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Streszczenie: Jednym z kluczowych czynnikéw majacych wplyw na konkurencyjnosé¢
przedsigbiorstw jest jako$¢ oferowanych przez nie wyrobdow i ustug. Jednak osiagniecie
oczekiwanego przez klienta poziomu jakos$ci wyrobéw wymaga od przedsigbiorstw stalego
rozwoju i doskonalenia. Jednym z elementéw ukazujacych poziom jakoS$ci wyrobdéw jest
ilo$¢ wyrobéw niezgodnych wytworzonych podczas procesu produkcyjnego. W artykule
zaprezentowano rozwazania dotyczace wybranych aspektéw zarzadzania jako$cig oraz
wyniki badan dotyczace niezgodnosci wykrytych podczas procesu ciagnienia drutu
w wybranym zakladzie przetworstwa metalowego. Wskazano takze jakie decyzje
podejmowane sg w zwigzku z zagospodarowaniem wyrobéw niezgodnych.

Stowa kluczowe: jakos¢, proces produkcyjny, doskonalenie

1. Wstep

Obecna sytuacja rynkowa oraz coraz wigksza $wiadomos$¢ klientéw na temat jakoSci
wyrobéw wymusza na przedsigbiorstwach wytwarzanie jak najlepszych jakosciowo
produktéw. W celu zwigkszenia zadowolenia klienta przedsigbiorstwa produkcyjne staraja
si¢ wykrywa¢ wszelkie niezgodno$ci wyrobéw gotowych juz podczas procesu
produkcyjnego. Powoduje to zmniejszenie kosztéw zwigzanych z ewentualnymi
reklamacjami czy zwrotami. Jednak w momencie wykrycia nieprawidtowosci
przedsigbiorstwo powinno réwniez podja¢ dziatania majace na celu ich zagospodarowanie.
Wszystko to musi si¢ jednak odbywa¢ zgodnie z aktualnie obowigzujacymi przepisami
dotyczacymi ochrony S$rodowiska, a w wigkszych przedsigbiorstwach réwniez zgodnie
z wymaganiami norm ISO. Wigkszo$¢ duzych przedsigbiorstw stara si¢ o certyfikacje
Zintegrowanych Systeméw Zarzadzania (najczesciej jest to system zarzadzania jakos$cig
ISO 9001, system zarzadzania Srodowiskowego ISO 14001 oraz system zarzadzania
bezpieczenstwem 1 higieng pracy PN-N 18001 Iub OHSAS 18001). Pozwala to
przedsigbiorstwom na opracowanie i wdrozenie odpowiedniej strategii, poprawe dziatan
biezacych oraz zaplanowanie przysztych proceséw w zakresie zarzadzania jakoscia,
srodowiskiem czy bezpieczenstwem i higieng pracy.

W zwiazku z powyzszym gléwnym celem artykulu jest identyfikacja i ocena
niezgodnosci w celu doskonalenia jako$ci procesu ciggnienia drutu w wybranym
przedsigbiorstwie branzy metalowej. Do jej przeprowadzenia wykorzystane zostaly dane
zrédtowe pochodzace z badanego podmiotu. Efektem badan jest okredlenie stanu i rodzaju
niezgodno$ci powstatych w wybranym procesie wytwarzania oraz przyblizenie
problematyki zagospodarowania wyrobow niezgodnych z zamdéwieniem.
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2. Charakterystyka podstawowych elementéw zwiazanych z tematyka badan

Pojecie jakoSci to zagadnienie zlozone, ktére czgsto traktowane jest intuicyjnie.
Wspdlczesna interpretacja tego stowa znacznie rézni si¢ od pierwotnego zZrddla
(greckie ,,poiotes” wprowadzone przez Platona), jednak traktowane jest nadal jako droga
ku doskonatosci [1]. Terminologiczna norma ISO 9000:2015 definiuje pojecie jakosci jako
»stopiefi, w jakim zbiér inherentnych wtasciwos$ci spetnia wymagania” [2]. Jednak wersja
normy przedstawionej do glosowania zawierata zgota inng definicje jako$ci. Zgodnie z nia
,Jakos¢ to zdolno$¢ wyrobu, systemu lub procesu — o okreslonym zestawie wlasciwosci,
do spelnienia wymagan klienta i wymagan stron zainteresowanych” [3]. Wyrazne réznice
pomiedzy wymienionymi definicjami dobrze charakteryzuja trudnosci z jednoznacznym
zdefiniowaniem jakoSci. Z przytoczonych definicji wynika réwniez, ze producent nie jest
w stanie sam oceni¢ jakosci wyrobu. Do peinej oceny jakosci wyrobu wymagane jest
potwierdzenie przez uzytkownika stopnia zaspokojenia jego potrzeb. Jako$¢ nalezy zatem
rozpatrywa¢ w kontek$cie wymagah klienta, a o jakosci wyrobu nie decyduja same
wymagania, ale mozliwie najlepsze ich zidentyfikowanie oraz stopien ich spetnienia [4].

W ostatnich dekadach jako$§¢ stala si¢ zrédlem zainteresowania $wiata przemystu.
Wraz z rozwojem techniki i technologii u§wiadomiono sobie, ze myslenie jako$ciowe moze
stuzy¢ do racjonalnego, a zarazem pelniejszego wykorzystania zasobow i mozliwos$ci
przedsigbiorstwa. Jako$¢ stata si¢, w zwiazku z tym, jednym z najwazniejszych zagadnien
we wspoOlczesnym zarzadzaniu. Jest uwazana za najbardziej skuteczne narzedzie
w konkurencji rynkowej i handlu migdzynarodowym. Jednak pomimo zauwazalnego
wzrostu ilodci przedsigbiorstw dzialajacych zgodnie z polityka projako$ciowa, nadal
widoczny jest réwniez wzrost znaczenia funkcji jakosci co wskazuje, ze jako$¢ nie jest
stanem idealnym, lecz obiektywnym celem, do ktérego nalezy ciagle podazaé [4].
Na przestrzeni lat pojawialy si¢ rézne koncepcje ksztattowania jakosci, takie jak TQM,
reenginiering, Six Sigma, benchmarking. Stawaty si¢ one préba potaczenia dostgpnych
metod 1 narzedzi z wiedza i do§wiadczeniem posiadanymi przez personel pracowniczy.
Jednak podstawg poprawy jakosci byly nie same metody, ale przede wszystkim
umiejetnos¢ jej wykorzystania [1].

Wiele probleméw zwigzanych z jakosciag ma swoje zrédta nie tylko w samej produkcji
czy w funkcjach wykonawczych, lecz takze w marketingu, obstudze czy finansach,
wystepuja réwniez w funkcjach kadrowych i administracyjnych. Btednym podejsciem jest
takie, ktére méwi o jakosci jako wyizolowanej stuzbie inspekcyjnej, ktéra usytuowana jest
na konficu procesu produkcyjnego. Jako§¢ wyrobow, ktéra odpowiada wymaganiom klienta
musi by¢ zaprojektowana w calym systemie produkcyjnym i jednocze$nie by¢
zakotwiczona w §wiadomos$ci pracownikéw. Koncepcja zarzadzania jakoScig to efekt
kilkudziesigciu lat zdobywania wiedzy i do§wiadczen przez organizacje na catym §wiecie.
Musialy one sprosta¢ rosngcym wymaganiom klienta, co stalo w opozycji do tradycyjne;j
koncepcji zarzadzania jakos$cig [S]. Filozofia zarzadzania jakoscig na pierwszym miejscu
stawia klienta, podporzadkowujac jego wymaganiom wszystkie obszary funkcjonowania
organizacji. Za podstawe budowy systeméw zarzadzania jakoScia w przedsigbiorstwach
zostaly uznane normy ISO z serii 9000. Poczatkowo byly one krytycznie oceniane,
z czasem jednak coraz chetniej wdrazane przez organizacje. Obecna norma ISO 9001:2015
opiera si¢ w pelni na filozofii TQM co mozna wyczyta¢ prawie w kazdym punkcie tej
normy [6, 7].

Podejscie do problemu poprawy jakos$ci, ktére stosowane jest do dzisiaj sformutowane
zostalo kilkadziesiat lat temu przez Shewharta, Deminga i in. [8-10]. Procedura poprawy
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jakosci proceséw wdrozona juz na etapie produkcji przyjeta nazwe SPC (ang. Statistical
Process Control). W swoim zalozeniu system ten mial za zadanie sterowaé procesem
produkcyjnym w taki sposéb, aby zminimalizowa¢ liczbe¢ produktéw niezgodnych.
Wykorzystane zostaly narzedzia pozwalajace na aktywne sterowanie jako$cig procesu
zamiast prostej inspekcji produktéw kofcowych [11]. Gléwnym narzedziem
wykorzystywanym w SPC sa karty kontrolne Shewharta, ktére stuzg do monitorowania
przebiegu procesu w czasie jego trwania. Karty kontrolne umozliwiaja, uzywajac
obiektywnych kryteriow, odréznienie naturalnej zmienno$ci parametréw procesu
od nielosowych zdarzen przy uzyciu metod statystycznych. Celem stosowana kart
kontrolnych Shewharta jest sygnalizacja kazdego odstgpstwa podczas kontroli jakosci, bez
wzgledu na to czy ich oddzialywanie ma wpltyw na warto$¢ $rednig lub na rozrzut
w procesie [5,11].

Jako$¢ wyrobu badz ustugi jest zatem wynikiem szeregu dziatah tworzacych tzw. cykl
istnienia produktu. Jak wynika z informacji przedstawionych na rysunku 1 kazda
organizacja musi uwzgledni¢ znaczenie wszystkich faz budowania jakoSci, a szczegdlna
uwage zwréci¢é na procesy poprzedzajace bezposrednia produkcje/realizacje ustug
(tzn. ustalenie wymagan, zawarcie umowy, planowanie realizacji) — tworzace tzw. jako$¢
typu. To w trakcie tych dziatan bowiem decyduje si¢, czy wszelkie wymagania zostaly
~wbudowane” w produkt i czy bedzie on mial szans¢ zadowoli¢ klientéw.

» Badania rynku P
» Koncepcja produktu «
» Projektowanie

JAKOSC
PROJEKTOWA
(TYPID

» Przygotowanie
> produkcji/realizacji
» Produkcja/realizacja

JAKOSC
WYKONANIA

A

JAKOSC

> Eksploatacja JAKOSC

» Uzytkowanie EKSPLOATACII
» Stosowanie

A 4

Rys.1. Budowanie jakosci
Zrodto: [12]

Podczas przeprowadzania analiz niezgodno$ci wyrobéw  gotowych czgsto
wykorzystywanym narz¢dziem jest diagram Ishikawy, tzw. metoda 5M (rys.2). Zgodnie
z jego koncepcja w wigkszo$ci przypadkéw analiza powinna skupiaé si¢ na 5 elementach
majacych wptyw na wystgpowanie niezgodno$ci. Réwnie czgsto spotykane jest
rozszerzenie analizy o dodatkowy element, ktérym jest pomiar lub srodowisko [13].

Warto podkresli¢, ze gléwnym czynnikiem wptywajacym na jako$¢ oferowanego
wyrobu jest cztowiek. To jego wiedza, umiejetnosci i do$wiadczenie wykorzystane
w praktyce pozwalaja na wytworzenie wyrobu o oczekiwanej przez klienta jakosci.
Zaglebiajac si¢ w analiz¢ metody 5M mozna stwierdzi¢, iz pomimo pogrupowania
przyczyn w kategorie, gtéwnym czynnikiem odpowiadajacym za niezgodno$ci wyrobéw
jest cztowiek. To sposéb w jaki zarzadza, jego podejscie do procesu produkcyjnego,
dobdr nieodpowiednich materiatéw czy niewlasciwa kalibracja maszyny moze powodowac
wystapienie brakéw jakoSciowych w wyrobie gotowym. Aby unikng¢ takich sytuacji
przedsigbiorstwo powinno skupi¢ si¢ na rozwoju posiadanych przez pracownikéw
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LUDZIE MASZYNA METODA

AN _
B

MATERIAL ZARZADZANIE

_ Rys.2. Diagram Ishikawy — Metoda 5M
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [13]

kompetencji oraz umiej¢tno$ci  efektywnego wykorzystania ich w  praktyce.
Na kompetencje nalezy spojrze¢ nie tylko jednostkowo, ale réwniez w kontekscie catego
zespotu pracowniczego (rys.3). Gléwnym elementem zarzadzania kompetencjami
pracownikéw powinny by¢ kluczowe kompetencje, ktére wynikaja wprost z wizji i misji
przedsigbiorstwa. Po ich okre§leniu nastapi¢ powinna diagnoza stanu potencjalu
kompetencyjnego w przedsicbiorstwie oraz podjecie decyzji personalnych, ktére
w konsekwencji doprowadza do optymalnego wykorzystania aktualnych kompetencji
posiadanych przez pracownikéw oraz ich ciagglego doskonalenia [14].

Kluczowe kompetencje

organizacji
S,
Okreslenie Okreslenie

: kluczowych kompetencji F Podei . :
We : N kompetenciji dla: o| specjalistycznych ! Diagnoza stanu o Sjenc]ogfn'e Vi
g - stanowisk (S) dla poszczegolnych 1 kompetenciji > Vll h .
- funkaiji (F) kompetencji personalnyc i

-rol (R) kluczowych R

1

Rys. 3. Proces zarzadzania kompetencjami
Zrodto: [14]

Kompetencje wiaza si¢ z procesem nabywania wiedzy i umiej¢tno$ci, stanowiac
umiejetnos¢ ich wykorzystania na stanowisku pracy. Nadmieni¢ nalezy jednak, ze wiedza
jest czesto trudna do identyfikacji i rozpowszechnienia. Dzieje si¢ tak, poniewaz wiedza
pozostaje w S$cistym zwiazku z pracownikiem, ktéry ja posiada, z jego cechami,
do$wiadczeniem zawodowym, czy tez specyficznymi uwarunkowaniami rozwoju jego
potencjatu zawodowego. Jednak jej czg§¢ moze podlega¢ w pewnym stopniu kodyfikacji.
Sa to m.in. wyniki prac badawczo-rozwojowych, zawarto§¢ baz danych czy informacje
o rynku i konkurencji. Ten typ wiedzy nazywany jest wiedzg jawna. Wiedza posiadana
przez danego pracownika, ktéra nie jest jasno zdefiniowana i wraz z jego odejSciem nie
moze zosta¢ wykorzystana w przedsigbiorstwie, nazywana jest wiedza ukryta.
Przedsigbiorstwa zatem staraja si¢ pozyska¢ ten rodzaj wiedzy w taki sposdéb, aby wraz
z utratg pracownika jej zasoby wcigz znajdowaty si¢ w przedsigbiorstwie [1,15]. Proces ten
przebiega w kilku etapach, ktére graficznie zostaty przedstawione na rys. 4.
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WIEDZA

WIEDZA

operacja dialog
UKRYTA UKRYTA
Socjalizacja Eksternalizacja
(wiedza podzielana) (wiedza konceptualna)
WIEDZA WIEDZA
UKRYTA TAWNA
‘ (}
WIEDZA
UKRYTA WIEDZA
Internalizacja Asocjacja| JAWNA
(wiedza operacyjna) (wiedza usestymatyzowana)
?;z:.;i:z WIEDZA WIEDZA teasnie
elementéw
drialanie JAWNA JAWNA wiedzy

Rys.4. Spirala wiedzy
Zrodto: [1]

Sposéb wykorzystania wiedzy jawnej oraz ukrytej (skodyfikowanej) wptywa w istotny
spos6b na jako$¢ dziatahh wykonywanych przez pracownikéw w ramach powierzonych im
zadan pracy. Biorac jako podstawe procesowy model zarzadzania wiedza wpltyw
poszczegblnych elementdw procesu zarzadzania wiedza na zarzadzanie jakoSciag
w przedsigbiorstwie przedstawiono w tabeli 1.

Tab. 1. Procesy zarzadzania wiedzg a zarzgdzanie jakoscig

Proces zarzadzania

Cel realizacji procesu

Element zarzadzania jakos$cia

innowacji

wiedzg

Lokalizowanie Okreslenie luki wiedzy ftg; i‘:‘:;zgfc’ Zg;;zf:;ﬁf;ﬁ;fzgy W
Zdobywanie wiedzy zewngtrznej

Pozyskiwanie Likwidowanie luki wiedzy Eﬁterr?ffn:{)v (ij:rslz)zgl;sﬁlf Wymagan
przewidywanych

Wiedzie¢ wigcej i wiedzie¢ to, co jest Zdobngnlf: wiedzy po{rzebnej do
T . zaspokojenia potrzeb klienta,
Rozwijanie nam potrzebne dla tworzenia

szczeg6lnie nowych,
przewidywanych

Dzielenie si¢ i

Da¢ wiedzg, temu kto jej potrzebuje

Sprawi¢, aby wszyscy pracownicy
dysponowali wiedza potrzebna do

wilasnych do§wiadczen

rozpowszechnianie e s

spetnienia wymagan jako$ciowych
S . . Sprawi¢, aby pracownicy
Wykorzystywanie Zap ewnie Vuzytkowmkorvn wiedzy wykorzystywali wiedz¢ potrzebna do
fatwos¢ jej wykorzystania . AR

spetnienia wymagan jako$ciowych
Zapewni¢ stata jako$¢ — zadanie

Zachowywanie Zapewni¢ mozliwo$¢ korzystania z systemu zarzadzania jakos$cia

(dokumentacja systemu jako
podstawa jego funkcjonowania)

Zrédto: [16]
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3. Analiza danych

Jednym z kluczowych zagadnien dotyczacych doskonalenia proceséw produkcyjnych
jest analiza przyczyn wystepowania niezgodno$ci oraz zagospodarowania wyrobow
niezgodnych w taki sposéb, aby przedsigbiorstwo poniosto w zwigzku z tym jak
najmniejsze koszty, przy réwnoczesnym zachowaniu wymagan norm serii ISO 14000.
Celem przeprowadzonych badan byla analiza przyczyn wystgpowania niezgodnosci na
Wydziale Ciagarni wybranego przedsigbiorstwa. Aspektem, ktéry réwniez zostat
przeanalizowany w ramach badan byly wydane decyzje o dalszym postgpowaniu
z wyrobem niezgodnym.

Analizowane przedsi¢biorstwo prowadzi dzialalno$¢ w branzy metalowej. Produkty
oferowane przez przedsigbiorstwo lokowane sa skutecznie na rynku krajowym, jak i na
licznych rynkach zagranicznych. Proces produkcyjny spelnia wymagania zgodne
z szerokim zakresem norm branzowych, jak i z indywidualnymi oczekiwaniami klienta.
0d 2001 roku przedsigbiorstwo posiada certyfikat Systemu Zarzadzania Jako$cia
na spelnienie wymagan normy ISO 9001. W swojej ofercie posiada druty gote oraz pokryte
(ocynkowane, powlekane), prety, materialy spawalnicze, gwozdzie oraz ustugi dla firm
zewngtrznych. Do przeprowadzenia analiz wykorzystano dane dotyczace oferowanych
przez przedsigbiorstwo drutéw, ktérych sprzedaz sigga blisko 500 mln metréw rocznie [17].
Na potrzeby niniejszego artykulu wykorzystano dane z Wydzialu Ciagarni. Analizie
poddano dane dotyczace wykrytych niezgodnosci w latach 2012-2016. W analizowanym
okresie wykryto tacznie 263 niezgodno$ci (rys. 5). Najwigksza ilo§¢ wykrytych
niezgodno$ci podczas procesu ciaggnienia miala miejsce w roku 2013, kiedy
to zdiagnozowano az 75 razy rozbiezno§ci pomig¢dzy zamdwieniem a wyprodukowanym
wyrobem.

80

2012 2013 2014 2015 2016
Lata

Rys. 5. Tlo$¢ wykrytych niezgodno$ci w latach 2012-2016
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa

Oprécz analizy ilo$ci wykrytych niezgodnos$ci na potrzeby artykutu poddano analizie
réwniez taczng wage wykrytych wyrobéw niezgodnych (rys.6). Okazalo si¢, ze pomimo
75 wykrytych niezgodnosci w roku 2013, wagowo najwigcej niezgodnosci stwierdzono
wroku 2016 — bylo to 78 937 kg. W roku 2013 faczna waga wykrytych wyrobéw
niezgodnych wynosita 55 320 kg.
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Rys. 6. Ilo§¢ wykrytych wyrobéw niezgodnych w latach 2012-2016
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa

Przemyst ciggarski charakteryzuje si¢ duzym i zré6znicowanym asortymentem drutéw,
ktére zaleznie od wtasciwosci stosowane sg w ré6znych dziedzinach gospodarki, poczawszy
od ogrodzen poprzez grzejnictwo elektryczne az do wyspecjalizowanej aparatury. Tak duza
réznorodno$¢ asortymentu wymusza stosowanie odpowiednich kryteridw [18]. Na potrzeby
artykutu wykryte niezgodno$ci podzielono — zgodnie z gatunkami drutéw — na 4 kategorie:
druty twarde Nw, druty poéitwarde Ow, druty migkkie Nw oraz inne
(gdzie zakwalifikowana zostala m.in. walcéwka). Wyniki badan, z uwzglednieniem
przyjetego podziatu, przedstawiono na rysunku 7, z uwzglednieniem ilosci wykrytych
niezgodno$ci w poszczegdlnych latach.
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[ ] Druty migkkie "Na" ze stali niskowgglowej (] Druty péttwarde ,,.Ow” ze stali niskowgglowej
D Druty twarde ,Nw” ze stali niskowgglowej |:| Inne

Rys. 7. lloé¢ wykrytych niezgodnosci w latach 2012-2016 z podziatem na gatunki drutéw
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie materiatéw z przedsigbiorstwa

Jak wynika z danych zawartych na rysunku 4 najwigksza ilo$¢ niezgodnos$ci w latach
2012-2016 miata miejsce w procesie produkcji drutéw twardych Nw ze stali
niskoweglowej. Sa to druty wykorzystywane do produkcji gwozdzi, siatek
ogrodzeniowych, mat zbrojacych 1 paneli ogrodzeniowych, elementéw gigtych
izgrzewanych z drutu do zabudowy meblarskiej i sklepowej oraz sprzetu AGD,
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do produkcji krat, koszy kontenerowych, krat zabezpieczajacych, elementéw ozdobnych
z drutu np.: kwietniki, zyrandole, lampy, meble ogrodowe, drutéw powlekanych PCV.
Nastegpna w kolejnosci ilo§¢ wykrytych niezgodno$ci dotyczy drutu migkkiego Na ze stali
niskoweglowej. Sa to druty wykorzystywane najczesciej do wigzania elementéw w pracach
zbrojarskich  (stropy, prefabrykaty), belowania odpadéw, makulatury, tkanin,
podwiazywania konstrukcji stalowych w procesie cynkowania ogniowego, wigzania
wiencéw, kwiatéw, chmielu oraz produkcji girland, choinek, stroikéw $wigtecznych [18].

Na potrzeby niniejszego artykutu przeprowadzono réwniez analiz¢ niezgodnosci drutéw
z podziatem na zastosowane powtoki (rys.8). Jak wynika z danych zawartych na rysunku 5
najwicksza ilo$¢ niezgodno$ci w latach 2012-2016 miala miejsce podczas produkcji drutu
czystego. Zdecydowanie mniejsza liczba niezgodnosci zostata wykryta podczas produkcji
drutu ocynkowanego (zaréwno elektrolitycznie, jak 1 mechanicznie). Najmniej
niezgodno$ci wykryto w przypadku drutu zakwalifikowanego jako ,.inne”, gdzie wymieni¢
nalezy drut miedziowany czy fosforyzowany.
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Rys. 8. Ilo§¢ wykrytych niezgodnosci w latach 2012-2016 z podziatem na naniesione powtoki
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa

Wséréd przyczyn wykrytych niezgodno$ci mozna wyrézni¢ 8 gléwnych, ktdre
wystepowaty dod§¢ czgsto podczas procesu produkcyjnego. Dziewiata grupg stanowia
~inne”, czyli przyczyny, ktére wystepowaty bardzo rzadko, a ich pojedyncze analizowanie
wigzaloby si¢ ze znacznym rozbudowaniem wykresu (rys. 9) oraz analizy Pareto-Lorenza
(rys. 10).

Zgodnie z danymi zawartymi na rysunku 6 mozna zauwazy¢, ze gléwna przyczyna
niezgodnosci  omawianych  wyrobé6w bylo R, niezgodne =z zamoéwieniem
(tj. nieodpowiednia wytrzymato$¢ na rozciaganie). Kolejnymi co do wielko$ci przyczynami
niezgodnosci byly te oznaczone jako ,inne”. Mozna wéréd nich wymienié
m.in. zakrzywienie drutu, matowo$¢, niedomiedziowanie, wzery i rdza na powierzchni
drutu lub jego zle wytrawienie. Stanowig one lacznie 23% analizowanych niezgodnoSci.
Na podstawie tak obliczonych danych przeprowadzono analiz¢ Pareto-Lorenza (rys.10).
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Rys. 9. Przyczyny wykrytych niezgodnosci w latach 2012-2016
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa
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Rys. 10. Analiza Pareto-Lorenza dla wykrytych niezgodnosci w latach 2012-2016
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa

Jak wynika z przeprowadzonej analizy Pareto — Lorenza za 54% wszystkich
niezgodnosci odpowiadajg dwie przyczyny: Ry niezgodne z zaméwieniem oraz wszystkie
przyczyny zakwalifikowane jako ,,inne”. Oznacza to, ze za 54% niezgodno$ci wykrytych
w trakcie produkcji odpowiada 22% przyczyn. Natomiast pozostate 7 przyczyn
wystepowania niezgodnos$ci w analizowanym procesie odpowiadajg za 46% skutkéw.

Przedsigbiorstwo w celu unikni¢cia strat podejmuje decyzje o zadysponowaniu
wyroboéw niezgodnych wykrytych podczas procesu produkcji (rys. 11).
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Rys. 11. Rodzaj podjetej decyzji o zadysponowaniu wyrobu niezgodnego w latach 2012-2016
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie materiatow z przedsigbiorstwa

Zgodnie z danymi zawartymi na rysunku 8 mozna zauwazy¢, ze najczestsza decyzja
o zadysponowaniu wyrobu niezgodnego w przedsigbiorstwie jest wystanie go na Wydziat
Gwozdziarni (prawie 30%). Wyslanie niezgodnego drutu na Wydzial Cynkowni jest druga
najczesciej podejmowang decyzja w przedsigbiorstwie. Na Wydzial Ciggarni i Wydziat
Zarzarni trafito w analizowanym okresie po okoto 19% wykrytych niezgodnosci.
Mozna réwniez zauwazy¢, ze w kilku przypadkach towar wystano do klienta
po wcze$niejszym poinformowaniu go o zaistnialej sytuacji oraz otrzymaniu od niego
zgody, jak réwniez drut niespelniajagcy wymagan zostal przekierowany na inne
zaméwienie, ktére oczekiwato do realizacji.

4. Podsumowanie

Kazde przedsigbiorstwo produkcyjne powinno prowadzi¢ statystyki dotyczace wyrobéw
niezgodnych, brakéw jakosciowych i ilosciowych wyrobéw gotowych czy tez reklamacji.
Pozwala to na przeprowadzanie analiz, wykrywanie najczgéciej wystgpujacych
nieprawidlowosci i wdrazanie dzialan korygujacych i zapobiegawczych. Doskonalenie
proceséw  produkcyjnych jest zatem podstawa konkurencyjno$ci na  rynku.
Przedsigbiorstwo, ktére ponosi nizsze koszty zwigzane z reklamacjami czy zwrotami
wyrobu od klienta jest w stanie zainwestowa¢ w nowoczesng lini¢ produkcyjna czy
szkolenia dla pracownikéw. Elementy te stanowig istotne czynniki wptywajace na poprawe
jakosci wyrobéw gotowych oferowanych przez przedsigbiorstwo. Jednak wazne jest,
aby osoby zarzadzajace przedsigbiorstwem byly §wiadome iz pod pojeciem ,,jakosci”
nalezy rozumie¢ nie tylko jako$¢ wyrobu, ale réwniez jako$¢ procesu, poziom obstugi
klienta czy tez znaczenie czynnika ludzkiego.

Oprécz analizy danych — w konteks$cie doskonalenia proceséw i podnoszenia poziomu
jakosci — wazna jest réwniez innowacyjno$¢ przedsigbiorstwa. Wiele branz skupia si¢
na standardowych metodach wytwarzania, nie bioragc pod uwage mozliwych do wdrozenia
innowacji. Korzystanie z systemOw analizy danych jest wrecz niezbgdne z punktu widzenia
wigkszosdci firm. Przedsigbiorstwa powinny zatem wzia¢ pod uwage roéwniez aspekt
informacji, poniewaz czg¢sto to wlasnie informacja zapewnia przewage konkurencyjng [19].
Analizowane przedsigbiorstwo stara si¢ stale 1 wcigz udoskonalaé¢ procesy produkcyjne, jak
i metody kontroli jako$ci. W roku 2013 przedsigbiorstwo otrzymato dofinansowanie
na dzialania zwigzane z opracowaniem metod produkcji drutu ze stali typu TRIP [17].
Jednak biorgc pod uwage otrzymane wyniki nalezy stwierdzi¢, iz pracownicy
przedsigbiorstwa zbyt rzadko wykorzystuja narzedzia kontroli jakosci wyrobé6w gotowych
(mata ilo$¢ wykrytych niezgodno$ci nie ma odzwierciedlenia w poréwnaniu z waga
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niezgodnych wyrobéw). Menedzerowie powinni zatem zastanowi¢ si¢ jak w przysziodci
unika¢ takich sytuacji, poniewaz sa to dodatkowe straty finansowe. We wspétczesnym
przedsiebiorstwie nie wystarczy juz tylko gromadzenie i analiza danych w klasyczny
sposob. Tego rodzaju dzialania podejmowane sg praktycznie przez kazde przedsigbiorstwo.
Aby zyskal przewage niezbedne jest wykorzystanie zaawansowanego oprogramowania
pozwalajacego na biezace monitorowanie i analiz¢ wszystkich mozliwych danych. Pozwala
ono na zbieranie, segregowanie i przetwarzanie danych w czasie rzeczywistym, co
przeklada si¢ na wydajniejsze funkcjonowanie — a co za tym idzie wigksze zyski kazdego
przedsigbiorstwa.
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