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Streszczenie: W pracy pokazany zostat przyktad wykorzystania tradycyjnego narzg¢dzia zarzadzania jako$cia jakim jest Diagram Pareto-
Lorenza w przedsigbiorstwie kaletniczym. Metoda ta wykorzystana zostata do analizy dwoch okresow tj. wprowadzenie wyrobu kaletnicze-
go na rynek oraz drugiego okresu jakim jest spadek sprzedazy tego wyrobu. Diagram Pareto- Lorenza pomogt zidentyfikowa¢ wystepujace
najczgsciej przyczyny niezgodnosci.

Abstract: The paper presents an example of the use of a traditional quality management tool, the Pareto-Lorenz Diagram in a leather com-
pany. This method has been used to analyze the two periods, i.e. the introduction of a leather product on the market and the second period of
the decline in sales of this product. The Pareto-Lorenz Diagram helped identify the most common causes of nonconformity.
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1. Wstep procesoéw, dzialan, poszczegdlnych czynnosci podczas catego
W ostatnich czasach jako$¢ jest czgsto przedmiotem, ktory cyklu zycia produktu przez jego wprowadzenie na rynek, az do
wigze si¢ ze wspolzawodnictwem na calym $wiecie. Wigkszos¢ etapu spadku sprzedazy.
firm niezaleznie od tego jaka produkcja si¢ zajmuja posiadaja
programy jakosciowe. Produkcja to przede wszystkim najwazniej- 2. Metodyka badan
szy element dziatalnosci calego przedsigbiorstwa. Wigze si¢ ona Metoda Pareto-Lorenza zostata stworzona przez Markiz Vil-
nie tylko z sama produkcja ale rowniez z komunikacjg i praca fredo Federico Damaso Pareto, ktory byl wloskim ekonomista
zespotowa, dziataniami logistycznymi, dystrybucja. Wszystkie te i socjologiem. Metoda ta zaliczana jest do tradycyjnych narzgdzi
dziatania tworza w pelni sprawnie dziatajaca maching ktéra wy- zarzadzania jako$cig. Wedlug niej 20-30% przyczyn wystepuja-
twarza produkty, ktorych zadaniem jest spetni¢ wymagania kon- cych niezgodnosci powoduje az 70-80% skutkow. Inna nazwa to
sumentow oraz spowodowac by przedsigbiorstwo byto konkuren- po prostu zasada 20-80. Diagram ten w pewien sposob wprowadza
cyjne na rynku. Jednostka produkcyjna sklada si¢ ze stanowisk hierarchi¢ czynnikow, ktore bezposrednio wplywaja na badane
roboczych, gniazd produkcyjnych, oddzialow produkcyjnych, zjawisko.
wydziatéw oraz zakladow [1-4]. Sam etap tworzenia diagramu polega na: (1) Zebraniu infor-
Wytwarzanie to gldwna funkcja przedsigbiorstwa, ktora obe- macji o konkretnym problemie (czgsto z zastosowaniem tzw. Bu-
jmuje pozyskiwanie (np. materiatow), przeksztatcanie materialow rzy moézgow), (2) Uporzadkowanie wystepujacych przyczyn pro-
w produkty gotowe oraz przetwarzanie wszystkie te etapy potac- blemu wedlug czestotliwosci w jakiej wystepuja, (3) Kolejny etap
zone s3 z wykorzystaniem energii. Produkcja musi przebiegac to przedstawienie wartosci skumulowanych na wykresie kolumno-
w okreslony sposob, musi by¢ zorganizowana w okreslonej wym, (4) Zaznaczenie linii ilustrujacej skumulowany udziat %,
przestrzeni 1 czasie, dostosowana do posiadanych technologii (5) Zaznaczenie punktow, ktore odpowiadajg za wartosci skumu-
i zdolnosci wytworczych. Jedna z najwazniejszych cech jest to ze lowane 1 polaczenie ich za pomocg linii (nazywana jest ona Krzy-
produkcja ma ogromny wpltyw na dochoéd, jesli przebiega ona wa Lorenza). (6) Najwazniejszy punkt to dokladne przeanal-
wedtug planu oraz zapotrzebowania i nie powstajg niezgodnosci izowanie i wyciagni¢cie odpowiednich wnioskow.

wowcezas dziatalno$¢ przedsigbiorstwa jest rentowna czyli opla-
calna. Wszystkie narzedzia zarzadzania jakoScig sg instrumentami,
ktore bardzo efektywnie pozwalaja na monitorowanie wszystkich
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3. Wyniki i ich oméwienie

Wykorzystana zostala Metoda Pareto-Lorenza, ktora zilus-
trowala, ktore przyczyny niezgodnosci stanowia najwigkszy udziat.
Ma ona na celu uzyskanie poprawy poziomu cech jako$ciowych
wytwarzanego produktu kaletniczego.

Diagram stworzony zostat dla dwoch konkretnych okresow.
Pierwszy z nich to etap wprowadzenia produktu na rynek natomiast
drugi z nich to etap dotyczacy spadku sprzedazy. Ponizej stwor-
zona zostala tabela ilustrujaca wystepujace przyczyny niezgod-
nosci w pierwszym okresie czyli w okresie wprowadzenia pro-
duktu na rynek. Okre§lonych zostalo 20 niezgodnosci, udziat
procentowy przyczyny niezgodno$ci, oraz warto$§¢ skumulowana
przyczyny niezgodno$ci. Dane zostaly uszeregowane wedlug
udzialu procentowego przyczyny niezgodnosci.

Tabela 1. Wystepujgce przyczyny niezgodnosci w 1 okresie tj.
wprowadzenie wyrobu kaletniczego na rynek

Udzial Wartosc
procentowy | skumulowana
Symbol przyczyuny przyczyny
PrIyczymy niezgodnosci | niezgodnosci
niezgodnosci] Nazwa przyvczyvny niezgodnosci [%40] [%a]
N1 Krzywy szew 44.00% 44.00%
N2 Strzepienie sie podszewk 32.00% 76.00%
N3 Zle wymiary torby 4.00% 80.00%
N4 Przerwanie szwu 2.50%
N5 Zle dobrana dhigoié usau 2.00%
N6 Krzvwo wszyte boczkd do torby 2.00%
Wnieodpowiednim miejscu

N7 zamocowana ozdoba 2.00% 88,30%
N8 Slabe usztvwnienie torby 1.00% 89.30%
N& Brak konicéwkd do suwaka 1.00% 90.50%
N10 Brak kieszonki wewnetrmej 1.00% 91,50%
N11 Nieprawidlowe wszyele dna 1.00% 92,50%
N12 Zle wymiary pélproduktu 1.00% 93,50%
N13 Niewlasciwy kolor torby 1.00% 94.30%
Ni4 Wadliwa tasma suwakowa 1.00% 95,50%
N13 Brak logo producenta 1.00% 96,50%
N16 Krzvwo skrojony material 1.00% 97.50%
N17 Defektnamateriale 1.00% 98.50%
Nig Niewlasciwy kolor nici 0,30% 99.00%
Ni19 Niewlasciwie zszyta torba 0,30% 59.50%
N20 Naderwane ucho 0,30% 100,00%

100%

Nastepnie w celu doktadnego zilustrowania stworzony zostat
wykres Pareto-Lorenza. Wykres kolumnowy okresla Krzywa
Pareto natomiast wykres liniowy Krzywa Lorenza — rys. 1.

Rys. 1. Wykres Pareto-Lorenza dla pierwszego okresu badawczego jakim
Jest wprowadzenie wyrobu kaletniczego na rynek

Po stworzeniu diagramu dla pierwszego okresu mozna
stwierdzi¢, ze 20% przyczyn powoduje az 82,5% skutkow, dodat-
kowo oznacza to, ze 82,5% wszystkich przyczyn niezgodnosci
stanowig takie cztery przyczyny jak najczestszy problem podczas
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produkcji wyrobow kaletniczych czyli krzywy szew, strzgpiaca si¢
podszewka (czesto wynika ze stabej jakosci materiatu), niewlasci-
we wymiary torby, oraz przerwanie szwu. Reszta czyli 16 przyczyn
niezgodnosci jest odpowiedzialna za 17,5 % skutkow.

Metoda ta wykorzystana zostala ponownie po uplywie ok-
reslonego czasu aby sprawdzi¢ czy firma podjeta kroki ktére mo-
glyby poprawi¢ jako$¢ produkowanych wyrobow. gdy nastapit
spadek sprzedazy torby. W tym celu stworzona zostala tabela 2.
Ktéra pokazuje w jaki sposob zmienit si¢ udziat procentowy kon-
kretnych przyczyn niezgodno$ci. Stworzenie tabeli pozwolito na
zilustrowanie danych przedstawionych na rysunku 2, ktory dotyczy
drugiego okresu.

Tabela 2. Zestawienie wszystkich 20 przyczyn niezgodnosci w ostatnim
okresie tj. spadek sprzedaziy wyrobu kaletniczego

Udzial Wartosc
Symbol procentowy | skumulowana
przyczyny | Nazwa przyczyny niezgodnesci | przyczyny | przyezymy
niezgodnosci niezgodnosci | niezgodnosci
[%0] [%0]
N1 Krzywy szew 42,50% 42,50%
N2 Strzepienie sie podszewld 30,350% 73.00%
N3 Zle wymiary torby 3.50% 50%
N4 Przerwanie szwu 3,00% 79.50%
N3 Krzvwo wszyte boczkd do torby 3.00% 82.50%
IN[] Zle dobrana dlugosé uszu 2.00% 84,50%
N7 Niewlasciwy kolor nici 2.00% 86.30%
N§ Defekt namateriale 2.00% 88.30%
N9 Brak koncéwld do suwaka 1.50% 90,00%
N10 | Zte wymiary polprodukm 1.50% 51,50%
N11 Nieprawidlowe wszvcie dna 1.00% 92.30%
N12 Brak kieszonki wewnetramej 1.00% 53,50%
N13 Niewlasciwy kolor torby 1.00% 54.30%
N14 Krzvwo skrojony material 1.00% 95.30%
N13 Naderwane ucho 1,00% 596,50%
N16 Wadliwa tasma suwakowa 1.00% 57.50%
N17 Slabe usztywnienie torby 1.00% 98.30%
W nieodpowiednim miejscu
N18§ zamocowana ozdoba 0.50% 55.00%
N1% Niewlasciwie zszvtatorba 0.50% 99.30%
N20 Brak logo producenta 0.30% 100,00%
100.00%

Rys. 2. Wykres Pareto-Lorenza dla drugiego okresu badawczego jakim
Jest spadek sprzedaiy wyrobu kaletniczego

Z rysunku mozna wnioskowac, ze 20 % przyczyn powoduje
79,5 % skutkow, dodatkowo mozna stwierdzi¢, ze 79,5 % wszyst-
kich niezgodnosci stanowia 4 przyczyny a sa nimi : Krzywy szew,
strzgpienie si¢ podszewki, zte wymiary torby (spowodowane czg-
sto brakiem dokladnosci podczas pomiardw) oraz przerwanie
szwu. Pozostate 16 przyczyn niezgodnosci odpowiada za 20,5 %
skutkéw. Po dokladnym przeanalizowaniu obu okresow mozna
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stwierdzi¢, ze podczas calego cyklu zycia produktu firma podjeta
pewne kroki, ktére w pewien sposob zminimalizowaly udziat
procentowy gltownych przyczyn niezgodno$ci. Pomimo tego, ze
jest dosy¢ wysoki wskaznik udziatu procentowego przyczyn nie-
zgodnosci wida¢ tendencj¢ malejaca. Metoda ta pomogta przed-
stawi¢ problem pojawiajacych si¢ przyczyn niezgodnosci w firmie.
W pierwszym okresie badawczym udziat % krzywego szwu wyno-
sit az 44% natomiast w drugim okresie spadku sprzedazy 42,5%,
druga niezgodno$¢ czyli strzgpienie si¢ podszewki w pierwszym
okresie wynosita 32% a w drugim 30,5%, kolejna czyli zte wymia-
ry torby w pierwszym okresie 4% a w drugim 3,5%, ostatnia glow-
na przyczyna niezgodno$ci czyli przerwanie szwu w okresie
wprowadzenia produktu na rynek wynosita 2,5% a w etapie spadku
sprzedazy wyrobu kaletniczego delikatnie wzrosta.

Zalezno$¢ 20-80 zostata spetniona poniewaz w dwoch okresach
badawczych niezgodnosci stanowig jakies 20% co wigze si¢ z tym,
ze decyduja az o 80% skutkow.

4. Podsumowanie

W pracy przedstawiono mozliwo$¢ zastosowania tradycy-
jnego narzedzia zarzadzania jakoscig jakim jest Diagram Pareto-
Lorenza. Metoda ta uzyta zostala na przyktadzie firmy zajmujacej
si¢ produkcja toreb czyli firmy kaletniczej. Celem tego bylo zilus-
trowanie jak wazna jest praca zespotowa ktora dzigki zastosowaniu
tak zwanej burzy mozgéw pozwolita na stwierdzenie jakie
niezgodnosci pod katem jakos$ci powstaja podczas produkcji wy-
robéw kaletniczych.

Caly proces produkcyjny jest bardzo zlozonym
i skomplikowanym procesem. Kazda nawet najmniejsza czynno$¢
wigze si¢ z ogromng doktadnoscia, 1 precyzja. Proces produkcyjny
powinien by¢ zaprojektowany w ten sposob, aby przebiegal ptyn-
nie i byl elastyczny czyli gotowy na zmiany wynikajace ze stale
zmieniajacego si¢ zapotrzebowania na rynku.

Kazdy pracownik odpowiada za jakos¢, dlatego tez bardzo
wazne jest prowadzenie wyrywkowych kontroli jakosci po zakonc-
zeniu kazdego z etapow produkcji. Narzedzia zarzadzania jakoScig
réwniez stuza pomoca, istotne jest tylko wykorzystanie ich we
wlasciwym momencie 1 po przeprowadzeniu konkretnych analiz
wyciagnigcie wilasciwych wnioskow 1 wprowadzenie zmian
w dalszej produkcji.

Dzigki praktycznemu  zastosowaniu diagramu Pareto-
Lorenza w sposob tatwy mozna odczyta¢ udziaty wyszczegodlnio-
nych niezgodno$ci oraz skumulowane wartosci. Podstawa tej anal-
izy jest porzadkowanie poszczegdlnych elementow, ktore tworza
dang calos¢ wedlug procentowego udzialu kosztow w koszcie
catkowitym.

Stuzy ona do okreslania waznosci okre$lonym czynnikom,
ktore bezposrednio tworza glowny problem. Podczas produkcji
wystepuja pewne niezgodnosci, ktore w znaczacym stopniu wply-
waja na jako$¢ produkowanych towardow do zidentyfikowania ich
wykorzystuje si¢ narzedzie zarzadzania jakoscia jakim jest Dia-
gram Pareto- Lorenza. Czgsto rowniez zastosowanie umozliwia
zidentyfikowanie zrédet kosztow, ktore nie stanowig wartosci
dodanej do wyrobu finalnego. Metoda ta jest uniwersalna i przy-
datna, stosowana jest w roznych dziedzinach ma bardzo szerokie
zastosowanie np. w zarzadzaniu ogélnym, magazynowaniu, czy tez
produkgcji. Jest ona idealnym narzedziem, ktore jest bodZzcem do
nawigzania wspolnych dzialan pomiedzy zaloga. Analiza stwor-
zonych diagraméw wskazuje problemy majace najwickszy udziat
i sg priorytetowymi do zmiany.

Najwazniejsze jednak jest to, aby wszelkiego rodzaju
niezgodnosci byty jak najszybciej zauwazone przez pracownikow
i rownie szybko skorygowane, a przyczyna ktéora moze lub je
powoduje zostata usunigta.
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