnych ma szczeg6lne
znaczenie w przeddliorstwach budowy maszyn, w ktérych corazesciej zaczyna
dominowa produkcja matoseryjna oraz jednostkowa, i ga&na z tym gbnos¢ do
najpetniejszego spetiania bigych oraz "nagkania” za zmieniacymi s wymaganiami
klientéw. Zmieniagcym sk dynamicznie relacjom na linii przegbiorstwo - klient - rynek
"wychodz naprzeciw" nowe koncepcje i metody zglzania oraz organizacji produkcji:
TQM, Kaizen, Six Sigma, Lean Manufacturing. Niegte¢d bogactwo zaczyna byrudne
do opanowania, zarobwno przez teoretykow, jak i ptadw. Mozna postavéd tez, ze
wszystkie one opiergj sie na podstawowych i prostych instrumentach (metodach
i technikach) i poprzez obudowanie ich pewnymi dasai - nadaje giim specyficzn
odmiennd¢. Koncepcje zaggdzania g potrzebne; daj kierownictwu oraz pracownikom
motywacg do rozpoznawania zmieng w procesach wytwarzania oraz do doskonalenia
ich jakasci. Jednocg ponadto wszystkich wokét pragych zasad funkcjonowania
przedsg¢biorstw. W praktyce produkcyjnej zadzanie, a w szczeg6lém - zarzdzanie
jakoscig mazna traktowd jako szukanie szybkich, racjonalnych rozza, pozwalagcych
zwicksz& wydajn@¢ procesOw wytwarzania oraz doskonalich jaka¢. Aby
podejmowane decyzje o dziataniach dosksmalh procesy wytwarzania byty skuteczne,
potrzebna jest rozlegta wiedza o procesach. Jefeplos¢, wynikajgca z akwizyciji,
przetwarzania oraz wykorzystywania informacji wzmgch kontekstach dotygeych
procesOw gwarantgjdwa elementy:

- dostrzeenie, ze zmienné¢ jest nieoddcznym skladnikiem kalego procesu,

a zrodtem informacji jest kada podstawowa sktadowa procesu (np. w postaci
operacji technologicznej),

488



- potraktowanie pracownika (operatora) jako rownawegyo zrodta informacii
0 procesach (dwiadczenie, kwalifikacje, kreatywté, reaktywncé” na
problemy, samodziel$6 decyzyjna, itp.).

Wyrdznione, uzupetniace st zrodta danych oraz informacji megoy¢ efektywnie
przeksztalcane w wiedz z wykorzystaniem licznych, degnych instrumentow
zarzdzania jakécig. Takie podejcie umaliwia skuteczne zagrdzanie i wykorzystywanie
posiadanych informacji (zaréwno tych dtowych, jak i jakdciowych), ale take
.generowanie” nowej wiedzy w obszarze stopniowegjogtego doskonalenia procesow
wytwarzania.

2. Interdyscyplinarnosé zarzadzania jakoscia

Zarzpdzanie jakécia w przedsibiorstwach produkcyjnych ma swojpodbudow
w teorii jakdici, ktora zajmuje si budowaniem systemoéw ogolnych definicji, twierfize
oraz modeli opisucych i objdniajacych zjawiska jakéciowe. Wykorzystuje zdobycze
szeroko rozumianego zadzania, stosuje rachunek kosztow. Bazuje na metotidch
dziedzin wiedzy, jak: nauki o zajdzaniu, informatyka, ekonomia, socjologia, psychao
statystyka oraz innych, poyzanych z funkcjonowaniem systeméw, zachowaniami
ludzkimi, itp. [1]. Ta zlaoncs¢ i interdyscyplinarné¢ zarzdzania jakécia oznaczaze
meneder odpowiedzialny za zagdzanie jakéciag musi by wszechstronnie przygotowany
- i jak w zadnej innej sferze zagdzania - wymaga siod niego szczegélnej otwaéto
i kreatywndci. Dotyczy to take pracownikéw bezpoednio zaangawanych w realizagj
procesOw wytwarzania, ktorzy podejmeijzadania wykonawcze ¢#o stag sie bezradni
w obliczu koniecznéci podejmowania operacyjnych decyzji w obszarzeygowania
przebiegu procesow, zapobiegania niezgédiomn i wreszcie — doskonalenia tych
procesow.

W literaturze przedmiotu nioa spotké opisy dziesjtek koncepcji zamgzania
jakoscig. Niektére z nich nie wyszlty poza teoretyczne rozawvea (lub nawet tylko
spekulacje), inne przgly sie i stanows do dzisiaj inspiragj do tworzenia nowych. Latwo
przyjmuje s¢ nowe pomysty, nierzadko tylko dlatego, abyc¢byna fali”. Czesto
zagraniczne firmy wrcz wymuszaj na polskich przedgbiorstwach wprowadzanie
nowych rozwjzan, nie zdajc sobie sprawyze nie opanowano w nich podstawowych
zasad zarglzania jakécig. Nie zawsze podkéta sk, ze kolejno pojawiajce sé pomysty
majg ,solidny” wspélny mianownik. $ modyfikacp i doskonaleniem koncepcji Jurana,
Deminga i innych ,klasykow”, uwzgtiniajgc przy tym silnie specyfik kultury krajow,
w ktorych g wprowadzane.

3. R&norodnosé instrumentarium zarzadzania jakoscia (12J)

Instrumenty zarglzania jakécig stuza do rozwizywania probleméw na poziomie
zarzdczym oraz wykonawczym przedsiorstw produkcyjnych, wspierqj dziatania
poprzez dostarczanie odpowiednio przetworzonychyctanm informacji, wzbogacagych
wiedz o procesach, charakteryzigie pewnym uniwersalizmem, ale jednoézie musz
by¢ odpowiednio dobrane, a ponadto:

- w wiekszaci pozwalaj zbiera& dane i przetwarzaje w informacje o zdarzeniach

i procesach zachogaych w systemie produkcyjnym oraz jego otoczeniu,
- wspomagaj podejmowanie decyzji na podstawie zweryfikowanydhnych
i informacii,
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- czesto g atrakcyjne ze wzgtlu na swaj forme i sposob interpretacji,

- usprawniagg prae indywidualnego pracownika oraz motywujdo pracy
zespotowej.

Podczas gdy wymienione cechy charakteryZzngtrumenty zargzania jakécia jako
calcs¢, inne czynniki doprowadzity do ogromnego ich zZnigowania, co w istotny sposob
uniemaliwia ,w dotarciu” do najlepszego w danych warunkagrodukcyjnych
instrumentu, szczegllnie na poziomie realizacjicpsdw wykonawczych w procesach
wytwarzania. Do tych czynnikéw npa zaliczy:

- wieloletnig historie rozwoju koncepcji zagdzania jakécig i wynikajaca z tego ich

réznorodna¢ (TQM, Kaizen, Six Sigma),

- odmiennd¢ kultur, w ktérych powstawaty (kultura wschodu kaltura zachodu),

- podejcia akcentujce r@zne elementy tych koncepcji (np. zadzanie jakécia
przez powszechne zaargwanie, przez przestrzeganie uznanych standardaiv lu
przez pomiar skuteczioi dziata),

- przenikanie si koncepcji ,jakadciowych” z koncepcjami zagdzania produkej
(np. Lean Six Sigma, QRQC),

- przyporadkowywanie ich do rmych pozioméw  organizacyjnych
przedsgbiorstwa produkcyjnego,

- umieszczanie ich w pfych fazach cyklaycia wyrobow.

3.1. Bogactwo nargdzi oraz metod zaradzania jakoscia

Rozr&nianie narzdzi i metod zargdzania jakécig jest spraw umowry; uznaje si
powszechnie,zi narzdzia wyr&niaja si¢ prostog i stuzag do zbierania oraz przetwarzania
danych ilgciowych oraz jakéciowych w informacje gyteczne bezpwednio w obwodach
sterowania jakécia lub parednio — w metodach zadzania jakécia. Ponadto — ze
wzgledu na swoj uniwersalizm i oddziatywanie w krotkickresach czasu -g &ojarzone w
praktyce z bardzo emymi fazami cykluzycia wyrobéw. W odniesieniu do stawianych
w przedstbiorstwach celéw jak@wiowych shig raczej realizacji celow @gstkowych;
najczsciej dap sie opis& prostym algorytmem, programem lub instrukstosowania.
Metody zarzdzania jakécig charakteryzuyj sie wiekszy ztozondscig dziatax (liczne etapy,
fazy kroki), ich planowym doborem i ukladem —esto opartym na naukowych
podstawach, — co stanowi gwaranpgtnej systematyczgoi i powtarzalnéci dziatah; sa
zorientowane na agjanie okrélonych celéw, a wic przeznaczone do wykorzystania na
wybranych etapach wytwarzania wyrobow. W poréwnannarzdziami g instrumentami
bardziej ztaonymi. Wykazuj czesto powizanie z nargdziami jakdci, jakozrodet danych
i informacji przetwarzanych dalej w ramach metodigKiedy narzdzia jakdci stanowi
sktadowe metod, chocianog funkcjonowa jako niezalene techniki). Najogstszym ze
spotykanych podziatbw metod jest ich odniesienierémych faz ksztattowania jakoi
wyrobu, szczegolnie: projektowej, wykonania i eksphcyjnej. Std m.in. ich podziat na
[1]:

- metody projektowania dla jakci; w tym: metody projektowania parametréw
wyrobow lub proceséw (QFD, FMEA, DOE) oraz metodppabiegajce
powstawaniu wad wyrobow i procesow (tzw. metodyngnecyjne),

- metody bada i kontroli (jakasci); w tym statystyczna kontrola odbiorcza oraz

statystyczna kontrola procesu
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3.1.1. Narzdzia jakosci (NJ)

Narzdzia jakdci stanows szerolg grup; instrumentéw organizatorskich. Wyria si
dwie podstawowe grupy nadzi jakasci. & to tradycyjne narglzia jakdci oraz tzw.
nowe nargdzia jakdci. W literaturze przedmiotu spotykeas dekze podziat na trzy grupy
narzdzi: 3 to dodatkowo nakgzia statystyczne [1, 2, 3, 4]. W sytuacji szergkielos¢pu
do literatury nie jest problemem uzyskanie wiedkynarzdzia, celu jego stosowania, itp.
— problemem jest ich #forodnd¢, utrudniajce dosip do narzdzi najbardziej
uzytecznych w danych warunkach technicznych i orgaaymych procesu. W pracy [1]
jako kryterium doboru przgfo ich przeznaczenie, wyidiajgc w ten sposéb nagdzia
przydatne w:

- kojarzeniu i grupowaniu - pomagaposzukiwg zwigzkéw zachodzcych midzy

pomystami, danymi, itp., lub tggrupowa je wedtug okrélonych kryteriow;

- planowaniu dziata — stwa do opisywania kolejrii i charakterystyki dziata
prowadzacych do uzyskania zatonego celu, efektu itp.;

- ilosciowym opisywaniu wynikow obserwacji - pozwalajopisa& liczbowo
wyréznione zdarzenia (np. €ztas¢ wyskpowania okrélonego bédu) lub
klasyfikuja je wedtug okrélonego kryterium;

- opisywaniu whaciwosci statystycznych populacji — sty do opisu populacji pod
wzgledem statystycznym (np. prawdopodatsievo zachodzenia pewnych zdarze
sita zalencosci pomicdzy wielkasciami).

Najpowszechniej znane oraz stosowane w praktytens tradycyjne nakdzia jakdci.

Sq wykorzystywane do zbierania i przetwarzania damgelyzanych z ranymi aspektami
jakaosci i traktowane jako instrumenty monitorowania dafapraktycznie w catym cyklu
zycia wyrobu. W przypadku braku danych simwych o procesie, tzw. namzia
tradycyjne sta sic jednak nieprzydatne. Nalg wtedy s¢ga po narzdzia, ktére — ze
wzgledu na swdj charakter — uriwiaja wykorzystanie informacji o innym charakterze
niz dane liczbowe lub/i wyzwalajkreatywnd¢ pracownikéw. Chodzi tu o instrumenty
zarzdzania jakécig, ktére mana okréli¢ jako innowacyjne, ukierunkowane na
generowanie oraz zadzanie pomystami, koncepcjami lub informacjami, &ré
w efekcie utatwigg tworzenie oraz rozwijanie wiedzy, potrzebnej dodgmowania
skutecznych dziatadoskonalcych w procesach wytwarzania. W tym przypadku nszie]
jest przydatn& narzdzi losciowych”, ktére stig do zbierania oraz przetwarzania
danych zwizanych z réanymi aspektami jakii | s3 wykorzystywane w pracy
indywidualnej. Maliwo$¢ wykorzystania instrumentow jaku w uzupetnianiu
pojawiagcych sé czesto "luk wiedzy" oraz w kreowaniu nowej wiedzy jestasadniona
w szczegOlnéci podczas wspollnego rozgywania problemoéw jakmiowych (np.
generowania pomystow, paidkowania koncepcji, okétania relacji, uzgadniania wyboru,
wypracowywania szczegotow rozgen, itp.) [5]. Taki system pracy gwarantuje
upowszechnianie wiedzy ukrytej pracownikdéw, wspdinelowanie wzorcéw rozyian,
dzielenie s} doswiadczeniami, i ostatecznie - upowszechnienie wgnanej, "nowej"
wiedzy - w szczegélriei na potrzeby podnoszenia zddlob jakosciowej procesow
wytwarzania.

3.1.2. Metody zaradzania jakoscig (MJ)

Metody g bardziej ukierunkowane - zostaly opracowane #lig okr&lonych fazach
w zyciu wyrobu, przy czym niektéregsmniej, inne bardziej uniwersalne. Stosowanie
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metod nie mge opiera si¢ tylko na talencie i intuicji, wymaga wiedzy z zaku statystyki,
przetwarzania danych, organizacji dzigidtp. Przy wyborze metody wspomagzg)

okreslone dziatania w zakresie doskonalenia fgkomazna skorzysta ze wskazowek,
podzielonych na dwie grupy.aSo odpowiednio kryteria zwrkane z korz§ciami, jakie
daje stosowanie metody:

- trwaly wptyw metody na popramjakasci,

- maozliwo$¢ uzyskania szybkich efektéw jad@owych,

- motywowanie do pracy zespotowej
oraz kryteria zwjzane z naktadami, jakich wymaga wprowadzenie metody

- dodatkowy czas, jaki natg poswieci¢ stosowaniu metody (dodatkowy w stosunku
do czasu péwiecanego wykonywaniu przez pracownika jego podstavetwy
obowigzkow),

- koszty zwizane np. z konieczfoiag przyjecia lub oddelegowania pracownika
specjalnie do prowadzenia dziatgprzewidzianych w metodzie, zatrzymania
procesu, ingerowania w proces itp.,

- dodatkowe kwalifikacje (obok kwalifikacji wynikagych z wykonywania przez
pracownika swojej pracy podstawowej) potrzebne dasciwvego stosowania
metody oraz efektywnego i skutecznego wykorzystysamzyskiwanych
wynikow.

Przykladowo, metody planowania (QFD, FMEA, DOE) vagap znacacych
nakladéw (czasu, kompetencji), ale za to wszystkiajg potencjat dtugotrwatego
oddziatywania na jakgé. Podobne cechy wykazuje statystyczna kontrola gsocprzy
czym dodatkowo jej stosowanie oddziatuje nie tydhagoterminowo, ale jest widocznezju
po krétkim czasie. Ze wzgllu na naklady, najkorzystniej prezentuje statystyczna
kontrola odbiorcza. Jednak jej oddziatywanie jesitkoterminowe, a sama metoda nie
motywuje do pracy zespotowej, przeciwnieé np. metody SKP i FMEA [1].

3.2. Metodyki doskonalenia w zargdzaniu jakoscia

.Protoplasy” wiekszaci proponowanych modeli, ilustugych tok posipowania
w dziataniach doskongdych procesy (i nie tylko) przedbiorstwa produkcyjnego jest
tzw. koto Deminga. Model ten pokazuje sytgacjv ktorej: planowany jestp(an)
eksperyment (techniczny, organizacyjny), przepr@sag w wybranym obszarze systemu
produkcyjnego dqo); w przypadku otrzymania pozytywnych, oczekiwanyalynikow
(chech, ,bezpiecznie” mana rozszerzy jego zasjg, wprowadzajc zmiany na szergz
skak. Tradycyjny model zagrlzania jakécia TQM (Total Quality Management ktérego
istotnym elementem jest przedstawiony cykl dziatlbskonajcych - spotyka si coraz
czéciej z krytyka i zostat przeciwstawiony innym, konkurencyjnym teysom
zarzdzania, jak np. Six Sigma, JiT (Just in Time), LMegn Manufacturing) i inne.
Przeciwstawiane TQM — Six Sigma ama uzna za powstanie kolejnej formy zadzania
jakoscia, zgodnej z zasadami TQM, ale akcegtej podejcie ilosciowe (ukierunkowane
na mierzalne cele jakoi). Wdrazanie Six Sigma to pciofazowy proces oggania celéw
jakosciowych DMAIC, obejmujcy: definiowanie define) pomiar (measurg analiz
(analyz¢, udoskonalenieifiprove oraz kontro¢ (control) proceséw przedabiorstwa
produkcyjnego [4].

Doskonalenie polegage na stopniowym poprawianiu procesow i wyrobéwznso
traktowd jak rozwazywanie probleméw, ktére nie zawsze musi kojargig negatywnie.
W takim ugciu cel doskonalenia mie stanowé wytyczry dziata), ktére dag sic wpisa
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w ramy licznie dogpnych metodyk, modeli i cykli rozazywania probleméw. W takim
ujeciu problemem mina nazwé wystpowanie rozbignosci miedzy tym, co wymagane,

a tym, co uzyskane w procesach wytwarzania (syauaigkorzystna), jak i poszukiwanie
mozliwosci zwigkszenia skuteczrioi lub efektywndci procesu (,przypadek” pozytywnego
myslenia). Aby jednak problem rozgdat skutecznie potrzebna jest wiedza o procesie (lub
wyrobie), ktérego problem dotyczy, zaséb odpowielninarzdzi oraz metod
postpowania oraz umiefnos¢ wtasciwego ich wykorzystania.

4. Macierz powizan miedzy metodami i narzdziami jakosci

Interdyscyplinarné zarzdzania jakécia o0znacza, ze wszyscy pracownicy
przedsgbiorstw odpowiedzialni i zaangawani w procesy doskonalenia proceséw musz
by¢ wyposaeni w odpowiednie nagdzia, umaliwiajace im szybkie, fatwe, ale skuteczne
podejmowanie dziafaw ramach programéw poprawy. Dotyczy to nie tylkaqownikdw
na stanowiskach kierowniczych, ale zakpracownikdw bezpoednio zaangawanych
w realizacg proceséw wytwarzania. Deleguj uprawnienia i zagjtajc pracownikéw do
wigczania s} w "sprawy jakdci" czesto zapomina §j iz mogy oni st& sie bezradni wobec
problemu wykorzystania deginych danych i informacji bez umigjosci ,poruszania
sic w chmurze” licznych instrumentéw potrzebnych w ydgach operacyjnych oraz
dziataniach wykonawczych. Intuicyjne wyszukiwaniedpowiednich instrumentéw
pochtania bowiem ogromnilos¢ czasu (o ile w og6le ma miejsce), a opracowane
dotychczas klasyfikacje instrumentow jakbporzidkujag materiat teoretyczny, ale nig s
na tyle szczegotowe, aby wskazywgsciezki” wyszukiwania ,potrzebnych” w danej
chwili narzdzi [3]. Dlatego pracownicy musadtrzyma zbior wskazowek do poruszania
si¢ wsrdd tak licznych instrumentow jaka.

4.1. Budowa i funkcjonalngé macierzy pownzan

Jednym z elementéw padkowania wiedzy o dogbnych dla praktyki metodach
i narzdziach zarzdzania jakécig jest zilustrowanie midiwosci stosowania tych
instrumentéw w okrdonych sekwencjach. W daegnych opisach instrumentéw
zarzdzania jakécig czesto wspomina silub nawet zaleca stosowanie — w pga@niu
z danym instrumentem — metod i n@izi, ktére na potrzeby niniejszej pracy nazwano
odpowiednio nargdziami poprzedzagymi lub/i nas¢pujacymi w stosunku do nagdzia
wybranego. Mog one odpowiednio dostarczadanych i informacji dla wykorzystania
danego nargzia (metody) lub positkowasie wynikami pracy z nakdziami/metodami
uprzednio zastosowanymi.

Pierwotnie do zbudowania macierzy zalesci (macierz sama w sobie stanowi jedno
z narzdzi jakasci) wykorzystano wyniki analizy literaturowej, obejjacej zestaw
instrumentéw zalecanych w cyklu DMAIC (26 nedzi i metod). Stopniowo, rozszerzono
wymiar macierzy do 60 nazw mdych instrumentéw ZJ, umieszczonych odpowiednio
w wierszach i kolumnach macierzy [6]. Zaimplemerdove rozwjzania w arkuszu
kalkulacyjnym Excel pozwala na rozbudgwnacierzy o kolejne instrumenty. Jest to
konieczne ze wzgtu na cigle pojawiajgce s¢ nowe odmiany nagzizi oraz ich nowe
zastosowania praktyczne.

Opis postugiwania siopracowan macierza powigzan nalezy rozpocza¢ od wyjanienia
oznaczeé, uzytych w opisie macierzy (rysunek 1).
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Narzdzie A
Narzdzie B + rozpocznij od
Narzdzie C I przejdz do
Metoda D J uzyj w ramach
Metoda E 4 uzyj zamiennie
Narzdzie F O odmiana

Rys. 1. Legenda macierzy paman micdzy metodami/nakdziami jakdci [6]

Oznaczenia w legendzie wskagujze w odszukanych powZaniach midzy
narzdziami czy metodami dostrzeno wicej relacji, nk relacja ,poprzedzania’ oraz
.nasepowania”’. | tak strzatka skierowana w lewo w kom®maacierzy oznacza (rys. &g
narzdzie A znajdujce sé ponad mi w tej samej kolumnie macierzy wypuje
w logicznym uporzdkowaniu przed naedziem B, na ktére jest wskazanie
w odpowiednim wierszu po lewej stronie. Odwepsytuac pokazuje strzatka skierowana
w goOr; takie oznaczenie w opracowanej macierzy mnalmterpretowd jako sytuagj,

w ktorej po wykorzystaniu nagdzia C mana przej¢ do dalszej analizy, wykorzystg
narzdzie A. Strzatka w ksztalcie litery ,U” informujee w metodzie D wykorzystywane
jest naredzie A (jako jej cezs¢ sktadowa). Znak strzatki symbolizuje sytuacje, térich
jedno narzdzie (tu metoda E) nie by stosowana zamiennie z innym instrumentem
podobnym (tu zamiennie z A). Ostatnie z oznacme rysunku 1. wskazuje na fake
jedno z nargdzi (tu F) jest odmianinnego (A).

Stosujc opcg mautofiltr” w arkuszu mana dokonywé wyboru konkretnych naezzi
jakasci, bez konieczngi wgladu w cah, rozbudowag macierz powjzan. Dla przykfadu,
na rysunku 2 dokonano wyboru jednego z ¢@dzr(analiza regresji).
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JAKOSCI == = L

T (R i e e |

7 Analiza K orelacii 1

25 Dhiagram Romautu 1 1

37 | |Macierz Proyezyna- Slatek 3 3

54 Uktad Warstwawy |

Rys.2. Fragment macierzy paaan MJ/NJ [6]
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Wybor tego nargzia pozwolit na uzyskanie informacjie analiz regresji mana
przeprowadzi po uprzednim zastosowaniu takich nra@iz, jak: analiza korelacji, diagram
rozrzutu, macierz przyczyna — skutek oraz strasgift danych.

Podobnie mgna posipi¢, aby uzyska wskazowki, jak mena wykorzysta i do czego
moze stzy¢ w dalszej analizie diagram przeptywu. Wybigcagutofiltr dla tego nakdzia,
w wierszach macierzy pojawigpie te, ktére logicznie mag,hasepowa” po diagramie
przeptywu; a wgc opieraj sie na nim przykladowo: analiza kosztéw jdkp analiza
parametréw krytycznych dla jaka, listy kontrolne (rysunek 3).
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Rys.3. Fragment macierzy pazan MJ/NJ [6]

W odczytywaniu informacji o poszczegolnych skladotvymacierzy naley pametac
o dwukierunkowsci macierzy — naley ja zatem czytawierszami i kolumnami. Pokazanie
na rysunku 3. relacji diagram przeptywu — lista tkolma, oznacza réwnocige relacg
lista kontrolna — diagram przeptywu. Z kolei pritefiwanie macierzy do nagdzia Analiza
kosztéw jakdci pokaze jej relacg z kolejnym — Analiz wartaci dodanej. W ten sposéb,
przechodzc od narzdzia do nargdzia, zasfpujac je innymi lub whczapc narzdzia do
metod (wedtug wskazéwek zawartych w macierzyymnaotworzy skuteczne, sprawdzone
w praktyce, metodyki pogbowania w analizie problemdw jad@owych czy doskonaleniu
jakosci procesow.

5. Wnioski
Punktem wy§cia do zbudowania macierzy, o funkcjonalciovynikajacej z maliwosci
popularnego arkusza kalkulacyjnego, byla proba pah@ nargdzi i metod jako

elementéw, ktére mima zintegrowé Podstaw integrowania tych naezlzi jest ich
przeznaczenie oraz rodzaj wykorzystywanych danytfre uwzgédnione razem mag
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prowadzé do tworzenia mytecznych metodyk (lub ich fragmentow) pgsiwania
w procesie doskonalenia proceséw wytwarzania przeidsstwa produkcyjnego i/lub
przedsgbiorstwaswiadczcego ustugi techniczne.

Przedstawiona macierz pawen migdzy metodami i naktziami jakdci stanowi

element opracowywanej metodyki doboru i stosowam&rumentdéw zarglzania jakécia

na potrzeby doskonalenia jakd proceséw wytwarzania w przeelsiorstwach
produkcyjnych [7], zapewniggej jednoczénie petne wykorzystanie wiedzy personalnej
pracownikéw (projekt badawczy nr N N503263234).
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