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Abstract: The article presents the basic issues in the organization of the rules of business cooperation entities operating in the Automotive
industry. The principles of cooperation with suppliers have been emphasized, as well as the requirements of the PPAP approval process in
the automotive industry. In the analytical part of the presented article, the workflow of documents between the manufacturing and auxiliary
processes in the analyzed research entity was characterized. The significance of the statistical analysis of the processes carried out has been
characterized and the quality of one of the car cable manufacturing processes has been analyzed. The statistical analysis presented in this
article is one of the required elements of a client-to-client procedure based on the PPAP documentation.

Streszczenie: W artykule przedstawiono podstawowe zagadnienia z zakresu organizacji zasad wspolpracy podmiotéw gospodarczych dziata-
jacych w branzy Automotive. Podkreslono zasady wspolpracy z dostawcami, oraz wymagania procesu zatwierdzania czgéci do produkcji
(PPAP) w branzy motoryzacyjnej. W czesci analitycznej dokonano charakterystyki obiegu dokumentéw pomigdzy procesami wytworczymi
i pomocniczymi w analizowanym podmiocie badawczym. Scharakteryzowano znaczenie analizy statystycznej realizowanych procesow, oraz
dokonano analizy zdolnosci jako$ciowej jednego z procesow wytworczych linki samochodowej. Analiza statystyczna przedstawiona
w artykule jest jednym z wymaganych elementéw procedury wspotpracy z klientem w oparciu o dokumentacj¢ PPAP.

Key words: quality standards, PPAP documentation and guidelines, statistical analysis of production.

Stowa kluczowe: standardy jakos$ci, dokumentacja i wytyczne PPAP, analiza statystyczna produkcji.

1. Wstep Zapotrzebowanie na samochody wzrasta z roku na rok, co
Jakos¢ stala si¢ jednym z podstawowych problemow wspot- doprowadza do zwigkszania produkcji przez liczne koncerny moto-
czesnego zarzadzania organizacjami. Pojecie to nabiera szczegdl- ryzacyjne, a tym samym zaostrzenia si¢ konkurencji w tym sekto-
nego znaczenia w dobie powszechnej globalizacji oraz ostrej kon- rze. Jako$¢ w motoryzacji jest najwazniejszym czynnikiem konku-
kurencji przedsigbiorstw na rynkach migdzynarodowych. Istnieje rencji, wazniejszym nawet niz cena czy terminowo$¢ dostaw.
wiele dowodow potwierdzajacych teze, ze nie ilos¢ wytwarzanych Warto si¢ wiec nia zajmowac i ciagle doskonali¢. Jedng z recept na
produktow, a takze nie ich cena sg czynnikiem decydujacym o lepsza jako$¢ sa systemowe rozwigzania w dziedzinie jakoS$ci.
znaczeniu marki firmy. Najwazniejszym elementem systemow Wszystkie one maja jedna ceche wspolna: zalecaja, a raczej wrgcz
wytworczych jest klient; liczy si¢ przede wszystkim wytwarzanie wymuszaja stosowanie narzedzi i technik statystycznych, ktore
takich towardw i ustug, ktore spetnia¢ beda wymagania jakosciowe pozwola odpowiednio nadzorowac realizowane procesy i zapewnié¢
definiowane przez klientow. ich powtarzalno$¢, czyli innymi stowy umozliwiajg utrzymanie lub
Wdrazanie przez podmioty gospodarcze systemow zarzadza- doskonalenie jako$ci wytwarzanych elementow sktadowych pojaz-
nia jakoscig wynika czgsto z checi uzyskania przewagi konkuren- dow [2].
cyjnej na rynku, poprzez poprawe systemu zarzadzania organiza- Istnienie systemu jakosci w wigkszosci kojarzy si¢ nieroze-
cja, podniesienie jakosci swoich wyrobow, czy tez czerpanie rwalnie z normami ISO i to zar6wno w przemysle motoryzacyjnym
korzysci marketingowych z uzyskanego certyfikatu. Jednak duzej jak i w innych gateziach przemystu, ISO stanowi podstawe standa-
grupie przedsigbiorstw decyzj¢ o wdrozeniu SZJ narzucili odbior- ryzacji. Dzialanie na rynku europejskim w branzy motoryzacyjnej
cy, potencjalni klienci. System jakosci przynosi korzysci w sferze jest prawie niemozliwe bez systemu zarzadzania jakoscia, a co za
organizacyjnej, ekonomicznej i technicznej. Nie jest on jednak tym idzie bez szczegétowych wytycznych zawartych w standar-
gwarancja sukcesu rynkowego, jest jedynie duza szansg na taki dach obejmujacych te branzg. Przedsigbiorstwa dzialajace w bran-
sukces [1]. Zy motoryzacyjnej zobligowane sg do spelniania zaostrzonych

oczekiwan dotyczacych jakosci. Koncerny motoryzacyjne coraz
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czgsciej rezygnuja z formy wielozaktadowych firm i podejmuja
wspolprace z licznymi dostawcami i kooperantami elementow
samochodowych. Dlatego tez jako$¢ wyprodukowanego samocho-
du zalezy od jakosci wszystkich poszczegdlnych czgsci, co wigze
si¢ z potrzebg oceny i weryfikacji poddostawcow

2. Oddzialywanie na dostawcow w celu zapewnienia jakosci

Wymagania wobec zakupow czgsci 1 materiatdow produkeyj-
nych odnosza si¢ do warunkow, jakie musi spetni¢ system jakosci
przedsigbiorstwa, aby zapewni¢ odpowiednie parametry jakoscio-
we realizowanych dostaw. Zgodnie z tymi uregulowaniami przed-
sigbiorstwo powinno:

* prowadzi¢ weryfikowana list¢ zatwierdzonych dostawcow,

* ocenia¢ dostawcow w zakresie jako$ci realizowanych zamowien,

* prowadzi¢ ,histori¢” wspotpracy z poszczegdlnymi dostawcami,

* jasno 1 jednoznacznie okre§la¢ charakterystyki kolejnych zamo-
wien,

* okresli¢ sposob weryfikowania jakosci zakapowanych wyrobow,
z zastrzezeniem o mozliwo$cia wykonania weryfikacji u dostaw-
cy,

» umozliwi¢ swemu klientowi weryfikacje wyrobow kupowanych
od dostawcow [3].

Tradycyjne sposoby oddziatywania na dostawcow obejmuja
m.in. jednostronne narzucanie warunkoéw technicznych zawartych
w specyfikacjach jakosciowych dostaw. Podobnie, jednostronny
charakter ma tworzenie zlozonych systeméw kwalifikacji 1 ocen
dostawcow. Aby specyfikacja jakoSciowa spetniala dobrze swoja
funkcje, jej tworzenie powinno by¢ oparte o kilka podstawowych
zasad. Specyfikacja powinna w petni okresla¢ zamowiony wyrdb
oraz wszystkie zwigzane z nim wymagania. Przy jej formutowaniu
konieczna jest $cista wspotpraca z dostawcami. Spisany w wyniku
dwustronnych ustalen dokument zapobiega powstawaniu ewentu-
alnych nieporozumien, co do wymogoéw jakosciowych, eliminuje
ryzyko popetnienia btgdu przy sktadaniu zamoéwienia oraz znacznie
upraszcza procedur¢ zamawiania. W wyniku zawarcia w specyfi-
kacji jakoSciowe] metod pomiaru parametrow technicznych,
mozliwe jest przeniesienie odpowiedzialnosci z tytutu kontroli
jakosci na dostawce. Sposobem oddzialywania na dostawce jest
réwniez ustalenie wymagan, co do dokumentacji jakosciowej
towarzyszacej dostawom. Zaswiadczenia o badaniach materialow
moga by¢ wystawiane przez ich producenta oraz przez
niezaleznych rzeczoznawcow. Istnieje wiele regulowanych nor-
mami wzorow takich zaswiadczen, sposrod ktorych mozna wybraé
najlepiej pasujace do specyfiki partnerow [4].

Podczas, gdy stosunkowo proste mechanizmy oddziatywania
na dostawce polegaja gtownie na okreslaniu wymagan co do do-
starczanych materialow, bardziej zaawansowane formy zaktadaja
podporzadkowanie w pewnym stopniu jego celow celom przedsig-
biorstwa. Dla realizacji tego zadania opracowywane sg systemy
nadzoru nad dostawcami, ktorych istotnym elementem jest tworze-
nie zlozonych metod klasyfikacji i ocen. Kryteria takich klasyfika-
cji to, przede wszystkim: jako$¢, terminowos¢ dostaw, ocena,
opakowanie, kompletno$¢ dokumentacji i inne. Przedsigbiorstwa
stosujac klasyfikacje wyodrebniajg zwykle trzy grupy dostawcow.
W kategorii 1 kwalifikowani sa dostawcy ocenieni najwyzej
z punktu widzenia przyjetych kryteriow. Kategoria II obejmuje
dostawcow ,,niepewnych”, u ktorych wystapity niezgodnosci —
dostawy takie sa poddawane ostrzejszej kontroli. Dostawcy zali-
czani do kategorii III s3 dostawcami potencjalnymi, — aby zakwali-
fikowac¢ ich do wyzszej kategorii nalezy podda¢ ich dostawy po-
nownej ocenie, ktéra ma potwierdzi¢ wyeliminowanie
niezgodnosci bedacych w przesztosci przyczyna zakwalifikowania
ich do tej kategorii [3].
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W zalezno$ci od relacji jakie zachodzily z poszczegdlnymi
dostawcami w przesztosci przedsigbiorstwa stosuja nastepujace
rozwigzania w procedurach stanowiskowych: ,,W zaleznosci od
grupy kwalifikacyjnej dostawcy okreslonej w Zbiorczej liscie
zatwierdzonych dostawcow wg kryteriow zawartych w procedurze
PS-06.01 ,,Dobér i ocena dostawcow” pracownik dziatu kontroli
jakosci przeprowadza kontrole i badania stosujac n/w kryteria
pobierania probek:

* dostawcy z grupy A — pobiera do kontroli zmniejszong o potowe
liczbe probek w stosunku do ilosci (wg AQL) okreslonej w Kar-
cie kontroli dostaw,

* dostawcy z grupy B — pobiera do kontroli liczbg probek w ilosci
(wg AQL) okreslonej w Karcie kontroli dostaw,

* dostawcy z grupy C — pobiera do kontroli zwigkszong dwukrot-
nie liczbe probek w stosunku do ilosci (wg AQL) okreslonej
w Karcie kontroli dostaw [5].”

Sam proces oceny dostawcow, z ktorymi przedsigbiorstwo
wspotpracuje jest dos¢ ztozony. Do oceny dostawcow wykorzys-
tuje si¢ doswiadczenia wczesniejszej wspodlpracy, dane o jakosci
dostaw biezacych oraz, przede wszystkim audity przeprowadzane
u dostawcow. Audity sa stosowane przy wstepnej ocenie po-
tencjalnego dostawcy, w sytuacji gdy odbiorca stwierdzi wahania
skutecznosci lub po przeprowadzeni przez dostawce zmian organi-
zacyjnych. W sytuacji, kiedy odbiorca stosuje system klasyfikacji
dostawcow, dostawcow przeprowadzenie audity moze zwrocic si¢
sam dostawca, ktoremu zalezy na zakwalifikowaniu do wyzszej
kategorii. Audit jest przeprowadzany bezposrednio przez odbiorce
(audit drugiej strony) lub przez niezalezng uprawniona jednostke
(audit trzeciej strony) [3].

Wedtug licznych badan i opinii mozna stwierdzi¢, ze istotna
kwestia powigzan z dostawcami jest rola, jaka pelnia dostawy
w wytwarzaniu wyrobow sprzedawanych przez przedsigbiorstwa.
Dostawy sg bardzo wazne, jezeli wyroby nabywane od dostawcow
stanowig glowne cze$ci wyrobow sprzedawanych, za ktore firma
ponosi w konsekwencji pelna odpowiedzialno$¢é. Z tego tez
wzgledu mozna zgodzi¢ si¢ z opinia, ze najlepsze efekty daje
dhugofalowe spojrzenie na wspolpracg, rezygnacja z doraznych
korzysci na rzecz dlugoterminowych efektow polegajacych na
lepszej jakosci dostaw, a czgsto takze nizszej cenie [3].”

3. PPAP - proces zatwierdzania czg$ci do produkeji
Proces zatwierdzania czg$ci produkcyjnej (PPAP) obowiazu-
jacy w branzy motoryzacyjnej okresla ogdélne wymagania dotycza-
ce zatwierdzania czg$ci produkcyjnej, tacznie z materiatami pro-
dukcyjnymi i masowymi (substancje nie posiadajace okreslonych
wymiarow, substancje state, ciekte i gazy, np. kleje, srodki che-
miczne, smary itp.). Celem wymagan PPAP jest ustalenie, czy
wszystkie wymagania klienta zawierajace specyfikacje wyrobu sa
wlasciwie zrozumiane przez producenta. Drugim celem jest odpo-
wiedzie¢ na pytanie czy mozliwe jest, zeby proces konsekwentnie
spelniat te wymagania w czasie rzeczywistej produkcji zamowio-
nych przez klienta wyroboéw. Jezeli mowa jest o produktach stan-
dardowych, zawartych w katalogu ofertowym firmy produkcyjnej,
to przedsigbiorstwo powinno osiagna¢ i utrzymywaé zgodno$¢ z
PPAP, o ile nie zostanie przez klienta z tego obowiazku formalnie
zwolnione [6].
Przedtozenie do zatwierdzenia wymagane jest przed pierwsza

wysylka do klienta w sytuacjach, gdy:
» zamOwiona zostala nowa cze$¢ lub wyréb, (np. materiat lub

kolor),
* dokonano poprawy niezgodnosci w czesciach wczeéniej przedto-

zonych do zatwierdzenia,
* wyrdb zmodyfikowano poprzez wprowadzenie zmiany konstruk-

cyjnej do wykorzystywanej dokumentacji,



ARcHIwUuM WIEDZY INZYNIERSKIE] ToM 2 NR 1 (2017) 63-67

* produkcja realizowana jest na nowych lub zmodyfikowanych

przyrzadow,

nastapila regeneracja lub zmiana ustawienia istniejacego oprzy-

rzadowania lub wyposazenia,

nastgpita zmiana podwykonawcy zapewniajacego czgsci, mate-

riaty lub ushugi,

wprowadzono zmiany w procesie lub technologii,

rozpoczyna si¢ ponowna produkcja, gdy oprzyrzadowanie nie

bylo wykorzystywane do produkcji seryjnej przez dluzej niz 12

miesigcy,

na wniosek klienta wstrzymano wysylki z powodu zastrzezen co

do jakosci dostaw [6].

W przypadku czgsci produkcyjnych audytowany wyrob do
dokumentacji PPAP powinien pochodzi¢ ze znaczacej serii pro-
dukcyjnej. Seria ta powinna pochodzi¢ z produkcji trwajacej od
jednej do o$miu godzin, a faczna ilos¢ wyprodukowanych sztuk
powinna wynosi¢ minimum 300 kolejnych czesci. Warunki te
moga ulec zmianie, jesli zostanie to inaczej okreslone przez klienta
w umowie. Wraz z wymagana dokumentacja klientowi nalezy
przedtozy¢ probki w iloéci zaleconej przez jakosciowa komorke
organizacyjna.

Wstepne wyniki badan realizowanych proceséw mozna ze-
stawi¢ ze wskaznikami zdolnosci lub efektywnosci, C — wskaznik
wydajnosci procesu stabilnego, P, — wskaznik zdolnosci. Akcep-
towalny poziom wskaznikow jakosciowych klient sam okresla
w umowie z dostawcg. Dobor odpowiedniego poziomu dla dostaw-
cy okreslany jest na podstawie zgodnosci wykonawcy czgéci z
wymaganiami normy branzowej (QS-9000, VDA 6.1 czy
ISO/TS16949-IATF), charakterystyki krytycznej zamawianej
czesci, doswiadczenia zwigzanego z poprzednia wspdlpraca z
danym dostawca oraz ekspertyzy okreslonego wyrobu dostawcy.
Poziomy przedtozenia dziela si¢ na:

+ poziom 1 — przedtozenie klientowi tylko Swiadectwa Zgodnosci
Wykonania (oraz dla pozycji o okreslonym wygladzie — Raport z
zatwierdzenia wygladu),

« poziom 2 — przedtozenie klientowi tylko Swiadectwa Zgodnosci
Wykonania wraz z probkami produkcyjnymi i podstawowymi
danymi pomocniczymi,

« poziom 3 — przedtozenie klientowi tylko Swiadectwa Zgodnosci
Wykonania wraz z probkami produkcyjnymi i pelnymi danymi
pomocniczymi,

« poziom 4 — przedtozenie klientowi tylko Swiadectwa Zgodnosci
Wykonania (bez probek produkcyjnych) wraz z pelnymi danymi
pomocniczymi,

+ poziom 5 — Swiadectwo Zgodnosci Wykonania wraz z probkami
produkcyjnymi oraz pelnymi danymi pomocniczymi po prze-
prowadzeniu ich przegladu w zaktadzie produkcyjnym dostawcy
[6].

W przypadku kiedy klient nie okreslit doktadnie poziomu
przedtozenia (zatwierdzenia w dokumentacji PPAP) to poziom 3
nalezy zastosowac dla wszystkich przedlozen czgéci do zatwier-
dzenia. W zalezno$ci od przyjetego poziomu przedlozenia wy-
szczeg6lnione sa dokumenty, ktore nalezy dostarczy¢ wraz z prob-
kami do klienta: Dostawca jest zobowigzany przygotowac
nastepujace dokumenty:

* $wiadectwo zgodnos$ci wykonania,

raport z zatwierdzenia wygladu czgsci z okre§lonymi wymaga-

niami odnosnie koloru, ziarnisto$ci lub jako$ci powierzchni,

algorytm procesu,

wszystkie zapisy dotyczace projektu tacznie ze szczegdtowymi

rysunkami przygotowane przez klienta i dostawce (np. rysunki

czescl, specyfikacje),
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wszystkie autoryzowane dokumenty zawierajace zmiany kon-
strukcyjne nie ujete jeszcze w zapisach dotyczacych projektu, ale
wdrozone juz w czgsciach,

wykaz przyrzadow kontrolnych (osprzet, szablony, wzorniki itp.)
stosowane dla przektadanych czgsci i wykorzystywane w trakcie
kontroli i badan,

wyniki dotyczace wymiaréw, ktére sa podane na rysunkach
czescel,

wyniki badan materiatowych, dzialania i trwalosci okreslone
w zapisach dotyczacych projektu,

analiza efektow 1 trybu postgpowania w przypadku zawodno$ci
procesu/projektu (FMEA Procesu / FMEA Projektu),

plany kontrolne obejmujace charakterystyki kluczowe lub istotne
dla catego wyrobu i procesu,

wyniki zdolnoéci procesu zgodne z wymaganiami klienta
w zakresie charakterystyk kluczowych, istotnych, krytycznych
oraz zwigzanych z bezpieczenstwem, wraz z zalaczonymi dany-
mi uzupetniajgcymi — takimi jak wykresy kontrolne,

opracowanie zmiennosci systemu pomiarowego (pomiar powta-
rzalnosci i odtwarzalnosci) dla catego wyposazenia uzywanego
w badaniach statystycznych nowymi i zmodyfikowanymi spraw-
dzianami oraz wyposazeniem pomiarowym i testujacym,
zatwierdzenie konstrukcyjne — gdy tego wymagaja rysunki czgsci
lub specyfikacje dostarczone przez klienta [6].

Po otrzymaniu i rozpatrzeniu wszelkich wymaganych doku-
mentoéw 1 probek, producent czeka na powiadomienie klienta
o decyzji w sprawie przedlozenia (wyniki dokumentacji PPAP). Po
zatwierdzeniu probek to dostawca/producent ponosi odpowiedzial-
nos¢ za zapewnienie, ze planowana produkcja bedzie stale spetnia-
ta wymagania stawiane przez klienta i zatwierdzone jako wzorzec
jakosci. Dostawca nie moze wysla¢ produkcyjnej ilosci swoich
wyrobow, przed uprzednim otrzymaniem potwierdzenia od klienta
ws. przedtozenia. Odstapienie od tej zasady moze nastapi¢ jedynie,
gdy dostawca zostal uznany przy wczesniejszej wspotpracy za
samo-certyfikujacy” przez okreslonego klienta. W takiej sytuacji
samo przedtozenie klientowi wymaganej dokumentacji jest uwaza-
ne automatycznie za pozytywne zatwierdzenie, o ile dostawca nie
otrzyma innej dyspozycji i producent moze bezzwlocznie rozpo-
cza¢ petng produkcje wyrobow

4. Dokumentowanie procesu wytworczego linki samochodowej
jako element montazowego branzy automotive

W celu doktadnego okreslenia wymagan dotyczacych wyro-
bu przedsigbiorstwo postepuje zgodnie z planem realizacji wyro-
bow, w ktorych uwzgledniane sa:

» wymagania okreslone przez klienta w tym wymagania doty-
czace dostawy i dziatan po dostawie,
* wymagania ustawowe i przepisy dotyczace wyrobu w tym
obowiazek oznaczania wyrobow znakiem bezpieczenstwa,
* wymagania wlasne.
Drogg informacji od przyjecia zamoéwienia do wystania pro-
duktu klientowi przedstawia w formie algorytmu rysunek 1.

Jezeli klient zwraca si¢ do wytwoércy z zapytaniem ofer-
towym dotyczacym wyrobu niekatalogowego do pierwszego mon-
tazu, dalsze postgpowanie wymaga stosowania wytycznych In-
strukcji  Stanowiskowej IS-28 dotyczacej postgpowania przy
projektowaniu procesu/wyrobu. Wedtug zasad przedstawionych w
tej instrukcji dzial marketingu i sprzedazy uzgadnia wszystkie
wymagania jako$ciowe w formie podpisanych dokumentow
umowy lub dokumentacji technicznej przekazanej oficjalnie przez
klienta.
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Rys.1. Algorytm realizacji zamoéwienia

[N

Zamowienie

Po zakonczeniu uzgodnien dla nowych produktow/procesow
lub dla wyrobow katalogowych producenta informacje przekazy-
wane sa do dziatu technologii, gdzie zapytania ofertowe, wraz ze
wszystkimi uzgodnionymi z klientem wymaganiami sg re-
jestrowane w Rejestrze projektow. Kierownik dzialu wyznacza
lidera projektu, ktory dokonuje przegladu projektu, w ktorym
uwzglednia:

» wymagania wyspecyfikowane przez klienta, w tym okreslone
przez niego cechy wazne,
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* wymagania nie ustalone przez klienta, ale wazne dla wykona-
nia (wg oznaczen podmiotu badawczego).
* wymagania ustawowe i przepisy dotyczace procesu / wyrobu.

Lider projektu ustala osobowy sktad Zespotu Planowania Ja-
kosci dla przyjetego do realizacji projektu, ktory dokonuje oceny
mozliwosci wykonania wyrobu, oraz kalkulacje kosztow wyko-
nania z koncowym terminem realizacji. Dzial marketingu (OHg)
przedstawia tg oceng klientowi do akceptacji. Jesli klient akceptuje
warunki realizacji projektu nastgpuje opracowanie Planu Jakosci
Wyrobu dla projektu. W ramach tego planu zostaje opracowywane:

« terminarz realizacji projektu, weryfikacji i przegladow,
schemat przebiegu procesu,
lista przyrzadow pomiarowych,
analiza potencjalnych wad procesu FMEA
rysunki konstrukcyjne i specyfikacje,
plan kontroli,
instrukcje procesu, specyfikacje pakowania,
karty kontroli dostaw, procesu i wyrobu gotowego,
ocena systemow pomiarowych MSA,
zestawienie wynikow pomiarowych,
analiza wstgpnej zdolnosci procesu.

W ramach wymagan PPAP, w zaleznosci od uzgodnionego
z klientem poziomu przedlozenia okreslonego w $wiadectwie
zgodno$ci wykonania poza okreslonymi w planie jako$ci doku-
mentami nalezy opracowa¢ i do dokumentacji PPAP zalaczy¢
$wiadectwo zgodnosci wykonania, oraz wszystkie inne zabezpie-
czone w warunkach umowy jako wymagane.

Dziat produkcji uruchamia produkcje serii probnej wyrobu,
ktora ma by¢ wykonana przy uzyciu produkcyjnego oprzyrzad-
owania, z materiatow okreslonych w dokumentacji konstrukcyjne;j
ze statusem kontroli dostaw, w ilosci minimum 300 szt. Na pod-
stawie wynikow z kart kontroli procesu (min. 100 wynikéw
z zachowaniem ich kolejnosci zgodnej z przebiegiem procesu)
pracownik dziatu technologicznego opracowuje karty kontroli X-R
i wylicza wskazniki zdolno$ci procesu. Skompletowang dokumen-
tacje PPAP wraz z odpowiednio oznaczong ilo$cig probek oraz
Swiadectwem zgodnosci wykonania przektada sie klientowi. Po ich
zatwierdzeniu zostaje uruchomiony proces produkcyjny [7].

5. Statystyczna stabilno$¢ proceséw wytwarzania

W obiekcie badawczym produkowane sg linki i ciggna moto-
ryzacyjne, w niewielkim procencie struktury produkcji znajduja si¢
takze linki do sterowania innymi mechanizmami np. do tozek
szpitalnych. Waznym elementem calego procesu produkcyjnego
jest proces ciecia linki na dtugo$é. Proces ten wymaga duzej precy-
zji wykonania, gdyz dtugos¢ linki jest podstawa zgodnosci ciggna z
wymaganiami technicznymi. Dodatkowo to ta wlasnie cecha wy-
robu jest oznaczana przez klientow jako charakterystyka wptywa-
jaca na bezpieczenstwo i funkcjonalnos$¢ ciggna. Dlatego tez proces
cigcia podlega specjalnej kontroli przy wykorzystaniu metod staty-
stycznych, m. in. kart kontrolnych Shewarta. Do analizy procesu
cigcia linki na diugo$¢ stosowana jest karta X-R. Wyniki prze-
prowadzonych badan dtugosci cigcia uzyskano z pomiaréw cigcia
linki stalowej (1x19) o przekroju ¥3,2 z powltoka poliamidowa na
zadang dlugos¢ 1440 mm z tolerancjg £3 mm.

W badanym okresie na stanowisku cigcia linki na dtugo$¢ na
podstawie zlecenia produkcyjnego ,,C” dotyczacego cigcia linki
(1x19) powlekanej ¥¥3,2, do oceny zdolnosci danego procesu po-
bierano co godzina pigcioelementowa probke do pelnej oceny
jakosci wykonania, w rezultacie otrzymano 30 takich probek. Na
podstawie uzyskanych wynikow przeprowadzone zostaty wymaga-
ne obliczenia statystyczne (m.in. wartosci $redniej, rozstgpu, od-
chylenia standardowego, oraz wartosci linii kontrolnych LC, LCL,
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i UCL. Na podstawie tak sporzadzonych wyliczen skonstruowano
karte kontrolng X - R, ktora przedstawia rysunek 2.
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Rys.2. Karta kontrolna procesu cigcia linki na diugosé

Analizujgc otrzymang z wyliczen kart¢ kontrolng mozna
stwierdzi¢, ze wszystkie otrzymane wyniki pomiaru dtugosci cigcia
linki (1x19) powlekanej ©3,2 mieszcza si¢ w granicach kontrol-
nych karty. Przedstawiona na rysunku karta kontrolna badanego
procesu pokazuje, ze jako$¢ produkcji na tym stanowisku jest
statystycznie uregulowana. Nalezy obserwowaé potozenie kolej-
nych punktéw na kartach kontrolnych i w przypadku zaobserwo-
wania symptoméw wskazujacych na mozliwos¢ rozregulowania
procesu podja¢ odpowiednie dzialania korygujace, zmierzajace do
opanowania zdolnosci jako$ciowej procesu w przysztosci.

Wskazniki zdolnosci dla tego samego okresu badawczego
ksztaltujg si¢ nastgpujaco: obliczono odchylenie standardowe dla
populacji 30-stu pigcioelementowych probek pobranych z procesu i
wyniosto ono ¢ = 0,71. Poszczegolne wskazniki zdolnosci procesu
w badanym okresie ksztattuja si¢ nast¢pujaco:

T,-T, 1443-1437 _ 6

c, = =1,408
60 6-0,71 426
C. = X-T, 1439,56-1437 2,56 _ 1202
e 3o 3.0,71 2,13
T -X _
c, =l _1443-1439,56 _ 3,44 _ 1615
e 3g 3.0,71 2,13

Cpr = min {Cpq ; Cpie} =min {1,202 ; 1,615} = 1,202
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Rys.3. Polozenie badanego procesu w granicach tolerancji

Z obliczonych wskaznikow wynika, ze proces jest zdolny ja-
kosciowo C,>1, jest jednak przesunigty w kierunku tolerancji
dolnej. Obecnieten fakt nie powoduje wzrostu liczby wyroboéw
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niezgodnych z wymaganiami. Graficznie potozenie badanego
procesu w granicach tolerancji zostato przedstawione na rysunku 3.
Nalezy obserwowa¢ w dalszym ciggu proces, gdyz znajduje si¢ on
niebezpiecznie blisko dolnej granicy tolerancji i niewielkie waha-
nia mogg spowodowaé znaczny wzrost pojawiajacych si¢ niezgod-
nosci.

6. Podsumowanie

Podstawg pozytywnej oceny jako$ciowej kompletnego
ciggna sprzegta w podmiocie badawczym jest m.in. zgodnosc
elementow sktadowych z wymiarami okre§lonymi w dokumentacji
technicznej wyrobu. Na stanowisku cigcia na dlugo$¢ obrobce
technologicznej poddawane sa linki (stalowe i powlekane), watki
licznikowe oraz rurki z tworzywa sztucznego. Na podstawie
danych pomiarowych procesu ciecia linki powlekanej na dlugos¢
1440 mm z obustronng tolerancja 3 mm sporzadzone zostaty wyk-
resy na kartach kontrolnych. Z interpretacji otrzymanych kart
Shewarta wynika, ze proces przebiega w sposob kontrolowany
statystycznie wykazujac jedynie nieznaczne odchylenia. Jak
wynika z analizy rysunku 2 wszystkie punkty mieszcza si¢ w
obliczonych dla danego procesu granicach kontrolnych, okoto
potowa punktéw pomiarowych znajduje si¢ ponizej wyznaczonego
poziomu $redniego i polowa powyzej tego poziomu, nie zauwaza
si¢ tendencji do powtarzajacych si¢ okresowo uktadéw konfigu-
racji punktow. Uzywajac zalecanej terminologii, dla badanego
procesu karty kontrolne sygnalizuja ,Swiatlo zielone”, czyli
oznacza to, ze proces jest zdolny jakosciowo i nie ma koniecznosci
wprowadzania jakichkolwiek zmian korygujacych, nalezy w dal-
szym ciagu obserwowaé proces aby w przypadku wystapienia
komplikacji zastosowac dziatania zapobiegawcze.

Proces, dla ktérego zostaly opracowane karty kontrolne zos-
tal dodatkowo oceniony poprzez obliczenie wskaznikow jego
zdolnosci. Korzystajac ze wzorow statystycznych dla badanej
populacji pobranych probek otrzymano nastgpujace wyniki. Dla
analizowanego okresu badawczego wskaznik C, miesSci si¢ w
granicach tolerancyjnych (C,>1,33) i wynosi 1,408. Warto$¢ $red-
nia wyliczona z pobranych probek jest przesunigta wzglgdem
zadanej warto$ci nominalnej w dokumentacji technologicznej,
réznica tych wartosci < 1 mm. Z obliczonych wskaznikéw wynika,
Ze proces jest przesunigty w kierunku tolerancji dolnej, jednak ten
fakt nie powoduje wzrostu liczby wyrobow niezgodnych z wyma-
ganiami. Nalezy obserwowa¢ w dalszym ciagu proces, gdyz zna-
jduje si¢ on niebezpiecznie blisko dolnej granicy tolerancji i
niewielkie wahania moga spowodowaé znaczny wzrost pojawiaja-
cych si¢ niezgodnosci.

Literatura

[1] Skrzypek E., Wplyw zarzadzania jakoscia w konkurencyjnosci przed-
sighbiorstwa w warunkach Unii Europejskiej, Problemy Jakos$ci
11/2005, s. 12-19.

Wisniewska S., System zarzadzania jakoscia w branzy motoryzacyjnej,
Zarzadzanie Jakos$ciag 2/2005(2), s. 23-27.

Perto D., Urban W.: Oddzialywanie na dostawcow w celu zapewnienia
Jjakosci, Ekonomika i Organizacja Przedsigbiorstwa 6/2010, s. 18-21.
Prussak, W., Zarzadzanie jako$cig. Wybrane elementy, Wydawnictwo
Politechniki Poznanskiej, Poznan 2006.

PS — 10.01 “Kontrola dostaw zewnetrznych” — procedura stanowisko-
wa podmiotu badawczego.

,,PPAP Proces zatwierdzania czesci do produkcji”, FIAT Motor
Polska, Materiaty szkoleniowe, Wydanie III, Lublin 2008.

IS — 28 ,,Projektowanie nowego procesu / wyrobu wg APQP” — in-
strukcja stanowiskowa podmiotu badawczego.



