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Streszczenie: Glownym zatozeniem artykutu jest skontrolowanie jakos$ci ram okiennych przy produkcji okien. W artykule wykorzystano
tradycyjne narz¢dzie zarzadzania jako$cia, jakim jest diagram Pareto — Lorenza. W wyniku przeprowadzonych badan przy uzyciu diagramu
Pareto - Lorenza okres$lone priorytetowe dla badanego produktu niezgodnos$ci. Nastgpnym krokiem bylo wskazanie sposobéw ich zapobie-
gania. Zastosowanie diagramu Pareto - Lorenza pomoglo zweryfikowa¢ czgsto$¢ pojawiania si¢ niezgodnosci. Wykorzystane narzedzie
pozwolito zweryfikowa¢ najczestsze bledy pojawiajace si¢ podczas produkcji ram okiennych. Poprzez poddawanie produktéw analizie jako-
$ci i zastosowaniu odpowiednich narzedzi, przedsigbiorstwo moze polepszaé jakos¢ wytwarzanych produktéw. Uzyskane wyniki przedsig-
biorstwo moze wprowadzac rozwiazania dotyczace wystgpowania niezgodnosci majace na celu doskonalenie produktu.

Abstract: The main assumption of the article is to check on the quality of window frames in window production. The article uses a tradi-
tional quality management tool, which is the Pareto-Lorenz diagram. As a result of the tests carried out, using the Pareto-Lorenz diagram, the
priority non-compliances for the tested product have been identified. The next step strived to identify the measures necessary to prevent
them. The employment of the Pareto-Lorenz diagram allowed to verify the incidence of the occurrence of non-compliances. Moreover, the
tool allowed to verify the most common errors that may appear during the production of window frames. Thanks to frequent quality controls
and the application of appropriate tools, the company can improve the quality of manufactured products. The results obtained may push the
company to introduce solutions aimed at improving the product and overcoming various non-conformities.
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1. Wprowadzenie przyjac, ze 20 - 30% przyczyn niezgodnosci powoduje 70 - 80%
skutkéw [3].

Diagram Pareto —Lorenza stosuje si¢ w celu pozyskiwania in-
formacji potrzebnych do poprawy poziomu proceséw oraz cech
jakosciowych wyrobu badz ustugi. Diagram pozwala na wykrycie
najistotniejszych bledéw powstajacych w procesie. Wykryte
niezgodno$ci w zaleznosci od wystgpowania, maja najwigkszy
wpltyw na jako$¢ produktu. Przedsigbiorstwo w celu eliminacji
niezgodno$ci powinno wyznaczy¢ dziatania korygujace lub na-
prawcze w celu do poprawy poziomu jakosci wytwarzanych wyro-
béw lub oferowanych ustug [4-5].

W $wiecie globalizacji przedsigbiorstwa musza poddawac oce-
nie oraz doskonali¢ systemy produkcyjne badz wykonywane us-
tugi. Zyjemy w czasach gdzie jako§¢ na rynku konkurencyjnym
odgrywa bardzo duze znaczenie.

Poprawnie dziatajace przedsigbiorstwo spelnienia wymagania
klientéw wedle ich zyczenia. Wdrozenie narzedzi zarzadzania
jakos$cia pozwala na utrzymanie jakosci na odpowiednim poziomie.
Narzedzia zarzadzania jakoscia pozwalaja nadzorowac procesy,
wykrywaé niezgodnosci wystepujace podczas procesOw wytwor-
czych lub wykonywania ustug [1].

Przegladajac literature¢ dotyczaca tematyki zarzadzania jakoscia 3. Analiza jakosci ram drewnianych w stolarce okiennej

bardzo czesto wystepuje stwierdzenie, ze wykorzystywane narze- z wykorzystaniem diagramu Pareto-Lorenza

dzia i techniki sg niezwykle wazne podczas rozwoju oraz poprawy

jakosci wytwarzanych produktow [2]. W artykule dokonano analizy jakosci drewnianych ram
okiennych. Badania przeprowadzono w przedsigbiorstwie mi-

2. Metodyka badan eszczacym si¢ w wojewddztwie §wigtokrzyskim. W ponizszej

tabeli zawarto wystgpujace przyczyny niezgodno$ci w marcu.
Odnotowano 750 niezgodnych jakosciowo drewnianych ram

Diagram Pareto — Lorenza (zasada 20 — 80) jest to tradycyjne . e . : -
okiennych. W ponizszej tabeli odnotowanych 10 niezgodnosci,

narze¢dzie zarzadzania jako$cia. zgodnie z przyjeta zasada nalezy
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ktére wystapily w badanym przedsigbiorstwie. ich czestotliwos$é
wystepowania, skumulowana czg¢stotliwo$¢ wystgpowania, udziat
procentowy niezgodnos$ci oraz skumulowany udzial procentowy.
Dane zostaly uszeregowane wedlug najczesciej wystgpujacych
niezgodnos$ci wptywajacych na powstanie wadliwych okien drew-
nianych.

Najczestsza przyczyna wystgpowanie niezgodnosci w proce-
sie produkcji ram drewnianych sa btedy zwigzane z wystepowa-
niem pecherzy powietrza pod warstwa lakieru oraz zbyt jego gruba
warstwa. Na podstawie danych z tabeli 1 stworzono wykres Pareto
— Lorenza.

Analizujac wyniki uzyskane w badanym przedsigbiorstwie
mozna zauwazy¢, ze okreslono obszary ABC. Pierwszy obszar A,
generuje najwazniejsze pozycje - 20% wszystkich przyczyn nie-
zgodnosci i generuje 53% wad ram drewnianych. Spowodowane sa
one przez dwie wady N2 — pecherze powietrza pod warstwa lakieru
oraz N5 — zacieki. Natomiast pozostale 47% wyrobdw niezgod-
nych zwigzane jest z pozostatymi siedmioma przyczynami. Obszar
B to niezgodnosci §redniowazone oraz obszar C to pozycje naj-
mniej wazne.

Dla zapewnienia odpowiedniej jakosci podczas produkcji
ram drewnianych przedsigbiorstwo powinno wprowadzi¢ czynno-
$ci zapobiegajace wystgpowaniu wadom. W celu poprawy produk-
tywnosci procesu produkcyjnego ram okiennych badane przedsig-
biorstwo powinno w pierwszej kolejnosci rozwazy¢ eliminacjg
przyczyn powstawania niezgodnosci z grupy A.

Najczesciej wystepujaca niezgodno$cia w procesie produk-
cyjnym drewnianych ram s3 pecherze powstajace pod warstwa
lakieru. Pecherze powstaja w wyniku uwi¢zionego powietrza.
Przyczyng ich powstania jest dostanie si¢ powietrza pod warstwe
lakieru na skutek niewyschnigcia warstwy poprzedniej. Przedsic-
biorstwo powinno wyeliminowaé niezgodnosci poprzez wydtuze-
nie odstgpstw czasu pomi¢dzy nakladaniem kolejnych warstw
lakierniczych oraz umieszczeniu elementéw w odpowiedniej odle-
glodci od Zrdédia ciepta. Przedsigbiorstwo musi zadbaé réwniez o
odpowiedni dobdr poszczegdlnych skladnikdéw lakierniczych w
zaleznosci od specyfikacji - rézne lakiery cechuje inny czas
schnigcia. Kolejng niezgodnoscia sa powstate zacieki lakieru. W
celu eliminacji tej niezgodnosci jest przeprowadzenie odpowied-
niej kontroli, aby liczba warstw byta odpowiednia i nie zostaty one
potozone zbyt grubo. Jedna z najczgstszych przyczyn powstania
zaciekOw jest nieprawidlowe nanoszenie warstw. Zazwyczaj Spo-
wodowane jest to nieprawidlowymi ustawieniami dyszy pistoletu
lub nieprawidlowym ci$nieniem.

W dalszej kolejnosci przedsigbiorstwo powinno wyelimino-
wacé niezgodnosci z grupy B, ktdre stanowia 30% wszystkich przy-
czyn niezgodnosci oraz generuja 29% wad produktéw gotowych.
Spowodowane sa przez trzy niezgodnosci: N6 -nieprawidlowo
wyczyszczone elementy ram, N10 - nieodpowiednia warstwa
lakieru oraz N1 - peknigcia powierzchni lakierowanej. W nastgpnej
kolejnosci przedsigbiorstwo powinno wyeliminowaé niezgodnosci
z grupy C, ktére stanowia 50% przyczyn niezgodnosci i generuja
18% wszystkich wad produktéw gotowych.
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Tabela 1. Niezgodnosci ilosciowe i procentowe wystgpujqce przy
produkcji ram drewnianych w badanym przedsigbiorstwie
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Pecherze powie-
N2 | trza pod warstwa 218 218 29% | 29%
lakieru
N5 | Zacieki lakieru 176 394 23% | 53%
Nieprawidtowo
N6 | wyczyszczone 95 491 13% | 65%
element ramy
Nieodpowiednia
N10 . 69 560 9% | 74%
warstwa lakieru
Polakierowanie
N1 | niewlasciwym 55 615 7% | 82%
kolorem ramy
Peknigcia
N7 | powierzchni 49 664 6% | 88%
lakierowanej
Ubytki na
N4 | powierzchni 31 695 5% | 93%
lakierowanej
Uszkodzenie
N8 | (obicia) profili 28 723 4% | 96%
ram
Zwarzenie si¢
N3 | powtoki lakierni- 17 740 2% | 99%
czej
Nieprawidiowe
N9 | sklejenie 10 750 | 1% [100%
elementéw ramy
SUMA 750 100%

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbior-
stwa X
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Rys. 1. Diagram Pareto — Lorenza dla analizy niezgodnosci ram drewnianych

3. Podsumowanie

W badanym przedsigbiorstwie wykorzystano diagram Pareto —
Lorenza. Przedstawione narzg¢dzie zarzadzania jakoscia umozliwito
analiz¢ przyczyn wystgpowania niezgodnosci w produkcji ram
drewnianych, ktére jest najwazniejsza czg¢scia okien drewnianych
majacych zastosowanie w stolarce.

Dzigki zastosowaniu diagramu Pareto - Lorenza zobrazowano
czestotliwo$¢ wystapienia niezgodno$ci. Na podstawie narze¢dzia
stwierdzono, ze w pierwszej kolejnosci nalezy wyeliminowaé
niezgodnoséci z obszaru A, tj. pgcherze powietrza pod warstwa
lakieru oraz zacieki. Stanowig one az 20% wszystkich przyczyn
niezgodnosci i generuje 53% wszystkich wad w procesie produk-
cyjnym. Catkowite wyeliminowanie niezgodno$ci z obszaru A
pozwoli na redukcj¢ wad o prawie 60%. Nast¢pnie przedsigbior-
stwo powinno wyeliminowaé niezgodnos$ci z grupy B oraz C. W
celu eliminacji niezgodnosci przedsigbiorstwo powinno wdrozy¢
dziatania korygujace polegajace na zwigkszeniu kontroli wzro-
kowej oraz wprowadzeniu szkolen dla pracownikéw oraz mod-
ernizacj¢ maszyn i urzadzen.
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