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Streszczenie: Celem artykutu jest przedstawienie kluczowych mozliwosci wykorzystania
kontroli jako$ci w doskonaleniu produkcyjnych procesow aparaturowych, na podstawie
badan, przeprowadzonych u producenta farb proszkowych przedsigbiorstwa X w sferach:
dostarczanych materiatdéw do produkcji, gléwnego procesu produkeji, finalnego produktu.
Dzigki przeprowadzonym badaniom mozna bylo wskaza¢ miejsca, w ktorych niezbedne
byto doskonalenie kontroli jakoSci w procesie aparaturowym , jak rowniez okresli¢ zakres
tej kontroli.
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1. Wstep

XXI wiek oznacza dla przedsigbiorstw produkcyjnych gwattowne zmiany w zakresie
wprowadzania nowych rozwigzan: komunikacyjnych, technicznych, informacyjnych a
takze zmieniajgcych si¢ ciagle preferencji potencjalnych klientéw. Jednym z istotnych
celéw funkcjonowania przedsigbiorstw jest zwigkszenie ich konkurencyjno$ci, wydajnosci,
efektywnosci pracy a takze cigglego stalego podnoszenia poziomu jakoSci.

We wspotczesnych przedsiebiorstwach produkcyjnych kontrola jakosci odgrywa bardzo
istotng rolg. Jest czynnikiem w kreowaniu zasad organizacji i funkcjonowania
przedsigbiorstw.

Kontrola jakosci jest efektem przyjetej zasady, iz ostatecznym weryfikatorem produktu
jest klient [1]. Klient kieruje si¢ przy ocenie jakosci produktu swoim do$wiadczeniem,
uprzedzeniami, chwilowymi emocjami, a takze zastyszanymi opiniami, ktére w finalnej
kwestii spelniajg jego wymagania [2].

Doskonalenie kontroli jakosci daje gwarancje zmaksymalizowania eliminacji
produktow niezgodnych z wyznaczonym standardem 1 zatrzymaniem ich przed
dostarczeniem do potencjalnego klienta a takze jest zrodtem informacji zwrotnych o
procesach pozwalajacych aktywizowaé przedsigbiorstwo w funkcjonowaniu, rozwoju i
ograniczaniu kosztow.

Dodatkowo doskonalenie kontroli jako$ci ma na celu sprawdzenie i udokumentowanie
czy dostawca speilnia deklarowane standardy jakoSciowe oraz czy sa one zgodne z
wymaganiami nabywcey [3].

Optymalng forma kontroli jakoSci jest ta, ktora ma na celu najlepsze
usatysfakcjonowanie klienta. Kontrola jakosci stuzy trzem podstawowym celom [4]:

— identyfikacji problemu;

— zapobieganiu jego wystapieniu;

— eliminacji problemu.

Identyfikacja probleméw wymaga dokonywania kontroli po zakonczenia kazdego etapu
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produkcji [5]. Kontrola jakosci, w procesach aparaturowych, powinna by¢ przeprowadzana
w sposob szybki, sprawny i doktadny po zakonczeniu kazdego etapu produkcji.

Naturalnymi kierunkami doskonalenia tychze procesow sa [6]:

— mechanizacja i automatyzacja;

— wydhuzenie okresu bezawaryjnego funkcjonowania maszyn;
doskonalenie kontroli jakosci;

— lepsze receptury oraz potwyroby.

Proces aparaturowy, omawiany w niniejszym artykule, jest $ciSle powiazany z
urzgdzeniami produkcyjnymi i realizowany jest w przemysle : chemicznym ( farbiarskim) a
takze energetycznym, cementowym, petrochemicznym. W procesie tym rola pracownika
polega na §ledzeniu przebiegu procesu produkcyjnego i jego kontroli jakosci.

Efektywna kontrola jakosci jest kontrolg dynamiczng, zwracajacg uwage na wszystko
co si¢ dzieje, oraz wyszukujacg i przewidujacg problemy zwigzane z jakoScig produktu [7].
Skuteczna identyfikacja problemu wymaga przeprowadzenia kontroli po zakonczeniu
kazdego etapu produkcji. Jedna mozliwos¢ to sprawdzenie dostarczonych komponentow,
zanim zostang uzyte w dalszej produkcji. Druga, to system samokontroli realizowany przez
osobe wykonujacg albo przetwarzajaca owe komponenty [8].

Kontrola jako$ci musi by¢ dobrze zaplanowana. Dlatego tez przy tworzeniu jej planow
nalezy bra¢ pod uwage wiele danych i informacji. Przede wszystkim nalezy uwzglednic: [9]

— wymagania klientow, technologow, norm-formutowanych na r6znych etapach

— powstawania;

— informacje o zachodzacych procesach produkcyjnych, ktérych ma dotyczyé

— bezposrednio kontrola jakosci;

— doktadne dane o dostepnym sprzecie pomiarowo- kontrolnym;

— wymagania wynikajace z procedur systemu zarzgdzania jakos$cig oraz ewentualnych

— planéw jakosci.

Celem artykutu jest przedstawienie kluczowych mozliwosci wykorzystania kontroli
jakosci w doskonaleniu produkcyjnych procesow aparaturowych na podstawie badan
przeprowadzonych u producenta farb proszkowych przedsigbiorstwa X w sferach:
dostarczania materiatow do produkeji, gtéwnego procesu produkeji, finalnego produktu.

Z uwagi na fakt iz: wymagania, produkty, technologia -zmieniajg si¢ coraz szybciej,
technolodzy majg znaczne ograniczenia czasowe, aby zapoznaé si¢ z procesem
produkcyjnym i wykona¢ optymalng kontrole jakosciows. Procesy produkcyjne sg w
wickszosci w pelni zautomatyzowane, szczegoétowo opomiarowane, dysponujace duza
iloécig danych doktadnie opisujacych procesy. Dlatego bardzo wazna jest szczegdlowa
kontrola jakosciowa na poszczegdlnych etapach funkcjonowania przedsigbiorstwa poprzez
ktéra mozemy znajdowaé przyczyny wplywajace na problemy z jakoscig, dobieraé
optymalne ustawienia dla procesu produkcyjnego.

2. Charakterystyka procesu produkcji farb proszkowych

Technologia produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X jest charakterystyczna
dla wigkszos$ci przedsicbiorstw wytwarzajacych w Polsce tego rodzaju farby. Dlatego tez
w/w badania mozna odnies¢ do przedsigbiorstw produkcyjnych o podobnym profilu
produkcyjnym jak, np.: sektor chemiczny.

W XXI wieku coraz wicksza uwage poswigca si¢ farbom proszkowym, bedacymi
wyrobami ekologicznymi. Wyroby proszkowe nie zawierajg zadnych organicznych
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rozpuszczalnikow a podczas ich aplikacji, zdaniem producentéw i dystrybutorow nie
uwalniajg si¢ Zadne substancje, nawet w procesie utwardzania [10].

Na Rys. 1 zostal przedstawiony schemat procesu produkcji farb proszkowych w
przedsigbiorstwie X, w ktorym byly przeprowadzane badania w zakresie doskonalenia
kontroli jako$ci w procesach aparaturowych.

1. Nawazanie

3. Rolki chlodzaco
rozprasowujace

6. Tasma
chiodzaca

3. Dozowanie
do wytlaczarki

7. Kruszeme w
chipsy

10. Transport
do cykloma
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oonoo @

\ %

4. Wytlaczarka @\

13. Wyr6h gotowy / 15. wentylator
16. Odpad

1
9, Miyn

Rys . 1. Schemat procesu produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow przedsigbiorstwa X

Produkcja powlok proszkowych sktada si¢ z 6 podprocesow, tj.: nawazanie, mieszanie,
wyttoczenie, rozprasowanie i chtodzenie, kruszenie oraz mielenie i przesiewanie [11].

Ponizej zostaly przedstawione, wymienione wczesniej podprocesy, wraz z
wykorzystywanymi maszynami.

Nawazanie rozpoczyna operator urzadzenia mieszajacego odwazajac surowce zgodnie z
recepturg zawartg w zleceniu produkcyjnym. Po nawazeniu odpowiedniej ilosci wszystkich
substancji byly one wsypywane do kadzi, a nastgpnie transportowane do nastgpnego
stanowiska [12].

Nawazona mieszanka proszkéw jest wraz z kadzia umieszczana w mieszalniku
zbiornikowym. Glowica mieszalnika wraz kadzig jest obracana o 180° ustawiajac si¢ do
pozycji roboczej. Znajdujace si¢ w glowicy mieszadlo zaczynato si¢ obraca¢ nadajac
materiatowi mieszanemu ruch od$rodkowy, dzigki czemu nastgpowato podnoszenie i
rozproszenie materiatu. Czas trwania mieszania waha si¢ od 5 do 10 minut - zaleznie od
rodzaju farby. Po uptynigciu czasu mieszania, glowica z kadzig ustawiana jest w pozycji
wyj$ciowej po czym kadz jest opuszczana. Proces mieszania dobiegt konca [13].

W realizacji kolejnego podprocesu wykorzystywana jest wyttaczarka dwuslimakowa
(ekstruder). Maszyna ta stuzy do wytlaczania farb proszkowych. Proszek jest podgrzewany
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do temperatury co najmniej 130 st. C w wyniku czego tworzy si¢ jednorodna,
uplastyczniona masa o jednolitym kolorze [12].

Podproces rozprasowanie i chlodzenia jest realizowany na walcach chtodzaco-
rozprasowujacych bedacych czescig instalacji chtodzacej. W tym etapie procesu produkcji
uplastyczniong masg transportuje si¢ grawitacyjnie na powierzchni¢ obracajgcych sie
walcow, gdzie jest prasowana oraz wstepnie chlodzona. W analizowanym procesie
wykorzystywana walcarka ksztattuje masg¢ do postaci plastra o szeroko$ci okoto 70 cm i
grubosci od 1 do 1,5 mm. Plaster powinien posiada¢ jak najmniejsza grubos¢, poniewaz
ulatwia to realizacj¢ kolejnych podproceséw — kruszenia oraz mielenia [11].

Na koncu taémy chlodzacej znajduje si¢ kruszarka, ktorej zadaniem jest potamanie
plastra w chipsy o wielkosci ok. 1 cm? Pokruszenie plastra jest konieczne w celu
przygotowania wsadu odpowiedniej wielkosci przed rozdrabnianiem wiasciwym oraz
mieleniem.

Mielenie odbywato si¢ w mtynie, w sktad ktorego wchodza nastepujace podzespoty:
system chlodzenia powietrza zasysanego, podajnik chipsow farby 2z lejem
samowyladowczym, rozdrabniacz, separator uziarnienia, system przewodow rurowych
transportujgcych materiat do cyklonu, cyklon, zawdr celkowy dozujacy material do
przesiewacza, przesiewacz odsrodkowy, filtr pylow drobnoziarnistych oraz wentylator
odciggowy. Po wykonaniu czynnosci skltadowych podprocesu otrzymywano farbe w
postaci proszku o wielkosci ziarna od 80 do 200 mikrondéw. Ziarno o zbyt duzych
wymiarach dostawalo si¢ do zbiornika, z ktorego nastepnie byto ponownie pobierane do
zmielenia [13].

3. Problemy wynikajace z braku doskonalenia kontroli jakosci

Brak nalezytego doskonalenia kontroli jakosci u producenta farb proszkowych to
istotny problem zidentyfikowany w czasie obserwacji i badan w przedsigbiorstwie X. Na
bazie informacji zebranych w czasie pobytu w w/w przedsigbiorstwie autorzy wyznaczyli
zakres badan w kontekscie poprawy kontroli jakosci. Dotyczyt on trzech sfer:

— procesu kontroli jako$ci dostarczonych materiatéw do produkc;i;

— procesu kontroli gtdwnego procesu produkeji a w tym dostaw materialdw na

— poszczegolne gniazda produkcyjne;

— kontroli technicznej i jakosciowej finalnego produktu.

Badania, obejmujace powyzsze trzy sfery, wykonano w okresie dwutygodniowego
okresu roboczego dla dwuzmianowego systemu pracy, tj. w godzinach 6.00-14.00 i 14.00-
22.00 (od poniedziatku do pigtku).

W analizie badan, przeprowadzonych w przedsi¢biorstwie X, autorzy artykutu odniesli
si¢ do najistotniejszych problemow zauwazonych w czasie obserwacji.

W zakresie pierwszej sfery badan ( proces kontroli jakosci dostarczonych materiatéw do
produkcji), wyniki badan byly nastgpujace ( na Rys. 2 wskazuje to ,chmurka” z
numerem 1):

1) surowiec dostarczany do zakladu produkcyjnego nie zawsze byt poddawany
starannym badaniom w laboratorium kontroli jakosci, w wyniku czego powstawata
sytuacja, iz nie wszystkie surowce, spelniajace ustalone wymagania okreslone
normami, powinny by¢ dopuszczone do produkcji farb proszkowych;

2) stwierdzono wielokrotne bledy w dokumentacji przyjetych surowcow;

3) nie szczegdtowo wprowadzano do systemu braki lub nadwyzki przy dostawach
SUrOwWcOw;
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4) nienalezyte magazynowanie surowca na regatach wysokiego sktadowania;
5) brak utrzymywania okreslonej temperatury w magazynach, w ktorych powinny by¢
przechowywane surowce.
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Rys. 2. Zakres kontroli jako$ci wykonanej w przedsigbiorstwie X
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie materialdw przedsigbiorstwa X

Kontrola gtownego procesu produkcji, w tym dostawy surowcOw na poszczegdlne
gniazda produkcyjne, (dotyczy drugiej sfery badan) wykazata nieprawidtowosci, ktore
przedstawiono ponize;j:

1. Ze wzgledu na skomplikowany proces produkcyjny farb proszkowych powstaja bardzo
czgsto zakldcenia w kontroli jakoSci przed rozpoczgciem produkciji oraz w trakcie jej
trwania. Kontrola jakosci surowcow, przed dopuszczeniem ich do produkcji, jest bardzo
wazna ze wzgledu na fakt czestego dostarczania tych samych komponentéw lub ich
zamiennikdw od roznych producentéw, gdzie moze wystgpowac roznica w jakosSci
surowca. Surowiec moze rowniez ulec pogorszeniu jakosci podczas transportu dlatego
konieczne sg kazdorazowe kontrole jego jakosci (na rys. 2 wskazuje to ,,chmurka” z
numerem 2).

2. Bardzo waznym aspektem w procesie produkcji farb proszkowych jest takze
zachowanie szczeg6lnej czystosci na stanowisku pracy, gdyz zanieczyszczenie nawazki
badZz masy plastycznej niepozadanymi frakcjami takimi jak: kurz, inne dodatki
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chemiczne, pigmenty pochodzace z poprzednich partii produkcyjnych moga pogorszyé

parametry lub nawet zdyskwalifikowa¢ farbe pod wzgledem wymaganej przez klienta

jakosci (na rys. 2 wskazuje to ,,chmurka” z numerem 3).

3. Wystgpowanie zaktocen w utrzymaniu maszyn i urzadzen produkcyjnych we whasciwe;j
czystoSci. Brak starannego czyszczenia maszyn, po kazdorazowej zmianie produkcji
farb proszkowych, powoduje straty pod katem minimalnych zmian parametrow sktadu
procentowego farby proszkowej. W tym przypadku mogg wystgpowaé roéznice w
kolorze tej samej produkcji pomiedzy farba np. z kartonu nr 1 a farbg z kartonu nr 2 lub
nr 3. Brak starannego czyszczenia maszyn to takze powazne uszkodzenia, szybsze
zuzycie podzespolow, szybsze wyeksploatowanie maszyn. Wyeksploatowanie maszyn
to przede wszystkim zagrozenie bezposrednie dla pracownika produkcyjnego (na rys.
2 wskazuje to ,,chmurka” z numerem 4).

Kontrola jako$ciowa i techniczna finalnego produktu wykazata iz wystgpuje tu: duza
pracochtonno$¢ przezbrajania $rodkéw produkcji pod réznorodne partie produktow,
dyktowane indywidualnymi zamowieniami kontrahentow. Na linii produkcyjnej bardzo
czgsto mamy do czynienia z réznorodnoscia farb proszkowych. Dotyczy to farb
epoksydowych -stuzacych do zastosowan wewngtrznych oraz poliestrowych stuzacych do
zastosowan zewnetrznych (na Rys. 2 wskazuje to ,,chmurka” z numerem 5).

Z uwagi, iz na produkcji mamy bardzo czesto do czynienia z krotkimi partiami
produkcyjnymi powstaje znaczacy problem w przezbrajaniu $rodkéw produkciji a wiec 1
maszyn z jednego ukladu na drugi. Z badan przeprowadzonych na linii produkcyjnej
wynika, ze w kazdej godzinie pracy wystepuje strata ok. 4 minut z uwagi na czas
przezbrojenia maszyn, a w ciggu jednej 8 godzinnej zmiany produkcyjnej to prawie 0,5
godziny starty. W tym konteks$cie wazne jest przede wszystkim umozliwienie ptynnej pracy
maszyn i urzadzen, bez zbgdnych przestojow.

4. Doskonalenie kontroli jakoSci podczas poszczegélnych etapow produkcji-
proponowane zmiany

Metody produkcji farb proszkowych wymagaja, od przedsigbiorstwa produkcyjnego,
najwyzszego stopnia kontroli poszczegdlnych etapéw produkcji, ktére muszg byc
monitorowane pod wzgledem wielu istotnych parametrow, w kontekécie zapewnienia
wyprodukowania petnowartoSciowego produktu i oczekiwanego zadowolenia
potencjalnego odbiorcy.

Aby udoskonali¢ w przedsiebiorstwie X kontrole jakosci farb proszkowych autorzy
artykuhu podzielili zakres proponowanych zmian na trzy zasadnicze etapy.

1. Kontrola jakosci zakupionych surowcow do magazynu.

2. Kontrola jakosci procesu produkcii.

3. Kontrola jakosci po zakonczeniu produkcji i weryfikacji ostatecznego produktu.

Proces produkcji farb proszkowych jest procesem bardzo skomplikowanym, co
wymusza wprowadzenie pelnej formy kontroli jakosci: od weryfikacji zakupionych
surowcow od wybranych dostawcoéw poprzez caty cykl produkcyjny a skonczywszy na
finalnym produkcie. Powodem tak rygorystycznego podejscia do tegoz procesu jest
specyfika farb proszkowych, w ktorym czesto w wyniku minimalnych zmian parametrow
maszyn badz sktadu procentowego nawazki, moga wystepowac réznice pomiedzy farba np.
z kartonu nr 1, kartonu nr 2 czy tez z farbg z kartonu nr 3.

Istotng kwestig zasygnalizowang w badaniach, w analizowanej dziatalnoSci
przedsigbiorstwa X, powinno by¢ doskonalenie kontroli jakosci surowcow przed
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dopuszczeniem ich na lini¢ produkcyjng. Problem polegal na dostrzezeniu podczas
przeprowadzonych badan, kwestii czestego dostarczania tych samych komponentow lub ich
zamiennikéw od réznych producentdéw. Analizowana sytuacja polegala na wystepowaniu
dysproporcji jakosci zakupionych surowcow pomiedzy poszczegdlnymi partiami
produkcyjnymi. Dodatkowo, nabyty surowiec czesto ulegal pogorszeniu jakosci podczas
nicodpowiedniego transportu z magazynu na lini¢ produkcyjng. Stad propozycja
wzmozonych kazdorazowych kontroli jakosci surowcow w celu eliminacji zaistniatej
sytuacji.

Doskonalenie kontroli jakosci poszczegdlnych surowcow, dostarczanych do
przedsigbiorstwa X, powinno polega¢ na poddaniu ich szczegétowym badaniom w
laboratorium kontroli jakosci. Tylko sprawdzone i spelniajgce ustalone wymagania,
okreslone normami, surowce powinny by¢ dopuszczone do produkcji farb proszkowych.
Nie narazi to producenta na niepotrzebne straty.

Doskonalenie kontroli jakosci nie konczy si¢ na analizie zakupionych surowcow.
Kolejnym etapem winno by¢ doskonalenie kontroli jakosci podczas dostarczania surowcow
na kolejne linie produkcyjne.

W procesie produkcyjnym nalezy sprawdzaé temperatur¢ wyttoczonej masy na wyjsciu
z wytlaczarki oraz kontrolowaé poétprodukt bezposrednio po pokruszeniu go przez walce
kruszarki.

Kontrole jakoSci pokruszonych chipséw powinien dokonywaé pracownik dziatu
technologicznego w celu:

— sprawdzenia koloru farby;

— sprawdzenia whasciwosci jego powtoki pod wzgledem grubosci;

— sprawdzenia wlasciwosci jego struktury wypalenia oraz jednolitosci efektu

— koncowego powtoki.

Na tym etapie kontroli jako$ci pracownik powinien pobiera¢ probke w postaci chipsow
bezposrednio z wylotu kruszarki po czym mieli¢ jg na mtynku laboratoryjnym i przesiewac
za pomocg wytrzgsarki laboratoryjnej. Tak przygotowana probka farby powinna byé
nastgpnie poddawana zabiegowi wymalowania probnego na blaszce kontrolnej.
Przeprowadzona kontrola jakosci przez kompetentnego pracownika bedzie pozwalata na
okreslenie zgodnosci probki z przyjetym wzorcem.

Kolejnym etapem kontroli jakosci bedzie okreSlenie stopnia zgodno$ci farby z
przyjetym wzorcem, co bedzie powodowato, iz pracownik dziatu technologicznego bedzie
podejmowat decyzje o dopuszczeniu farby do dalszej obrobki badz zawrdceniu jej z
produkcji, w celu ewentualnego poprawienia niezgodnosci.

Nastepnym etapem bedzie nalezyta kontrola wyrobu po zmieleniu i przesianiu. Bedzie
to najwazniejszy etap kontroli jakosci tego procesu poniewaz duzy wplyw na jakos$¢ farby
ma proces mielenia. Wedlug przeprowadzonych badan, w przypadku zbyt duzej
wilgotnosci powietrza dostarczanego do uktadu mtyna, jako$¢ powtoki farby moze ulec
znacznemu pogorszeniu. Bedzie si¢ to objawiato widocznymi naktuciami na powierzchni
farby po wymalowaniu.

W tym etapie kontroli jakosci sprawdzania farby, dziat kontroli jakosci bedzie pobierat
probke farby bezposrednio po zmieleniu i przesianiu i bgdzie poddawal ja wnikliwym
badaniom. Do wykonania niezb¢dnych testow beda wykorzystywane urzadzenia takie jak
na przyklad analizator wielkos$ci czasteczek, ktéry dziala na zasadzie dyfrakcji promienia
laserowego. Wedlug przeprowadzonych badan chmura proszku bedzie przechodzié¢ przez
promien lasera a urzadzenie bedzie mierzyto cien padajacy na powierzchnie pomiaru.
Metoda ta, podczas doskonalenia kontroli jakosci bedzie dawata calosciowy obraz
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wielkosci czgsteczek a wynik badan bedzie przedstawiony za pomoca tabeli lub wykresu.

Kolejng kontrola jakosci, bedzie badanie wlasciwosci farby po wypaleniu.
Analizowane badanie bedzie sktada¢ si¢ z szeregu testow takich jak: badanie odpornosci na
uderzenia przy obcigzeniu 1 kg, badanie adhezji metoda siatki naci¢é¢, badanie elastycznos$ci
powloki, badanie ttocznos$ci, badanie twardosci powloki, badanie na szczelno$é powtoki,
majace na celu sprawdzenie wlasciwosci mechanicznych powtoki.

Dodatkowo dla pewnosci, doskonalenie kontroli jakosci w przedsigbiorstwie X
powinno by¢ wykonywane za pomoca spektrofotometru. Beda to badania okreslajace
przepuszczalno$¢ lub absorpcje przez powloke promieni UV, w komorze solnej a takze
metoda ekspozycji powtok w naturalnych warunkach atmosferycznych.

5. Whnioski

Wraz z rozwojem technologii malowania przy uzyciu farb proszkowych, powtoki
lakiernicze tego typu zaczgly byé coraz szerzej wykorzystywane w roznych gateziach
przemyshu. Sg bardziej odporne na agresywne warunki srodowiskowe i réoznego rodzaju
uszkodzenia mechaniczne, niz klasyczne ,;mokre” farby. Malowane nimi sg zar6wno
czgséei zabawek jak i zaawansowane wyposazenie pojazdow kosmicznych. Réwnie wazny
w rozwoju farb proszkowych okazat si¢ aspekt ekologii ich produkcji. Wyroby proszkowe
nie zawierajg zadnych organicznych rozpuszczalnikow, a podczas ich aplikacji nie
uwalniajg si¢ szkodliwe substancje- nawet w procesiec utwardzania. Wytwarzanie tego
rodzaju powlok wiaze si¢ jednak z wigksza liczbg problemoéw, niz w przypadku produkcji
farb ,,mokrych”. Problemy te maja natur¢ zaréwno technologiczna, jak i dotyczaca
zarzadzania procesem. Analizie tychze trudnosci poswigcone jest niniejszy artykut.

W XXI wieku doskonalenie kontroli jakosci jest bardzo istotnym ogniwem w realizacji
celow i zadan przedsigbiorstw. Wedtug A Hamrola nawet najlepiej zaprojektowany produkt
i przygotowany proces produkcyjny nie gwarantujg zapewnienia w sposob trwaly
wymaganej i deklarowanej jakosci [8].

Konieczna jest petna kontrola czy proces przebiega wlasciwie, zgodnie z wymaganiami,
a po stwierdzeniu wystgpienia jakichkolwiek odchylen podjecie odpowiednich dziatan
zapobiegawczych. Aby zaspokaja¢ wymagania klientéw nalezy szuka¢ mozliwosci
doskonalenia kontroli jako$ci wszystkich procesow i produktow w przedsigbiorstwie.

Autorzy, na bazie badan przeprowadzonych u producenta farb proszkowych
przedsigbiorstwa X , zaproponowali udoskonalenie kontroli jakosci w sferach:

— dostarczanych materiatéw do produkcji;

— glownego procesu produkcji, w tym dostaw materialow na poszczegdlne gniazda

— produkcyjne;

— finalnego produktu.

Autorzy w swojej pracy wykorzystali nastepujace metody badawcze oraz narzedzia:

— praktyczne obserwacje bezposrednie w przedmiotowym przedsigbiorstwie,

— wywiad z gtownym technologiem oraz operatorami produkcyjnymi,

— metoda delficka, a wigc wykorzystanie wiedzy, doSwiadczenia, opinii ekspertow-

— praktykow ze wskazanej dziedziny, z ktorymi mieliSmy do czynienia w czasie pracy

— w przemysle lakierniczym,

— wyniki opracowane przy pomocy statystyki.

Dzigki przeprowadzonym badaniom mozliwe byto wskazanie miejsc doskonalenia
kontroli jako$ci w procesie aparaturowym.
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