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Streszczenie: Artykut przedstawia przyktadowe zastosowanie narzedzia zarzadzania jako$cig do przeprowadzenia analizy, interpretacji oraz
prezentacji wynikéw badan w branzy stolarskiej. Postuzyt do tego diagram przyczynowo - skutkowy Ishikawy. Celem artykutu jest ustalenie
przyczyn jakosciowych w przedsigbiorstwie stolarskim. za pomocg diagramu przyczynowo skutkowego zidentyfikowano najczgéciej poja-
wiajace si¢ niezgodnos$ci wraz z okresleniem przyczyn ich powstania. Przytoczono przyktady dziatan za pomoca ktérych mozliwa jest elimi-
nacja i powstawanie niezgodnosci.

Abstract: The article presents an exemplary usage of a quality management tool to analyse, interpret and present research results in the
joinery industry. The Ishikawa cause and effect diagram served this purpose. The purpose of the article is to determine the quality reasons in
a given carpentry enterprise. The application of the cause and effect diagram allows to detect a number of reasons of the appearance of non-
conformities. The application of the cause and effect diagram allows to identify the most common non-conformities, and to determine the
reasons for their occurrence. Examples of activities directed at the elimination of non-conformities have been also quoted.
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1. Wstep przeprowadzaé te dzialania w sposéb efektywny. Jednym z narze-
Jednym z gléwnych aspektéw zwigzanych z zarzadzaniem dzi szczegdlnie zasadnych w kwestii przeprowadzania analizy
przedsigbiorstwem staje si¢ w dzisiejszych czasach dazenie do calego procesu produkcyjnego pod katem potencjalnych wad na
podnoszenia jakosci swoich wyrobow czy tez ushug. Dziatania kazdym jego etapie jest stosowanie diagramu Ishikawy.
prowadzone przez kierownictwo coraz czgéciej skierowane sa nie
tylko na badaniu procesu produkcyjnego po zakonczeniu produkcji 2. Analiza diagramu Ishikawy
oraz analizy wystepujacych niezgodnosci ale coraz czgéciej na Diagram przyczynowo — skutkowy zastosowano po raz pierw-
analizie oraz przewidywaniu niepozadanych zdarzen. Ograniczanie szy w Japonii w przedsigbiorstwie Sumitomo Electric [1]. Obecnie
wystepowania wad jeszcze przed uruchomieniem procesu produk- diagram Ishikawy jest jednym z najpowszechniej stosowanych
cyjnego umozliwia nam zastosowanie szeregu narzedzi oraz metod narz¢dzi zarzadzania jakoscia [2].
zarzadzania jakoscig. Dodatkowym czynnikiem przemawiajagcym Diagram Ishikawy jest zaliczanym do tradycyjnego narzg¢dzia
za tego rodzaju rozwiazaniem jest che¢¢ ograniczenia potencjalnych zarzadzani jakoscig. Celem tego diagram jest zidentyfikowanie
kosztéw zwigzanych ze 100% kontrola danej partii produkowanych oraz rozpoznanie pojawiajacych si¢ niezgodnosci i wskazanie
dobr. O ile chg¢é ograniczenia kosztéw wydaje si¢ podstawa do przyczyn ich powstania. Diagram Ishikawy jest nazywany rowniez
zmian to wartym zauwazenia jest tez fakt iz sprawdzanie calego osig rybiej osci, wykresem jodetkowym lub wykresem przyczyno-
procesu oraz wszystkich sktadowych elementéw moze okazaé si¢ wo skutkowym[3].Struktura diagramu jest hierarchiczna poniewaz
czasochtonnym zajeciem i nie przynosi¢ wymiernych efektéw. Dla czynnos$ci lub przyczyny zwiazane z zaistnialtym problemem two-
organizacji najwazniejszym powinno by¢ okreslenie tych elemen- rza uporzadkowana i logiczng cato$é. [4].
tow ktoére w skali catego procesu produkcyjnego przynosza najwig- Podstawowe kategorie przyczyn w diagramie Ishikawy zostaty
cej niezgodno$ci. Zajmowanie si¢ wlasnie tymi czynnikami po- przedstawione na rysunku 1 [5].

zwoli nie tylko skutecznie podnosi¢ jako$¢ produktu ale réwniez
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Rys. 1. Przyktad schematu osi Ishikawy

Dla przyktadu na rysunku 1 przedstawiono kryterium 6M +
1E. Osoby odpowiedzialne za przeprowadzenie analizy powinny
zastanowi¢ si¢ nad przyczynami zaistniatego problemu oraz wziac
pod uwage kazdy aspekt zwigzany z cztowiekiem (Man), maszy-
nami (Machine), wdrozonymi metodami/ technologiami (Mez-
hod),stanem materialdéw (Material), kontrola odpowiednio prze-
prowadzonych pomiaréw (Measurement), przeprowadzenie analizy
obszaru zarzadzania oraz kierowania (Management) oraz wptywem
srodowiska (Envirnoment) [6].

Do opracowania diagram Ishikawy skuteczng metoda jest
“burza mézgéw”. Stanowi wsparcie podczas rozwigzywania pro-
bleméw w przedsigbiorstwie oraz rozszerza horyzonty myslenia u
0s6b przeprowadzajacych analize [7].

3. Opracowanie diagramu Ishikawy na podstawie wyni-
kéw badan z badanego przedsiebiorstwa

Badania zostaly przeprowadzone w przedsigbiorstwie §laskim
produkujacym drzwi drewniane zewngtrzne. Kierownik jakosci

Cztowiek Maszyna

niska
wydajnos
awarie

staZ pracy niski poziom wiedzy
ustawienia

zZbvt krotka arametrow

Zmeczenie przestarzaty

park maszyn

wytypowal najczestsza niezgodno$¢ — Opodznienia w produkcji
drewnianych drzwi wewnatrzlokalowych za wzgledu na niewta-
Sciwe cigcie elementdw. Nastgpnie do przeprowadzenia analizy
zostaly wytypowane osoby. Okreslono pie¢ przyczyn gtéwnych tj.:
cztowiek, maszyna, material, metoda oraz zarzadzanie. Dla kazdej
z gléwnych przyczyn okre$lono przyczyny posrednie.

Kolejnym etapem byto sporzadzenie diagramu Ishikawy w
uktadzie SM+E (rys. 2). Przyczyny gléwne zapisano na osiach
skierowanych w kierunku osi gtéwnej. Natomiast przyczyny po-
$rednie stanowig rozwinigcie przyczyn gldwnych i sa potaczone z
przyczynami gtéwnymi.

W badanym przedsi¢biorstwie diagram Ishikawy zostat skon-
struowany dla opdznien w procesie drewnianych drzwi wewnatrz-
lokalowych ze wzgledu na niewlasciwe cigcie elementdw. O$
Ishikawy powstala wedtug zasady SM. Z kategorii ,.czlowiek”
nalezy wywnioskowaé, ze zmgczenie, niski poziom wiedzy pra-
cownikéw oraz zbyt krotki staz pracy wplywaja na niewlasciwy
stan wyrobu produkowanego.
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Rys. 2. Diagram Ishikawy dla analizy powstania niezgodnosci podczas cigcia elementow drewnianych
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W Kkategorii ,,metody” widoczne sa przyczyny takie jak: nie-
odpowiednia procedura, przestarzala kategoria oraz brak kontroli
proceséw prowadza do nieodpowiedniego uzytkowania maszyny.
Przechodzac do kolejnej kategorii jaka jest ,,zarzadzanie”, wptywa-
ja na takie czynniki jak brak szkolen pracownikéw oraz podejmo-
wanie niewlasciwych decyzji — spowodowane brakiem wiedzy.
W bardzo duzym stopniu za powstawanie niezgodnos$ci w procesie
cigcia elementéw odpowiedzialna jest maszyna. Dzigki analizie
diagramu Ichikawy nalezy stwierdzi¢, ze w badanym przedsigbior-
stwie wystepuja liczne awarie na skutek przestarzalego parku
maszyn, Badana organizacja musi zatem dba¢ o czgste przeglady
i naprawy. Maszyny w przedsigbiorstwie cechuja si¢ niska wydaj-
noscia oraz nieprawidtowymi ustawieniami parametréw. W przy-
padku materiatéw bardzo czesto zdarza si¢, ze profile sa uszkodzo-
ne a wymiary znajduja si¢ poza tolerancja.

9. Podsumowanie

W wyniku przeprowadzonych badan okreslono giéwne przy-
czyny odrzutéw wsréd wyprodukowanych drzwi zewngtrznych.
Dla opéznienia w produkcji drewnianych drzwi wewnatrzlokalo-
wych ze wzgledu na niewlasciwe cigcie elementéw przeprowadzo-
no badania, ktére pozwolily na identyfikacje szczegéto-wych
przyczyn wystepujacego problemu.

Analiza niezgodno$ci w badanym przedsigbiorstwie pozwolita
na wskazanie przyczyn odpowiedzialnych za najczestsza niezgod-
nos¢ wystepujaca w przedsigbiorstwie X.

Przyczyny niezgodnosci podzielone zostaty na pi¢é¢ gtéwnych
grup tj. cztowiek, maszyna, material, metoda, zarzadzanie. Wska-
zane przyczyny niezgodno$ci w przedsigbiorstwie X dzielg si¢ na
zwigzane z blgdem pracownikdéw, niewlasciwym stanem maszyn
oraz niewlasciwie dobranymi materialami. Dzigki diagramowi
Ichikawy osoby odpowiedzialne za przeprowadzenie analizy ziden-
tyfikowaly trzynascie przyczyn niezgodnosci.

W celu eliminacji przyczyn niezgodnosci zwigzanych z btgdem
ludzkim w przedsigbiorstwie nalezy przeprowadzi¢ szereg szkolen
oraz zatrudni¢ wigcej pracownikéw, aby wyeliminowac zmeczenie
wsrdd pracownikéw. Przedsigbiorstwo powinno wprowadzi¢ sys-
tematyczng kontrole proceséw, wdrozy¢ nowe procedury oraz
technologie. Niska wydajno$¢ maszyny powoduje czg¢ste przestoje
a tym samym bardzo duze starty finansowe. W duzej mierze droga
do sukcesu przedsigbiorstwa X bedzie miato zakup nowoczesnych
urzadzen i maszyn badZ modernizacja obecnego parku maszyn.
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Zidentyfikowane przyczyny sa pierwszym krokiem oraz do-
brym punktem odniesienia do wlasciwych prac ukierunkowanych
na zaproponowanie konkretnych rozwiazan i dziatan korygujacych.
Wdrozenie czynnosci powodujacych eliminacje niewlasciwego
cigcia elementéw sktadowych zapewni terminowos¢ realizacji
w produkcji drewnianych drzwi wewnatrzlokalowych w aspekcie
niewlasciwego cigcia elementéw sktadowych. Spetnienie warun-
koéw okreslonych w wyzej wymienionych dziataniach docelowo nie
tylko usprawni proces realizacji wyrobu ale réwniez doprowadzi
do ograniczenia pdzniejszych potencjalnych reklamacji oraz do-
prowadzi do zwigkszenia satysfakcji klienta.
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