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DOSKONALENIE PRO'CES(’)W PRZY PRODUKCJI
WYBRANYCH CZESCI SAMOCHODOWYCH

Streszczenie: W niniejszym rozdziale badaniu zostato poddane przedsigbiorstwo branzy
motoryzacyjnej. W analizie skupiono si¢ na identyfikacji niezgodnosci wystepujacych
podczas produkcji wybranej czegéci samochodowej oraz metodach doskonalenia jej
jakosci. Do okreslenie struktury niezgodno$ci wyrobu wykorzystano diagram Ishikawy,
oraz diagram Pareto-Lorenza. Dokonano kwantyfikacji przyczyn niezgodnosci
wykorzystujac metode FMEA oraz zrealizowano proces doskonalenia jakosci
analizowanego wyrobu w oparciu 0 wymagania klienta stosujac metode QFD.

Stowa kluczowe: jako$¢, doskonalenie, Ishikava, Pareto-Lorenz, FMEA, QFD.

1.  Prezentacja przedsi¢biorstwa branzy motoryzacyjnej

Przedsiebiorstwo, w ktorym analizie poddano proces produkcyjny
jest obecnie jednym z europejskich liderow w dziedzinie badan, rozwoju,
produkcji i dystrybucji komponentow i systemOéw z gumy i tworzyw
termoplastycznych do zastosowan w motoryzacji, kolei i innych
gateziach przemystu. Wérdd wytwarzanych produktéw w obecnej chwili
W przedsigbiorstwie naleza nastgpujace elementy:

e antywibracyjne i resory pneumatyczne,

e przewody hamulcowe,

o elementy gumowe techniczne,

o profile z tworzyw termoplastycznych,

o uszczelki gumowe,

e uszczelniacze.
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Polityka jakosci przedsigbiorstwa jest zgodna z wymogami
jakosciowymi normy ISO 9001: 2008, a wszelkie wyroby z gumy
produkowane z przeznaczeniem na rynek produktow automotive
wytwarzane sg zgodnie z wymogami systemu 1SO/TS16949:2002.

Priorytetem przedsigbiorstwa jest zaspokajanie wszelkich, wymagan
swoich klientow. Wazna z punktu widzenia firmy jest terminowosc¢
dostaw, oraz wytwarzanie wysokiej jako$ci produktow przy
konkurencyjnych cenach. Jednym z celéw firmy jest poszerzanie oferty
produktoéw, doskonalenie procesu produkcyjnego i zdobywanie Szerszego
rynku (LUNARSKI J. 2008, STABRYLA A. 1998).

Przedsi¢biorstwo posiada wilasne zasady jakosci. Najwazniejsze z
nich mowig o cigglym doskonaleniu Systemu Zarzadzania JakoS$cia,
standaryzacji, organizowaniu miejsca pracy, jakosci integralnej, 5s (PN-
EN ISO 9001:2009).

2. Proces produkcyjny wybranego produktu

Podmiotem badan jest thumik drgan montowany na amortyzatorach.
Wchodzi on W sktad elementow antywibracyjnych.
Elementy antywibracyjne sg to produkty, ktore zazwyczaj wykonywane
sg z gumy badz metalu. Tworzg one elastyczne potaczenie
pomiedzy ciatami sztywnymi. Do ich zadan nalezy thumienia wzglednego
ruchu i jednoczesnie ograniczenie przenoszenia drgan i dzwigku. Sa one
uzywane do  samochodéw  oraz  wszelkiego typu  pojazdow
przemystowych.

Pierwszym etapem produkcji tego wyrobu jest przygotowanie
odpowiedniego materiatu, ktory bedzie brat udzial w produkcji. W tym
przypadku jest to metalowy kotnierz spetniajgcy odpowiednie wymagania
tj. okreslony ksztalt, wymiary, otwory mocujgce. Wybrany element
zostaje transportowany na palecie za pomoca wozka widtowego do hali
produkcyjnej na odpowiednie stanowiska pracy. Nastepnie kotnierze sg
wyktadane na taSmociag, gdzie sprawdzana jest przyczepno$¢ oraz
potozenie komponentu. Kolejna operacja jest 100% kontrola przez
system Poka Yoke. Wadliwe, nie wymiarowe kolnierze sg odrzucane
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i ztomowane. Po kontroli elementy wedruja do stanowiska gdzie
nastepuje taczenie metalowego kotnierza z tulejg, ktéra ma za zadanie
amortyzowaé drgania, z tego stanowiska gotowy produkt wedruje na
magazyn. Na rysunku 1 przedstawiono schemat procesu wytworczego W
ujeciu technologicznym.

1 2 3 4

) gzl

la 2a 33 4a 5 6 7 8 9 10 11 12 13

WO OADLOD O0=w

1b 2b 3b 4b

A 4% @)=

Rys. 1. Proces wytworczy w ujeciu technologicznym ttumika drgan
amortyzatora

Zrodlo: opracowanie wiasne

Proces technologiczny tlumika drgan sktada si¢ z nastepujacych
etapow: 1. Magazynowanie tulejek, la. Magazynowanie kotnierzy,
1b. Magazynowanie tulejek, 2. Transport tulejki z magazynu na hale
produkcyjng, 2a. Przygotowanie  kotnierzy, 2b. Transport gumy
zmagazynu do stanowiska wykrawania, 3. Wizualna kontrola jakosci
tulejek, 3a. Transport kolnierzy na hale produkcyjna, 3b. Wycinanie
gumowych krazkéw, 4. Transport tulejek na stanowisko I3czenia
elementow, 4a.Ladowanie kolnierzy na tasmocigg, 4b. Kontrola
wymiarow wycietych krazkow, 5. Kontrola przyczepnosci, 5a. Transport
krgzkow na stanowisko montazu elementu gumowego z koinierzem,
6. Transport miedzy operacyjny, 7.Kontrola Poka Yoke kotnierzy,
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8. Montaz kotnierza z tulejka, 9. Transport miedzy operacyjny,
10. Montaz $rub, 11.taczenie $rubg kolierza wraz z tulejka/kontrola
Poka Yoke, 12. Transport wyrobéw gotowych do magazynu wyrobow
gotowych, 13. Magazynowanie.

3. Nadzér nad wyrobem niezgodnym

Kazdy produkowany wyréb posiada dla siebie karte wyrobu. Zawarte
w niej informacje dotycza migdzy innymi wymiar6w oraz ich
dopuszczalne  odchylenia.  Kolejnym  dokumentem jest Kkarta
czestotliwosci pomiarow. Okresla ona przyrzad jakim zostaty zrobione
pomiary, czestotliwo$¢ pomiardw oraz rodzaj pomiaru. Wyroby gotowe
w zaleznosci od klienta badane sa wedlug okreslonych zasad
w procedurze. To klient decyduje jaka ilo$¢ sztuk musi zosta¢ zbadana.
Minimum jakie wykonuje firma to 10 sztuk z kazdej partii produkcji.
Wyniki kontroli zapisywane sa w karcie finatowej final examination,
ktoéra czesto wysytana jest do klienta jako dowdd, ze dane badanie zostato
wykonane. Struktura karty finatowej zawiera trzy grupy wad:

e wada malo znaczaca,

e wada dopuszczalna,

e wada krytyczna.

Ilo$¢ niezgodnosci, ktora moze wystapi¢ w wylosowanej probie, jest
z gory okreslona dla kazdej grupy wad. Produkt nie moze posiadaé
zadnej wady krytycznej. Wada dopuszczalna moze wystapic raz, a wada
znaczaca maksymalnie pi¢¢ razy. Przykladowe rodzaje wad oraz ich
przyporzadkowanie do poszczeg6lnych grup zostaly zestawione w tablicy
1. Podczas sprawdzania jakosci produktéw znajdujacych si¢ na linii
produkcyjnej 1 stwierdzeniu w nich niezgodnosci, operator po
wypehieniu karty kontrolnej powinien poinformowac¢ lidera o zaistniatej
sytuacji. JeSli operator uzna, ze wyrobow niezgodnych jest za duzo
powinien, zatrzymac linie i jak najszybciej zgtosi¢ do kierownika zmiany.
Sprawdzaniu podlegaja rowniez automaty sortujgce wyroby z systemem
Poka Yoke (BORKOwsSKI S., ULEwiICZ R. 2008). Jesli zostanie
stwierdzona sytuacja, w ktorej system wykrywa wigcej niz 5 sztuk pod
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rzad automat zatrzymuje si¢ i daje sygnal dzwickowy. Operator wraz z
liderem oceniajg sytuacj¢ i wprowadzaja dziatania korygujace.

Tablica 1. Rodzaje wystepujgcych wad w przedsigbiorstwie

Lp. | Rodzaj wady Wada

1. Wada dopuszczalnha Zabrudzenia zewnetrzne kotnierza
2. Wada dopuszczalna Zarysowania kohierza

3 Wada krytyczna Rdza

4, Wada krytyczna Pecherzyki na kotierzach

5. Wada krytyczna Wyszczerbienia tulei

6. Wada mato znaczaca Smugi

7. Wada krytyczna Brak otworow na kolnierzu

8. Wada krytyczna Peknigcia gumy

9. Wada dopuszczalnha Wyszczerbienia gumy

10. | Wada krytyczna Niewtasciwe wymiary kotnierza
11. | Wada krytyczna Niewlasciwe wymiary tulei

Zrodlo: opracowanie wiasne

4.  Struktura niezgodnosci czeSci samochodowych

W celu identyfikacji przyczyn niezgodno$ci wykorzystuje sie
diagram Ishikawy. Jest on jednym z czg$ciej stosowanych narzedzi w
zarzadzaniu jakoscig. Jego istota jest graficzna prezentacja analizy
wzajemnych powigzan przyczyn wywotujacych okreslony problem.
Analizowanie diagramu pozwala wyodrebni¢ najwazniejsze przyczyny,
ktore maja wpltyw na poziom jakos$ci, a co za tym idzie dzigki niemu
mozna wyodrebni¢ przyczyny i okreslic dziatania korygujaco-
zapobiegawcze (BORKOWSKI S. 2004).

Diagram Ishikawy opracowany dla problemu niskiej jakosci nowego
produktu produkowanego przez badane przedsigbiorstwo przedstawiono
na rys. 2. Zaprezentowany diagram grupuje przyczyny problemow
i obrazuje wzajemne powigzanie mi¢dzy nimi. W ten sposob mozna
zauwazy¢, iz najwigkszy wplyw na jakos¢ badanego produktu maja
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2 grupy przyczyn: metoda (40%) i materiat (30%). Na ich podstawie
okreslono 5 gtownych zrodet wplywajacych na jakos¢ produktu.
e nie stosowanie si¢ do procedur,
e duza zalezno$¢ od umiejetnosci operatora,
nie udoskonalany standard pracy,
wadliwe czgsci, komponenty (od dostawcow),
e niska jako$¢ materiatow.

Metoda 40% [Materiat 30%) [ Zarzadzanie 5% |
standard pracy niska jakosc czesci, brak odpowiedniej
nie udoskonalan! _ materialow P kontroli
N NS

nie stosowanie sie
do procedur

duza zaleznosc
od umiejetnosci
operatora

zanieczyszczenia

: bledy w zarzadzaniu
materialu

budzetem, ciagle oszczednosci
przy wyborze materialu

wadliwe czesci,
komponenty

slaba wentylacja, zaklécony
oswietlenie zbyt wysoki przeplyw informacji >
poziom material6w .
o | Poprawa jakosci
> . :
) przemeczenie nowey czescl
awaria maszyn pracownikéw, niezapoznanie sie
> rutyna o /. Zinstrukcja stanowiska
blad przyrzadow P/
miar h L i )
pomiarowyc ) /mskle kwali?kacje
. blad czlowieka A pracownikow
brak konserwacji zuzycie
eksploatacyjne
maszyn brak szkolen

.
-
Czlowiek 10%

Rys. 2. Diagram Ishikawy

/e
]
Maszyna 15%

Zrodlo: opracowanie wiasne

Identyfikacja najwazniejszych przyczyn umozliwia opracowanie
zakresu dzialan w celu planowania jakosci nowego produktu. Plan ten
obejmuje nie tylko okreslenie metod kontroli wykrytych w wskazanych
miejscach, ale takze podjecie konkretnych dzialan w celu zniwelowania
przyczyn (BORKOWSKI S., KLIMECKA-TATAR D., KRYNKE M. 2012).

W tym celu zaproponowano dziatania korygujaco-zapobiegawcze
takie jak :

e dodatkowe szkolenia dla operatorow,

e dodatkowe audyty procesu,
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e tworzenie planéw udoskonalenia procesow przez pracownikow,
audyty u dostawcow, zwrocenie uwagi na jako$¢ materiatow,
o zwigkszenie kontroli wejsciowej,
doskonalenie standaryzaciji.
Ilosciowego przedstawienia probleméw jakosciowych dokonano
w oparciu o diagram Pareto-Lorenza. Niezgodno$ci wystepujace podczas
produkcji badanego wyrobu w firmie dzieli si¢ na:
e Niezgodnosci krytyczne:
rdza (N1),
pecherzyki na kotierzach (N2),
wyszczerbienia tulei (N3),
brak otworéw na kotnierzu (N4),
pekniecia gumy (N6),
e Wady dopuszczalne:
o  zabrudzenia zewngtrzne kotnierza (N7),
o  zarysowania kohierza (N8),

e  Wady maloznaczace:
o Smugi (N5).

Na rysunku 3 przedstawiono diagram Pareto-Lorenza za pomoca
ktérego w przejrzysty sposob uszeregowano ilosciowo liczbe
poszczegdlnych niezgodnosci wystepujacych podczas produkeji thumika
drgan amortyzatora.

Z przedstawionego diagramu (rys. 3) wida¢, ze za 74,57% wszystkich
niezgodno$ci w procesie produkcyjnym badanego wyrobu odpowiadajg
trzy niezgodno$ci tj. peknigcia gumy (36,36%), pecherzyki na
kotnierzach (29,12%) oraz wyszczerbienia tulei (9,09%).

Za pozostate 25,43% przyczyn odpowiada 5 innych niezgodnosci tj.:
rdza, smugi, brak otworéw na kolnierzu, zarysowania kolnierza,
zabrudzenia zewnetrzne kohierza.

O O O O O
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Rys. 3. Wykres Pareto-Lorenza dla niezgodnosci wystepujgcych w procesie
produkcji ttumika drgan skretnych w przedsigbiorstwie branZy motoryzacyjnej

Zrodlo: opracowanie wlasne

Przedsiebiorstwo powinno zwrdci¢ szczegdlng uwage, na jako$¢
dostarczanych czesci do procesu poniewaz dwie trzecie liczby gtéwnych
niezgodnos$ci powstaje prawdopodobnie juz u dostawcy badz tez podczas
transportu czes$ci. Warto zwrdci¢ takze, na sktad produkowanej gumy.
Niezgodnosci zwigzane z tym elementem stanowig najwicksza wartosc tj.
36,36%. Sklad materialowy gumy, proces wulkanizacji moga miec¢
wplyw na powstawanie owego problemu.

5. Kwantyfikacja przyczyn niezgodnosci z wykorzystaniem
metody FMEA

Metoda FMEA ( tzw. analiza przyczyn, skutkow i wad) jest jedng
z metod zarzadzania jakos$cig. Celem metody FMEA jest systematyczna
identyfikacja poszczegolnych wad produktu lub procesu oraz ich
eliminacja lub minimalizacja skutkéw. Mozna to osiagngé przez ustalenie
zwiazkow przyczynowo skutkowych powstania potencjalnych wad
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produktu przy uwzglednieniu czynnikéw ryzyka. FMEA pozwala na
ciggte doskonalenie produktu i procesu poprzez systematyczne
przeprowadzanie analiz i wprowadzaniu poprawek, ktore eliminuja
zrodta wad 1 poprawiaja wiasciwosci wyrobu (BORKOWSKI S,
KONSTANCIAK M. 2011).

Analiza FMEA ma bardzo szerokie zastosowanie. Jest skuteczna przy
analizie ztozonych proceséw 1 produktow, w produkcji masowej
i jednostkowej. Analizie mozna poddaé¢ pojedynczy komponent oraz
podzespot jak i caly wyrob, fragment procesu (np. jedng operacjg) oraz
caly proces technologiczny. Na podstawie wynikdw mozna wprowadzic¢
poprawki i nowe rozwigzania po to by wyeliminowa¢ zrédta wad.
Zgodnie z zasada ciaglego doskonalenia wprowadza state kontrole i
nadzor. Tworzac analize FMEA okreslono wskazniki ryzyka wystapienia
btedu, znaczenia dla klienta oraz mozliwo$¢ wykrycia.

Na podstawie wzoru na obliczenie LPR (liczby priorytetowej
ryzyka), LPR = Z*W*R wyodrgbniono btedy krytyczne dla procesu i
okreslono dziatania naprawcze. Dziatania przedstawiono w tablicy 2.

Z badan wynika, Zze najwigkszy stopien ryzyka wystgpienia wady
dotyczy btedu wyszczerbienia gumy (LPR = 240), nastepng wada na dos¢
wysokim poziomie ryzyka jest nieprawidiowy ksztait (LPR =160) ten
btad ma takze bardzo wysoki wskaznik znaczenia dla klienta w skali od
1-10 uzyskat poziom 10. Waznym wada dla klienta jest réwniez
pekniecie gumy, ktore osiagneto poziom 9. Najmniej wystepujaca wada
jest rdza w skali ok. 1-10 posiada wartos¢ 2 i zabrudzenia zewnetrzne,
ktére tym samym czynnikiem zostaly okreslone ta samag warto$cia (2).
Najmniejsza liczbe priorytetowa osiggneta wada rdza (LPR = 36 ). Dwie
glowne wady przedstawione w tablicy mozna w stosunkowo tatwy
sposob wyeliminowa¢ wprowadzajac proste dziatania korygujaco —
naprawcze. W przypadku wyszczerbienia gumy wystarczy odpowiednie
ustawienie maszyny tngcej gume, jesli chodzi o drugg wade czyli
nieprawidfowy ksztalt odnosi si¢ do dostawcy, ktory prawdopodobnie
bedzie musial wymieni¢ forme odlewu. Zadaniem przedsi¢biorstwa
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bedzie przeprowadzanie czestszej kontroli  wejSciowej  czeSci
przyjmowanych od tego dostawcy.

Tablica 2. Rodzaje wystepujgcych wad w przedsigbiorstwie
. . Podejmowa . .
Rodzaj Skutki  |Przyczyny ne érodki | Z LPR Dzialania
bledu bledu bledu | | - naprawcze
od (g\lv:/?edni wazra?ki Zwickszenie Zabezpiecz
Rdza P : kontroli | 9 36 vezplecz
e warunki |przechowy weikciowei enie czesci
fizyczne wania J J
. . Wykonanie
. | Nieodpowi |, Kontrola odpowiedn
Nieprawidt |ednia forma . T
wykonana| wizualna |10 160 | iej formy
owy ksztatt| ksztattu f
robu orma | 5szt./60szt. wg.
wy zalecen
. . Zmiana
Peknigcie | Ostabienie Zty do‘porr Badama. sktadnikow
. sktadnikoé | laboratoryjn| 9 108 | . .
gumy materiatu W aum o mieszanki
gumy ' gumowej
Zabrudzeni | Wptyw na Zte Kontrola
a dalsze warunki wizualna | 5 50 Zabezpiecz
zewnetrzne | dziatania |przechowy 5s7t /607t enie czesci
kotnierza | procesu wania ' '
Ostabienie
Wyszczerbi mzarffigﬁ;u’ Ztapraca | Kontrola 8 240 Naprawa
enia gumy | o oose | Maszyny wizualna maszyny
i

Zrodlo: opracowanie wiasne

-10 -




Nr 1(2)
2015
s.1-15

Zeszyty Naukowe
Quality. Production. Improvement

6. Propozycja doskonalenia procesu

Badanie potrzeb klientow jest dziataniem jednym z wielu,
zmierzajacym do rozwoju 1  doskonalenia  przedsigbiorstwa.
Przedsigbiorstwo posiadajac informacje o oczekiwaniach odbiorcow do
nich  dostosuje swoje dziatania. Caly system produkcyjny
przedsigbiorstwa funkcjonuje, aby ostatecznie wyrdb sprzeda¢ klientowi.
Dlatego waznym jest aby dany wyrob spelnial wymogi klienta i byt
konkurencyjny na rynku. Odpowiednia wiedza na ten temat pozwoli
osiggnac¢ firmie spelnienie wymagan odbiorcow i sprawi, ze dany produkt
bedzie konkurencyjny. Produkcja zgodnie z oczekiwaniami, powoduje
osiagnigcie satysfakcji odbiorcow, sprzedaz wyrobow, a tym samym
zwigkszenie zyskow, dzigki czemu firma moze si¢ rozwija¢ (BORKOWSKI
S. 2010).

Metoda zarzadzania jakoscig, ktora stuzy do przetozenia wymagan
klienta na odpowiednie cechy produktu (ustugi) na kazdym etapie jego
cyklu zycia, poczawszy od badan i rozwoju poprzez projektowanie
i produkcje, az po marketing, sprzedaz i dystrybucje, jest metoda QFD.
Metoda ta angazuje wszystkie funkcje przedsiebiorstwa i jest stosowana
w celu zapewnienia, przez wszystkie fazy rozwoju wyrobu (od idei po
dostawy), dopoki wymagania klienta nie zostang spetnione. QFD mozna
wigc uwaza¢ za metode planowania i rozwoju projektu lub ushugi,
umozliwiajaca zespotom badawczym dokonanie precyzyjnej specyfikacji
potrzeb i wymagan klientow, a nastepnie ich przetozenia na parametry
produktu (ustugi), jego komponentéw i wreszcie parametry samego
procesu produkcyjnego (BORKOWSKI S. 2012, LIKER J. K. 2005).

Zadaniem metody QFD jest odpowiedz na nastepujace pytanie:

— jakie s3 wymagania (oczekiwania) klientow?

—jak te wymagania spetnic?

Odpowiedzi na powyzsze pytania sg zapisywane za pomocg macierzy
zwanej Domem Jakosci przedstawionym narys. 4.

Metoda QFD porzadkuje zebrane przyczyny — potrzeby klientow,
a nastepnie okresla wazno$¢ dla niego danego czynnika w skali od 1 do
10, gdzie 1 oznacza niewazne, a 10 — bardzo wazne. Okreslany jest
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réwniez profil przedsiebiorstwa w stosunku do konkurencji w skali 1, 3 i
5 gdzie 1 — spelnienie stabe, 3 — przecigtne, 5 — bardzo dobre.

[ QFD-QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT |

+
Produkt/Usluga: Thimik drgan
£y & +
S T
Kierunek optymalizacji + L] * ’ o o | O * ‘ * * *
Parametry techniczne/charakterystyka
z
8 32 <
-} 9 - ] 3
g & E 85 g g Profil wizeru
HEAR AR % .| %% x
g g ¢ E|g 2
p—t *g g i $(3| 5|8 N
¢l 8|8 ft 5 i g%
i ; 2 1K
1 i€
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dobra jakos¢ wykonania @ g 3 3 e g 9 I 3 g 2 5 3
funkcjonalos (] 5 9 0 5 0 3 0 5 3 3 3 3
szybka realizacja zamowienia 5 5 3 9 '] 0 0 0 0 3 3 5 3
odpowiednia cena 7 9 0 3 ] 3 3 3 1 I} 9 5 3
trwalos¢ 8 9 Il 3 5 g 1 5 1 2 3 5 3
niewizli ciezar 5 5 5 0 1 0 9 3 5 9 9 3 5
wigksze tumienie drgan w|loe|ofo|3]5(3]e8 1 9|5 5 1
wisksze tiumienie dzwigkow 109 9 0 3 1 3 3 1 9 9 5 3
wysokiej jakosci materialy 9 9 5 0 ] ] 9 9 1 ] 9 5 1
dlug okres quarancik olo|lalofe]|3]o]loflof[o]o g |4
47| 0 0 0 0

Znaczenie | bezw: Ine 557 | 445 | 117 | 417 [ 342 | 314 | 367 | 126 | 555
techniczne | wzgledne [%] 1511120 32 [113| 93 | 85| 07| 34 |150(128)| 00 | 0.0 | 00 | 0.0

Ranga 1 4 | 10| 5 7 8 8 ] 2 3
Cechy krytyczne/wybrane: | 1 n
Wskazniki trudnosci wykonania 5 1 3 5 5 3 5 2 5 5
£ - | &
: =l T o 2 _ | ®| &
® E ¥
Docelowe wartosci 0 hni b é § ég gm 8| g E| & i
- %E “le|l2|8|8(%
255 € a| ¢
Porwnanie z konkurencja cech | dsighiorstwo X s[s|s HERE 5| 3
technicznych/ charakterystyk | firma XYZ 3[3 1 [3 31

Rys. 3. Dom jakosci dla ttumika drgan

Zrodlo: opracowanie wiasne
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Nalezy zauwazy¢, ze tworzac Dom Jakosci wpisujemy rowniez
zalezno$¢ migdzy parametrami technicznymi a wymaganiami klientow
w postaci liczbowej tzn.9 — zalezno$¢ bardzo silna, 5- zaleznos$¢ silna, 3 -
zaleznos$¢ $rednia, 1 - zalezno$¢ staba. Jesli nie ma powiazania migdzy
parametrami wpisywane zostato 0. Na podstawie wynikow okres§lane sg
cechy krytyczne, ktérymi w pierwszej kolejnosci przedsigbiorstwo
powinno si¢ zaja. Z powyzszego zestawienia wynika, iz cechami
krytycznymi sg: jakos¢ wykonania, rodzaj materiatu 0raz ttumienie
dzwigkow.

Jako$¢ wykonania — w proponowanym produkcie planuje sie
zastosowanie najlepszych technik taczenia elementéw oraz wulkanizacji
elementow wykonanych z gumy. Firma planuje zakup nowoczesnych
maszyn zapewniajacych wysoka jako$¢ wykonania. Pozwoli on na
zaspokojenie najwiecej znaczacych dla klienta wymagan odno$nie
produktu.

Druga istotnym cecha jest rodzaj materiatu. Przedsigbiorstwo
wykorzystuje wysokiej jako$ci materiaty. Dodatkowo trwajg badania nad
opracowaniem nowego stopu, ktory bedzie bardziej wytrzymaty, 1zejszy,
thumiagcy drgania i hatas. To rozwiazanie techniczne da duza przewage
nad konkurencja.

Trzecig cechg jest ttumienie dzwigckow. Wazne jest aby element
thumit dzwieki wydostajace si¢ z silnika, tak aby nie byly odczuwalne
podczas jazdy samochodem. W tym celu stosuje si¢ odpowiedni materiat
aby zminimalizowac je do zera.

7. Podsumowanie

W obecnych czasach, kazde przedsigbiorstwo stara si¢ produkowaé
wysokiej jakosci produkty tak aby spelni¢ wymagania klienta (odbiorcy).
W celu uzyskania najwyzszej jakosci Stosuje sie rozmaite metody
i narzedzia, ktore bedg wspomagaé, kontrolowaé proces produkcyjny.
Przemyst samochodowy wymaga od producentéw najwyzszej jakosSci
produktéw. Tylko dzigki starannemu podej$ciu do jakosci mozna spetnié
wymagania klienta i sta¢ si¢ konkurencyjnym przedsigbiorstwem.
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Wyniki uzyskane na podstawie diagramu Ishikawy wskazuja, iz
nalezy zacza¢ dziatania eliminujgce potencjalne przyczyny od obszaru
metoda i material. Problemem najwigkszym jest nie stosowanie si¢ do
procedur jakie obowiazuja w przedsigbiorstwie. Spowodowane jest to
nieuwagg, brakiem czasu pracownika oraz brakiem odpowiednich
szkolen umozliwiajacych podniesienie kwalifikacji pracownika.

Diagram Pareto — Lorenza wskazat dwie przyczyny, ktore
W najistotniej  wplywaja na  jako$¢  produkowanych  czesci.
Wyeliminowanie takich wad jak: pekniecia gumy i pecherzyki na
kotnierzach spowoduje zmniejszenie wadliwosci wyrobu o ok. 65%.

Metoda FMEA wykazata, iz najwickszym btedem krytycznym sa
wyszczerbienia gumy wyrobu, co $wiadczy, iz najpowazniejszy btad
wystepuje podczas wycinania odpowiednich ksztalttow. Uzyskane wyniki
wskazaly ze maszyna wykrawajgca nie dziala poprawnie. Dane
0 nieprawidlowej pracy maszyny nalezy przekaza¢ do kierownika
produkcji w celu naprawy i wyeliminowania btedu.

Na podstawie uzyskanych wynikow, nalezy stworzy¢ i wprowadzi¢
odpowiedni system poprawy jakosci. Wyniki dotyczace jakosci produkcji
czgsci samochodowych wskazuja, iz nalezy znalez¢ zrédto problemu,
podja¢ dziatania korygujace oraz zapobiegawcze. Proces produkcyjny
nalezy ciagle doskonali¢. Najprostszym sposobem jest stosowanie
elementow  filozofii Kaizen. Doskonalenie malymi  krokami,
standaryzacja procesOw, wykorzystujac pomysty, informacje, wiedzg,
doswiadczenie od wszystkich pracownikoéw. Zastosowanie metody QFD
wskaze range waznos$ci potrzeb klienta. Zwrdci uwage na najwazniejsze
elementy, okresli wazno$¢ dla niego danego czynnika oraz zwrdci uwage
na profil przedsigbiorstwa w stosunku do konkurencji. Na podstawie
wynikow okre$lane sg cechy krytyczne, ktérymi w pierwszej kolejnosci
przedsigbiorstwo powinno si¢ zajacé.
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