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WYKORZYSTANIE NARZEDZI ZARZADZANIE JAKOSCIA
W PROCESIE PRODUKCJI POLIGRAFICZNEJ WYBRANEGO
OPAKOWANIA

Streszczenie: W rozdziale badaniu zostaly poddane etapy procesu produkcji wybranego
opakowania w przedsicbiorstwie branzy poligraficznej. W analizie skupiono si¢ na
identyfikacji niezgodno$ci wystepujacych podczas produkcji. Do okreslenia struktury
niezgodnos$ci wykorzystano diagram Ishikawy i diagram Pareto- Lorenza. W analizie
uzyskanych wynikow skupiono si¢ na metodach doskonalenia jako$ci wybranych opakowan
w celu zrealizowania procesu doskonalenia w oparciu o wymagania klienta.

Stowa kluczowe: jako$¢, doskonalenie, diagram Ishikawy, diagram Pareto- Lorenza, Just In
Time, system push, opakowania

1.  Wprowadzenie

W realiach gospodarki wolnorynkowej zdecydowana wigkszos¢ dostgpnych
towarow wymaga opakowania, ktorego funkcja sprowadza si¢ juz nie tylko do
zabezpieczenia przed zepsuciem, zanieczyszczeniem, obnizeniem jego zawarto$ci,
utatwiania proceséw logistycznych i skladowania. Opakowanie odgrywa réwniez
wazng role w identyfikowaniu i odroznianiu produktéw, oddzialujac na emocje
odbiorcow, tworzac wizerunek produktu i marki. Trafne staje si¢ okreslenie, Ze
,chroni to, co sprzedaje, i sprzedaje to, co chroni” (SzyMCzAK J. 1998). Jednym
Z najbardziej upowszechnionych surowcoéw uzywanych w produkcji opakowan jest
papier.

Przedmiotem badan sa pudetka jednostkowe z tektury litej GC1 350 g/m?,
zadrukowane w kolorze CMYK+0, laminowane folig matt, uszlachetniane lakierem
UV wybiorczo oraz termodrukiem w kolorze zlotym. Pudetko jest sklejane w trzech
punktach.

2.  Prezentacja przedsiebiorstwa branzy poligraficznej

Drukarnia, w ktorej analizie poddano proces produkcyjny jest producentem
opakowan kartonowych dla wiodgcych marek w Polsce i Europie. Przedsi¢biorstwo
od ponad 30 lat inwestuje w nowoczesne technologie, proponujac szeroki wachlarz
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uszlachetnien druku. Jest jedng z nielicznych drukarn w Polsce drukujacych
w najnowszej technologii LED UV na maszynie Heidelberg CD75-5+LX (rysunek 1).

Rys. 1. Maszyna Heidelberg CD75-5+LX”

Zrodto: opracowanie wlasne

Produkcje¢ drukarni charakteryzuje wysoka jako$¢ potwierdzona certyfikatem
zgodnosci z normg ISO 9001:2008 oraz zaangazowanie w ochron¢ S$rodowiska
naturalnego potwierdzona certyfikatem Systemu Kontroli Pochodzenia Produktu FSC
(PN- EN ISO 9001:2009). Przedsigbiorstwo $wiadczy ustugi: introligatorskie
(kaszerowanie, ciecie, wykrawanie, falcowanie), lakierowanie UV (réwniez
wybiorczo), druk na metalizie, druk na folii i PCV, tloczenie (takze pisma Braille’a),
termodruk (ztocenie), klejenie pudetek do 4 punktéw klejowych, laminowanie folia,
opraw¢ zeszytowa, naswietlanie matryc CTP orazwydruk certyfikowanego proof’a
cyfrowego. Drukarnia produkuje peten wachlarz opakowan takich jak: pudetka
jednostkowe z tektur litych i falistych, kartoniki pod blistry (blistercards), opakowania
spozywcze z atestem do kontaktu z zywno$cia, pudetka na obuwie, pudetka oklejane
(rigid boxes), etykiety.

3. Proces produkcyjny wybranego opakowania

Przedmiotem badan jest pudetko jednostkowe z tektury litej GC1 350 g/m?,
zadrukowane w kolorze CMYK+0, laminowane folia matowa, uszlachetniane
lakierem UV wybidrczo oraz termodrukiem w kolorze zlotym (rysunek 2). Pudetko
jest sklejane w trzech punktach. Proces wytworczy pudetka jednostkowego bedacego
przedmiotem badan, w zaleznos$ci od potrzeb, realizowany jest w systemie jedno-,
dwu- lub trzyzmianowym. Jest to proces wieloetapowy, ztozony, szeregowo
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rownolegly, realizowany jednocze$nie na kilku dziatach. Obejmuje takie procesy jak:
przygotowanie do druku, sktad, naswietlanie ptyt CTP, wydanie arkuszy papieru
z magazynu, krojenie arkuszy papieru do formatu druku, drukowanie, laminowanie
folia matt, termodruk, lakierowanie UV, sztancowanie, obieranie z azuru, klejenie,
konfekcjonowanie, dystrybucja.

Zwolnienie potproduktu/produktu i przekazanie na Kolejny etap procesu
produkcyjnego nastepuje, jesli w wyniku zaplanowanego procesu technologicznego
zwolniony do nastgpnego etapu potprodukt/produkt jest zgodny z parametrami
okreslonymi w Karcie Technologicznej oraz jest zgodny ze sztuka drukarska.
Zgodnos¢ potproduktu/produktu z wymaganiami weryfikowana jest na kazdym etapie
procesu produkcyjnego poprzez samokontrolg realizujacych dany etap procesu oraz
potwierdzana pieczecia Kontroli Jakos$ci.

Rys. 2. Przykladowy wyrob gotowy - pudetko z tektury litej
Zrédlo: opracowanie wlasne

Materiaty oraz $rodki do produkcji wydawane sa z magazynu na stanowiska
produkcyjne do poszczegdlnych etapow procesu produkcyjnego zgodnie z Just In
Time. Prowadzi to do takiej organizacji produkcji, by operacje mialy miejsce
doktadnie w momencie, kiedy sa potrzebne. Polprodukt przekazywany jest do
nastgpnego etapu procesu produkcyjnego systemem push. Kontrola i utrzymanie
sprawnos¢ narzedzi i urzadzen poligraficznych realizowana jest zgodnie z instrukcjg |-
6.3-01 ,,Nadzoér nad utrzymaniem ruchu”. Przedsigbiorstwo nie posiada wilasnego
dziatu dystrybucji. Logistyka produktu gotowego odbywa si¢ za posrednictwem
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zewnetrznych firm kurierskich i przewozowych. Produkcja realizowana jest na
indywidualne zamowienie klienta. Przedsigbiorstwo nie produkuje na magazyn oraz
nie prowadzi sprzedazy B2C. Na rysunku 3. przedstawiono schemat procesu
wytworczego pudetka jednostkowego z tektury litej w ujgciu technologicznym.
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Rys. .3. Proces wytworczy pudetka jednostkowego z tektury litej w ujeciu
technologicznym

Zrédlo: Opracowanie wlasne

Proces technologiczny pudetka jednostkowego z tektury litej sklada sig
z nastepujacych etapow: 1. Przygotowanie do druku materiatow elektronicznych
przestanych przez klienta, la. Magazynowanie papieru i farb, 1b. Magazynowanie
folii matt do laminacji, lc. Magazynowania folii zlotej do termodruku, 1d.
Magazynowanie lakieru UV, 1le. Przygotowanie wykrojnika, 2. Sprawdzenie
poprawnosci przygotowanych materiatéw, 2a. Kontrola jako$ci papieru i farb, 2b.
Kontrola jakosci folii, 2c. Kontrola jakosci folii ztotej do termodruku, 2d. Kontrola
jakosci lakieru UV, 2e. Sprawdzenie poprawnosci wykonania wykrojnika,
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3. Nanoszenie ewentualnych poprawek w materiale elektronicznym przestanym przez
klienta, 3a. Wydanie papieru i farb z magazynu oraz transport do dzialu maszyn
drukujacych, 3b. Wydanie folii do laminacji z magazynu oraz transport do dziatu
uszlachetniania, 3c. Wydanie folii do termodruku z magazynu oraz transport do dziatu
uszlachetniania, 3d. Wydanie lakieru UV z magazynu oraz transport do dzialu
uszlachetniania, 3e. Transport wykrojnika do dzialu introligatorni, 4. Ostateczne
sprawdzenie przygotowanych elektronicznych materiatow klienta, 5. Wykonanie
montazy, 6. Sprawdzenie montazy, 7. Przekazanie plikow z montazami do dzialu CTP,
8. Naswietlanie i trawienie ptyt offsetowych CTP, 9. Przekazanie ptyt offsetowych do
dzialu maszyn drukujgcych, 10. Drukowanie arkuszy, 11. Kontrola jakosci, 12.
Transport migdzyoperacyjny, 13. Laminowanie folia matt wydrukowanych arkuszy,
14. Kontrola jakosci, 15. Transport miedzyoperacyjny, 16. Termodruk
zalaminowanych arkuszy drukarskich, 17. Kontrola jako$ci, 18. Transport
miedzyoperacyjny, 19. Lakierowanie wybiorcze lakierem UV, 20. Kontrola jakosci,
21. Transport migdzyoperacyjny, 22. Sztancowanie arkuszy, 23. Kontrola jakosci, 24.
Transport migdzyoperacyjny, 25. Obieranie uzytkow z azuru, 26. Kontrola jakosci, 27.
Transport migdzyoperacyjny, 28. Klejenie i pakowanie pudetek jednostkowych, 29.
Kontrola jakos$ci, 30. Transport sklejonych pudelek do magazynu wyrobow gotowych,
31. Magazynowanie gotowych wyrobow.

4.  Struktura niezgodnosci wybranych opakowan jednostkowych
z tektury litej

W  celu identyfikacji najcze$ciej wystepujacych niezgodnosci majgcych
negatywny wptyw na jakos¢ produkowanych opakowan jednostkowych z tektury litej
w badanym przedsiebiorstwie zastosowano diagram Pareto-Lorenza (DzIUBA S.T.,
PIEKARAA., MALAS W., KOzIOL P. 2013). Metoda ta nalezy do technik prowadzacych
do zidentyfikowania najwazniejszych cech (zdarzen, przyczyn) majacych
najistotniejszy wplyw na proces produkcji i jakos¢, a przez to umozliwiajacych
okreslenie dziatan zmierzajacych do poprawy poziomu jakosci proceséw lub
wybranych cech jako$ciowych wyrobéw materialnych i ustug (BORKOWSKI S.,
ULEwICZ R. 2008). Diagram sporzadzono dla niezgodnos$ci wystepujacych w okresie
12 miesigcy (tabela 1).

Na podstawie danych z tabeli 1 sporzadzono diagram Pareto-Lorenza (rysunek
4). Wynika z niego, ze za 71,43% wad powstatych przy produkcji pudelka
jednostkowego odpowiadajg trzy niezgodnosci:

- Ng- nadmierny przyrost punktu rastrowego na odbitce,
- Ns- brak pasowania kolorow,
- N;- odciagganie drukéw w stosie.
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Przedsi¢biorstwo powinno zwroci¢ uwage na przebieg procesu drukowania na
wydziale maszyn drukujacych, poniewaz wyeliminowanie przyczyn niezgodnosci tam
powstatych pozwoli na znaczace obnizenie wskaznika 71,43% niezgodnoSci
powstatych przy produkcji pudetka jednostkowego z tektury litej.

Tabela 1. Niezgodnosci wystepujgce podczas produkcji opakowan
jednostkowych z tektury litej

Symbol Czestotliwosé Udzial procentowy | Udzial skumulowany
niezgodnoS$ci |wystapienia niezgodnos$ci | niezgodnosci (%) niezgodnosci (%)

| Ng 42 | 27,27 27,27
N 35 | 22,73 50,00
| N, 33 \ 21,43 71,43
| N, 11 | 7,14 78,57
| Ne 11 | 7,14 85,71
N 10 | 6,50 92,21
| N, 7 | 4,54 96,75
| N, 5 | 3,25 100
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Zrodio: opracowanie wlasne
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Rys. 4. Diagram Pareto-Lorenza dla niezgodnosci wystgpujgcych
w procesie produkcji opakowania jednostkowego z tektury litej
Zrédlo: opracowanie wlasne
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5.  Identyfikacja obszaréw Kkrytycznych w produkcji wybranych
opakowan jednostkowych

Realizujac zatozenia Polityke Jako$ci przedsigbiorstwo zapewnia klientom
rzetelnos$¢ i profesjonalizm w zakresie §wiadczonych ustug poligraficznych majac na
uwadze ciagly proces doskonalenia wdrozonego Systemu Zarzadzania Jakoscia
zgodnego z normg ISO 9001:2008. System ten jest podstawowym narzedziem do
planowania i koordynacji dziatan w obszarach jakosci §wiadczonych ustug.

Do zbierania, przetwarzania i analizy danych zwigzanych z aspektem jakoS$ci
sluza  narzedzia zarzadzania jakoscia, ktoére sa instrumentami nadzorowania
i diagnozowania procesow produkcyjnych wystepujacych w cyklu wytwarzania
wyrobu. Analiza probleméw jakoSciowych produkcji opakowan jednostkowych
dotyczy identyfikacji obszaréw powstawania niezgodno$ci i okreslenia ich struktury
oraz wazno$ci z punktu widzenia klienta. Znaczace przyczyny wplywajace na
niezgodnos$ci w produkcji wybranych opakowan jednostkowych zostang wytypowane
i przedstawione za pomoca diagramu Ishikawy. Jest on jednym z czeSciej
stosowanych narzedzi w zarzadzaniu jako$cia (BRAJER-MARCZAK R. 2015).
W analizowanym  przedsigbiorstwie ~wyodregbniono pig¢ grup powstawania
niezgodno$ci: metoda, material, zarzadzanie, maszyna, cztowiek. Rysunek 5.
przedstawia diagram Ishikawy opracowany dla powstawania niezgodnoSci
w produkcji wybranych opakowan jednostkowych.

Analizowanie diagramu pozwala wyodrebni¢ najwazniejsze przyczyny, ktore
maja wplyw na poziom jakosci, a co za tym idzie dzieki niemu mozna okresli¢ dla
tych przyczyn dziatania korygujgco- zapobiegawcze (BORKOWSKI S. 2004).
Najwiekszy wplyw na jakos¢ w produkcji wybranych opakowan jednostkowych
w badanym przedsiebiorstwie majg dwie grupy przyczyn: metoda (40%) i cztowiek
(30%). Nie bez znaczenia w badanym przedsigbiorstwie pozostaje réwniez
zarzadzanie (15%) jako trzecia z kolei grupa przyczyn majaca wplyw na jako$¢
produkcji badanych wybranych opakowan jednostkowych. Dla zidentyfikowanego
problemu poprawy jakosci pudelek jednostkowych z tektury litej w badanym
przedsigbiorstwie, zgodnie zidea od ogoétu do szczegoélu, okreslono przyczyny
odpowiedzialne za powstawanie tych probleméw. Identyfikacja tych przyczyn
umozliwia opracowanie planu dziatan, ktory pozwoli zniwelowaé najbardziej istotne
przyczyny majace negatywny wplyw na jako$¢ produkcji badanych wybranych
opakowan jednostkowych.
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Rys. 5. Diagram Ishikawy - obszary powstawania niezgodnosci w produkcji wybranych
opakowan jednostkowych 7 tektury litej

Zrodio: opracowanie wlasne

W  przedsigbiorstwie zaproponowano nastgpujace dziatania korygujaco-
zapobiegawcze:
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— weryfikacja i aktualizacja przez Kkierownictwo obowigzujacych procedur
dostosowanych do zmieniajacego si¢ otoczenia zewnetrznego i wewngtrznego
przedsigbiorstwa,

— opracowanie przez kierownictwo systemu rekrutacji i szkolen pracownikow,

— opracowanie i wdrozenie przez kierownictwo przejrzystego systemu premiowania
i motywowania,

— pobudzanie inicjatyw oddolnych doskonalenia procesow przez pracownikow,

— standaryzacja stanowisk i organizacji pracy,

— audyty procesow.

6. Podsumowanie

Ztozonos¢ otoczenia i dynamicznie zachodzace w nim zmiany powoduja, ze
przedsigbiorstwa, zeby zrealizowaé potrzeby klienta, budujg tancuchy dostaw, ktore
wzajemnie si¢ przenikaja. Kluczem do sukcesu organizacji staja si¢ czas, elastycznos$¢,
zapasy i koszty, zarzadzanie wiedza, kompetencje organizacji jako cato$ci oraz jakos¢
oferowanych wyrobow i ustug. Realizacji tego celu stuza roézne koncepcje, metody
i narzedzia kontrolujace i wspomagajace procesy zachodzace w przedsigbiorstwie,
W tym procesy produkcyjne. Rola opakowania nie sprowadza si¢ juz tylko do
zabezpieczenia przed zepsuciem, zanieczyszczeniem, obnizeniem jego zawarto$ci.
Opakowanie oddziatuje réwniez na emocje odbiorcoOw tworzac wizerunek produktu
i marki. Kluczowym staje si¢ zidentyfikowanie przyczyn powstania niezgodnosci
w produkcji opakowan jednostkowych z tektury litej w badanym przedsigbiorstwie
poligraficznym oraz podjecie dziatan korygujaco- naprawczych w celu
zminimalizowania i wyeliminowania potencjalnych przyczyn wystgpowania tych
niezgodnosci.

Diagram Pareto - Lorenza wskazal, ze w trakcie procesu drukowania na
wydziale maszyn drukujacych wyeliminowanie przyczyn niezgodnosci tam
powstatych pozwoli na znaczace obnizenie wskaznika 71,43% wad powstatych przy
produkcji pudetka jednostkowego z tektury litej. Wyniki uzyskane na podstawie
diagramu Ishikawy wskazuja, iz najwickszy wplyw na jako$¢ w produkcji wybranych
opakowan majg dwie grupy przyczyn: metoda (40%) i cztowiek (30%).

Na podstawie uzyskanych danych nalezy opracowac oraz wdrozy¢ odpowiedni
system kontroli jakosci weryfikujac 1 aktualizujagc obowigzujace procedury
dostosowujgc je do zmieniajacego si¢ otoczenia zewngtrznego i wewngtrznego
przedsiebiorstwa. Standaryzacja druku wg normy 1SO 12647-2 oraz podjecie krokow
w celu stosowania elementow filozofii Kaizen to jedne z najwazniejszych dziatan, na
ktore przedsiebiorstwo powinno skierowaé swa uwage.
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