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Ogromna réznorodnos¢ procesow wytworczych i obrébczych sprawia, ze pojecie
jakosci w tym kontekscie stanowi nie lada wyzwanie dla inzynierow. To, w jaki sposéb
finalny odbiorca ocenia produkt, zalezy od wielu aspektow. Od tego, czy jest on
wartosciowy, czy wnosi pozytywne doswiadczenia do zycia uzytkownika, czy mozna
na nim polegaé, na ile jest niezawodny, czy jest tatwy w uzytkowaniu oraz czy utatwia

lub umozliwia procesy.

magr inz. Agnieszka Hyla

Konsultantka ds. optymalizacji produkcji w Centrum Szkoleri Inzynierskich
EMT-Systemns Sp. z 0.0, kierownik projektow IT, autorka tekstow z zakresu
zarzadzania w produkcji.

raca nad jakoscia nie dotyczy jedynie dziatu produkcji, ale

wszystkich dziatow w firmie. To dlatego tak wiele przed-

siebiorstw decyduje sie na wykorzystanie zarzgdzania

przez jakos¢ — TQM. Kazdy etap procesu obrobczego
— a takze procesow wstepnych — ma istotny wptyw na sumaryczna,
finalng jakosc wyrobu.

ROZNORODNOSC W OBROBCE SUROWCOW
Obrobka to proces nadania nowych cech obrabianemu przed-
miotowi. Odbywa sie zgodnie z zatozeniami technologicznymi.
W kontekscie przetwaorstwa metali, drewna czy tworzyw sztucz-
nych przyktadem moga by¢ wymiary, chropowatos¢ powierzchni,

twardosc materiatu, grubosc poszczegolnych warstw, hydrofobo-
wosc itp. Podczas obrobki surowiec przetwarzany jest w produkt
koncowy lub potprodukt.

Wérdd podstawowych metod obrébczych najwazniejsze to
odlewnictwo, obrobka plastyczna, obrobka skrawaniem, obrébka
chemicznai elektrochemiczna. Istotnym zagadnieniem jest takze
aspekt obrobki cieplnej, dzieki ktorej istnieje mozliwosc zmiany
wiasciwosci surowcow. Kazda z wymienionych metod obrobki
materiatow to obszerny rozdziat nauk inzynierskich. W ramach
pojedynczej metody istnieje wiele wariacji, podejsc | modyfika-
cji, dzieki ktdrym osiggane efekty sg tak réznorodne i z roku na
rok coraz lepsze.

W przetworstwie spozywczym mowa o zupetnie innych
rodzajach obrobki, takich jak instantyzacja, pasteryzacja, mie-
lenie, obrébka termiczna, suszenie i zamrazanie, liofilizacja czy
kanserwacja. W technologii budowy maszyn mowa zas o obrobce
skrawaniem, obrébce plastycznej oraz odlewaniu i wtryskiwaniu.
Jak wiele branz, tak wiele jest rodzajow obrébki surowcow wyko-
rzystywanych do produkgji finalnych wyrobow, tylez i podejsc
do zagadnienia jakosci.

JAKOSC W ROZUMIENIU
FIRMY PRODUKCYJNEJ

Pojecie jakosci moze by¢ omawiane z uwzglednieniem wielu
réznych poziomow obrobki — w zaleznosci od biezgcych potrzeb,



WSROD PODSTAWOWYCH METOD
OBROBCZYCH NAJWAZNIEJSZE TO
ODLEWNICTWO, OBROBKA PLASTYCZNA,
OBROBKA SKRAWANIEM, OBROBKA
CHEMICZNA I ELEKTROCHEMICZNA..
ISTOTNYM ZAGADNIENIEM JEST TAKZE
ASPEKT OBROBKI CIEPLNEJ, DZIEKI
KTOREJ ISTNIEJE MOZLIWOSC ZMIANY
WLASCIWOSCI SUROWCOW. KAZDA

Z WYMIENIONYCH METOD OBROBKI
MATERIALOW TO OBSZERNY ROZDZIAL
NAUK INZYNIERSKICH.

jak | mozliwosci przedsiebiorstwa. Wysoka jakosé mozna takze
roznie zdefiniowac. Swiadoma definicja jakosci powinna byc
pierwszym krokiem do pracy nad nia w kazdej firmie. Jakoéé
moze bowiem z réznych perspektyw i punktow widzenia ozna-
czac roZne rzeczy.

Mozna ocenic jakosc¢ wyrobu z prostej perspektywy liczby
wyrobow niespetniajacych podstawowych kryteriow odbioru.
Kryteria te oraz zakres odchylenia standardowego ustalane s3
w zaleznosci od specyfiki wyrobu. Dla przyktadu, mogg to by¢
chropowatosc powierzchni, wymiary zewnetrzne bryty czy barwa
wyrobu. Dziat jakosci ustala kryteria oceny tegoz parametru
I nastgpnie, po procesie obrobczym, weryfikuje wyrywkowo badz
catosciowo jakosc rezultatow pracy linii. Wysoka liczba odrzu-
conych wyrobdw moze oznaczac kilka rzeczy. Z jednej strony
niedostateczng jakosc samej linii produkcyjnej, z drugiej — chec

zachowania wysokiej jakosci wyrobu dla klientow. Analecgicznie

Koncepcje

niska liczba odrzuconych elementow moze byc¢ zardwno infor-
macja pozytywna - linia produkcyjna reprezentuje wysoka jakosc
- lub negatywng — standardy jakosci ustalono na zbyt niskim
poziomie. Wszystko zalezy od pierwotnych zatozen i kontekstu
prowadzonych analiz.

W jaki sposob zblizyc sie wiec do prawdy dotyczgcej jakosci
wyrobow firmy? Przede wszystkim nalezy dysponowac duzg liczba
informacji o produkcie, a takze catym jego cyklu zycia. Nalezy
zbierac informacje na temat funkcjonowania produktu na réznych
etapach uzytkowania i na biezgco wprowadzac modyfikacje do
definicji jakosci stosowanej przez firme. Kluczowa role w definio-
waniu jakosci odgrywaja klienci przedsiebiorstwa produkcyjnego.
To, czy mowa o odbiorcy potproduktow, np. profili aluminiowych,
czy o ostatecznym uzytkowniku produktu, np. osobach prywat-
nych, nie ma de facto znaczenia. Kazda grupa klientow wymaga
bowiem odrebnego zdefiniowania, finalnie jednak ocenia jakosc¢
bezposrednio w oparciu o bardzo konkretne potrzeby | poziom
ich spetnienia przez dostawce.

JAKOSC W ROZUMIENIU KLIENTA

Na przykiadzie produktu wykonanego z tworzywa sztucz-
nego, jakim jest kubek termiczny, wysoka jakosc¢ okreslic mozna
z wykorzystaniem kilkunastu parametrow:
= utrzymanie ciepta w okreslonym czasie,

« szczelnosc,

= tatwosc uzytkowania,

®  porecznosc,

= projekt wizualny przedmiotu,

»  struktura powierzchni wyrobu,

= niezawodnosc¢ w diugim czasie,

« stabilnosc uchwytu,

*  pojemnosc,

« zgodnosc¢ materiatow z normami ISO,

= zapach w kontakcie z gorgcymi napojami.

Wypadkowa tych parametrow decyduje o ostatecznym pozy-
tywnym lub negatywnym odbiorze wyrobu. Niektore parametry
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okazg sie bardzigj istotne niz inne, wszystkie one powinny jednak
mie¢ wptyw na definicje jakosci tworzong przez firme produkcyjng.

Co niezwykle istotne, z punktu widzenia klienta ocena samego
wyrobu nie stanowi stu procent definicji jego jakosci. Na to,
jak postrzegamy jakosc, wptywa takze poziom obstugi klienta,
a takze dobre dopasowanie srodkow reklamy do grupy doce-
lowej. Nieoceniona jest takze osoba kontaktowa komunikujgca
sie z nasza firmg — moze to byc¢ inzynier lub handlowiec, jednak
jego osobowosid | kompetencje realnie dodajg lub ujmujg jakosci
finalnemu produktowi w oczach klienta.

Niezwykle istotne jest dostarczanie klientom doktadnie takiego
produktu, na jaki sie zdecydowali. Mowa tutaj o zachowaniu spoj-
nosci pomiedzy komunikowanymi przez producenta informacjami
o produkcie a rzeczywistym jego stanem. Jesli do potencjalnych
klientow dociera informacja o tym, ze — dla przyktadu = bateria,
ktora kupuja wytrzyma dziesie¢ godzin pracy urzadzenia, powinna
wytrzymac doktadnie dziesie¢ godzin — nie piec, nie dwanascie,
a dziesieé. Jesli komunikujemy na stronie internetowe), 2e czas
dostawy zamowienia to czternascie dni, zamowienie powinno
przyjs¢ w czternastym dniu od jego wystania, nie wczesniej ani
pdzniej. Redukcja zmiennosci pozwala na osiggnigcie transpa-
rentnej komunikacji z klientami, w ktdrej kazdy czuje sie pewnie
- zarowno producent, jak i odbiorca danego dobra. Na wdroze-
nie takiej zmiany pozwala Six Sigma, jedna z metod zwigzanych
z zarzgdzaniem jakoscig w firmach [1].

TOTAL QUALITY MANAGEMENT

Nieco innym podejéciem jest wspomniane weczesniej TQM
Zarzadzanie przez jakoécé to jedna z metod probujacych potaczyc
punkt widzenia klienta z punktem widzenia firm produkcyjnych.
Wdrozenie TQM oznacza dla firmy duzg zmiane. Spojrzenie pro-
jakosciowe na dziatania, ktdre TQM ze sobg niesie, oznacza, ze
w pracy nad jakoscig uczestniczg wszyscy pracownicy. Celem
nadrzednym jest osiggniecie dtugotrwatego zadowolenia klienta,
wielu korzysci dla firmy, a takze jej pracownikow i spotecznosci,
w ktorej firma funkcjonuje [2].

TQM posiada kilka podstawowych zatozen. Pierwsze
z nich to zaangazowanie kazdego pracownika przedsigbiorstwa

w proces ciggtego udoskonalenia nawet najdrobniejszych aspek-
tow dziatalnosci. Firmy, ktére wdrozyty TQM duzo rozmawiajg
7 pracownikami, stuchaja ich opinii i uwzgledniajg wiele propo-
zycji dot. usprawnien procesow, szczegolnie tych ptyngcych od
zespotow wykonawczych. Zarzadzanie przez jakosc promuje takze
optymalizacje procesow z wykorzystaniem prostych narzedzi.
Im prostsza metoda, tym lepiej. Wdraza sie np. synchronizacje

pracy poszczegolnych maszyn lub stanowisk,

TQM mébwi takze o pracy nad efektywnym zarzgdzaniem,
ksztatceniem czutych na jakosc liderow oraz poprawa morale
pracownikow w taki sposéb, aby byli oni zaangazowani w two-
rzenie jak najlepszego produktu dla klienta. Nalezy jednak pamig-
tac, ze efekly wdrozenia Six Sigma czy TQM nie pojawiaja sie od
razu. Nalezy dac zmianom czas. Dlatego cierpliwosc i spojnosc
w dziataniu stanowi kluczowy element pracy nad jakoscig w fir-
mach produkcyjnych.

Zarzadzanie jakoscia produktu to swoista klamra obejmu-
jaca wszystkie dziatania prowadzone przez przedsiebiorstwo
produkeyjne. Dotyka weryfikacji dostawcdw, dziatu rekrutaci
i HR, morale pracownikéw, stanu parku maszynowego, opty-
malizacji procesdw produkeyjnych, sprzedazy i dostaw. Jakosc
obecna tylke na jednym z etapow nie ma wigkszego znaczenia.
Musi by<¢ obecna na kazdym z nich na podobnym poziomie, by
realnie poprawic percepcjg produktu. Dlatego tak istotne jest,
by wytwarzac w firmie atmosfere zaangazowania i zachecac
wszystkich, by pracowali swiadomie — zgtaszali problemy, takie
jak brak efektywnosci danego etapu, czy obszary do poprawy.
Kazde przedsiebiorstwo dysponuje catym zespotem wewnetrz-
nych audytorow jakosci, z ktérych ustug nie korzysta — swoich
wiasnych pracownikéw. B

o

1. Peter 5. Pande, Robert P. Neuman, Roland R. Cavanagh, Six Sigma, spo-
s6b poprawy wynikow nie tylko dla firm takich jak GE czy Motorola,
Wydawnictwo K.E. Libers.c., Warszawa 2003,

2. Karaszewski R, TOM teoria i praktyka, Dom Organizatora, Torun
2001



EMT.l_1 Ipras Ay na specjalistyczne szkolenia z zakresu
vsTeRs L[] - PRZETWORSTWA TWORZYW SZTUCZNYCH

CENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH o 1 KOMPOZYTOW POLIMEROWYCH

Kompetencje dla Przemysiu 4.0

zkolenia otwarte w siedzibie EMT-SYSTEMS
w Gliwicach:
o 181: Tworzywa sztuczne i ich wiasnosci
— “ofa = 152 Projekfowanie detali z tworzyw sztucznych
g ; i IS5: Projektowanie form wiryskowych
T86: Eksploatacija form wiryskowych
183-0: Wiryskiwanie tworzyw termoplastycznych
- obstuga i technologia

SIKOLENIA NAGRODIONE
MEDALEM EUROPEJISKIM

KP1: Materiaty kompozytowe chemo-

i termoutwardzalne i metody ich wytwarzania
KP2: Ocena techniczna jakosci

kompozytow polimerowych

Szkolenia zamkniete w siedzibie Klienta:

B T84: Wyttaczanie tworzyw sztucznych

W TS7: Formowanie elementéw metodg
wyttaczania z rozdmuchem - Blow Moulding

EMT-SYSTEMS Sp. z 0.0.
Ul. Wincentego Pola 16 B 324111000

44-100 Gliwice © emt-systems.pl

. info@emt-systems.pl
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