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Zarzadzanie jakoscia w praktyce inzynierskiej

"Zadanie nauki polega na tym,

by zastqpic¢ wizje faktami , a wrazenie dowodami "

John Ruskin (1819-1900)

UZUPELNIAJACE MATERIALY DYDAKTYCZNE

Ksiazke uzupelniono o zbior materiatow dydaktycznych, zawierajacych instrukcje
do ¢wiczen, wraz z zestawem przyktadow zastosowan narzedzi i metod zarzadzania
w praktyce inzynierskiej, a takze niezbgednymi informacjami umozliwiajacymi Studentom
wykonanie samodzielnych zadan, z wykorzystaniem specjalistycznej wiedzy zaprezentowane;j
W niniejszym opracowaniu. W ponizszej tablicy zestawiono tematy zadan projakosciowych

do wykonania przez Studentow.

[ | s |

2. Wybrane narzedzia zarzadzania jakos$cia w praktyce inzynierskiej

4. Projektowanie kart kontrolnych dla procesow wytworczych

u Opracowywanie planéw kontroli jakosci dla proceséw wytworczych

8. Systemowe podejscie do zapewnienia jako$ci w procesach wytwarzania

10. | Doskonalenie jako$ci proceséw wytwarzania w oparciu o cykl Shewharta-Deminga
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Projektowanie jakosci produktow

| procesow wytworczych

e zapoznanie si¢ z definicjami jakos$ci i zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ z koncepcjami oceny jakosci,

¢ nabycie umiejgtnosci definiowania jakosci produktu i procesu,

e zapoznanie si¢ z celami zarzadzania jakos$cia proceséw i produktow,

e nabycie umiejgtnosci charakteryzowania wymagan dotyczacych produktow z perspektywy
klienta, inzyniera konstruktora i inzyniera technologa,

¢ nabycie umiejgtnosci scharakteryzowania wlasciwosci produktu odwotujac si¢ do podzialu
na klasy wlasciwosci, zgodnie z definicja wlasciwos$ci zawarta w normie ISO 9000,

e nabycie umiejgtnosci scharakteryzowania jakos$ci produktu, w tym rowniez jakosci
konstrukcji, oraz jako$ci procesu wytwarzania,

e nabycie umiejgtnosci scharakteryzowania wymagan, jakie stawiane sa procesowi
wytwarzania danego produktu, ze wzgledu na jakos¢ produktu,

e nabycie umiejgtnosci okreslenia korelacji pomigdzy wlasciwosciami produktu, jego
parametrami technicznymi a wymaganiami stawianymi procesowi wytwarzania, w tym
parametrami technicznymi procesu wytwarzania,

e zaznajomienie si¢ z symbolami stosowanymi podczas opracowywania schematow
blokowych,

e nabycie umiejgtnosci obstugi programu NND Integrum w zakresie projektowania sche-
matéw blokowych,

e nabycie umiejgtnosci opracowywania schematow blokowych dla procesow wytwarzania.

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca definicji jakos$ci oraz zarzadzania jakos$cia produktow

1 procesow,
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e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca wybranych punktow normy ISO 9000 i ISO 9001
odnoszacych si¢ do jakosci produktu oraz procesu, w tym zarzadzania jako$cia procesow
wytwarzania,

o rysunki techniczne przyktadowych produktéw branzy hutniczej i maszynowe;j,

o przyktadowe schematy blokowe proceséw produkcyjnych,

e norm¢ PN-EN ISO 9000 ,,Systemy zarzadzania jakoscia. Podstawy i terminologia”,

o stanowisko komputerowe z dostgpem do programu NND Integrum.

e okreslenie przeznaczenia poddanego analizie produktu (na podstawie wybranego rysunku
technicznego przyktadowego produktu),

e analiz¢ wymagan stawianych danemu produktowi przez potencjalnego klienta,

e opracowanie zestawu wlasciwosci dla wybranego produktu, (fizycznych dotyczacych
zmystow; behawioralnych; czasowych; ergonomicznych; funkcjonalnych, zgodnie z definicja
wlasciwosci zawarta w normie ISO 9000),

e analiza i interpretacja jakosci produktu poddanego analizie,

e analiza i interpretacja jakosci procesu wytwarzania dla produktu poddanego analizie,

e analiz¢ i interpretacj¢ parametréw technicznych wybranego produktu jako cech jakoscio-
wych produktu,

e scharakteryzowanie wymagan, jakie stawiane sa procesowi wytwarzania danego wyrobu,

e analizg i interpretacj¢ parametrow technologicznych procesu wytwarzania dla wybranego
produktu jako cech jako$ci procesu wytwarzania,

e opracowanie przykladowego schematu blokowego procesu wytwarzania, z zaznaczeniem
operacji kontroli jakosci oraz sprzezen zwrotnych,

o przedstawienie korelacji pomigdzy wiasciwosciami wyrobu, jego parametrami technicznymi
a parametrami realizacji poszczegdlnych operacji procesu wytwarzania,

e identyfikacj¢ korzysci wynikajacych z odpowiedniego zarzadzania jakoscia produktu

1 procesu wytwarzania.

e rysunek techniczny wybranego produktu,
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o krotka charakterystyke wybranego produktu w zakresie jego funkcjonalnosci,

e zestawienie wymagan stawianych procesowi wytwarzania,

e schemat blokowy procesu wytwarzania wybranego produktu,

e zestawienie zakresu czynno$ci operacji kontroli jakoSci ujetych w procesie wytwarzania
oraz ich korelacji z wlasciwosciami produktu,

e omowienie znaczenia operacji kontroli jako$ci w procesach wytwarzania,

o liste dotyczaca celow zarzadzania jakos$cia dla wybranego produktu.

o listg dotyczaca celow zarzadzania jakoS$cia dla procesu wytwarzania,

e zestawienie wymagan klientowskich dotyczacych wybranego produktu,

e zestawienie wlasciwos$ci produktu, z podziatem na klasy,

e zestawienie parametrow technicznych produktu,

e zestawienie parametréw technologicznych procesu wytwarzania,

e omowienie parametrow technicznych produktu i korelacji ich z wlasciwosciami produktu,

e omoOwienie wymagan, jakie stawiane sg procesowi wytwarzania danego produktu i korelacji
ich z wlasciwosciami produktu,

e omowienie korelacji pomigdzy wlasciwosciami produktu a jego parametrami technicznymi
oraz wymaganiami stawianymi procesowi wytwarzania,

e omowienie korzy$ci wynikajacych z odpowiedniego zarzadzania jako$cia produktu,

e omowienie korzysci wynikajacych z odpowiedniego =zarzadzania jakoscia procesu

wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analiz i interpretacja korelacji migdzy wymaganiami klienta
a wlasciwosciami produktu oraz parametrami technicznymi produktu i parametrami
technologicznymi procesu wytwarzania,

e wskazanie wlasciwosci kluczowych ze wzgledu na funkcjonalno$¢ produktu, w tym
rowniez wskazanie operacji procesu wytwarzania i parametrow procesu wytwarzania
kluczowych ze wzgledu na jako$¢ oczekiwana produktu,

e przedstawienie wynikéw analizy dotyczacej opracowanego schematu blokowego
w kontekScie zarzadzania jakoScia realizacji procesu wytwarzania, w szczegdlnosSci

zaznaczonych sprzezen zwrotnych oraz operacji kontroli jakosci.
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ZESTAW RYSUNKOW
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Wybrane narzedzia zarzadzania jakoscig
« W praktyce inzynierskie

e zapoznanie si¢ z wybranymi narzgdziami zarzadzania jakoscia,

e nabycie wiedzy dotyczacej wybranych narzedzi zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ z celem zastosowania wybranych narzgdzi zarzadzania jakoscig w procesach
wytwarzania,

¢ nabycie umiejgtnosci wykorzystania wybranych narzedzi zarzadzania jako$cia w praktyce
inzynierskiej,

e nabycie umiejgtnosci prawidlowego wykorzystania i analizowania problemow jakoscio-
wych z wykorzystaniem wykreséw Ishikawy do analizy problemow jako$ciowych, w tym
wykorzystania wykresow w rdéznych uktadach kategorii prowadzonych analiz (klasycznym,
technologicznym, strukturalnym),

e nabycie umieje¢tnosci prawidlowej analizy opracowanych wykreséw Ishikawy, oraz
formutowania wnioskow,

¢ nabycie umiejgtnosci prawidtowego prowadzenia analizy Pareto-Lorenza,

e nabycie umiejgtnosci wykorzystania wykresow Pareto-Lorenza do analizy zagadnien
jakosciowych, w tym ich interpretacji, oraz formutowania wnioskow,

e poznanie glownych korzysci i trudno$ci zwiazanych z zastosowaniem w praktyce

inzynierskiej wybranych narzgdzi zarzadzania jako$cia.

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca wykresu Ishikawy i jego zastosowania,

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca wykresu Pareto-Lorenza i jego zastosowania,

e stanowisko komputerowe z dostgpem do programu Excel lub pakietu Statistica,

e stanowisko komputerowe z aplikacja sluzaca do opracowania wykresow Ishikawy oraz

Pareto-Lorenza.
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e omowienie zagadnien zwiazanych z narzedziami zarzadzania jakoS$cia, w szczegdlnosci ich
przydatnos$ci w procesie zarzadzania procesami wytwarzania,

e analiz¢ i definiowanie potencjalnych przyczyn wystgpujacych probleméw w procesach
wytworczych, w odniesieniu do wybranego produktu (wskazane jest wykorzystanie
podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia nr 1 ,,Projektowanie jakosci
produktow i procesow wytworczych”),

e opracowanie wykresow Ishikawy dla wybranego prawdopodobnego problemu (wady,
niezgodnosci) mozliwej do wystapienia w procesie wytwarzania wybranego produktu,
w tym:

o opracowanie wykresu Ishikawy w uktadzie klasycznym SM+E,

o opracowanie wykresu Ishikawy w uktadzie technologicznym,

uwaga: szczegOtowos§¢ przyczyn zamieszczonych na wykresach Ishikawy powinna
dotyczy¢ uszczegotowienia drugiej — podprzyczyny, wykresy opracowywane sa dla tego
samego okreslonego problemu,

e analiz¢ i interpretacj¢ opracowanych wykresow Ishikawy,

e wybor i zaznaczenie na opracowanych wykresach Ishikawy tzw. przyczyny zasadniczej
wywotujacej okreslony skutek (problem, niezgodnosc¢),

e uzupelnienie arkusza danych do przeprowadzenia analizy Pareto-Lorenza o nazwy
niezgodnoéci i wartosci liczbowe charakterystyczne dla analizowanego procesu
wytwarzania,

e analiz¢ niezgodnos$ci potencjalnie mogacych wystapi¢ w procesie wytwarzania, w ukladzie
ilosciowym i kosztowym,

e wykonanie obliczen pozwalajacych opracowa¢ wykresy Pareto-Lorenza,

e opracowanie wykresow Pareto-Lorenza — dla ilosci niezgodno$ci w procesie wytwarzania,
oraz dla kosztow tych niezgodnosci,

e analiz¢ i interpretacj¢ opracowanych wykresow Pareto-Lorenza,

e identyfikacj¢ korzysci wynikajacych z wykorzystania narz¢dzi zarzadzania jako$cia

(wykresu Ishikawy, wykresu Pareto-Lorenza).
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e przedstawienie analiz wynikajacych z oceny opracowanych wykresow Ishikawy dla
postawionego problemu, w uktadzie klasycznym i technologicznym,

o wskazanie najbardziej prawdopodobnej przyczyny wystapienia okre§lonego problemu,

e wynik analizy por6wnawczej opracowanych wykresow Ishikawy,

e opracowane wykresy Pareto-Lorenza dla czgstosci wytypowanych wad w procesie
wytwarzania, oraz dla kosztéw wytypowanych wad, wraz z naniesieniem stref ,,A”, ,,B”,
,C” na wykresach uwzgledniajac zasade 80/20,

e analiz¢ i1 interpretacj¢ uzyskanych wykresow Pareto-Lorenza,

e interpretacje korzysci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania narzedzi zarzadzania

jakoS$cia w procesach wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analizy 1 interpretacja opracowanego wykresu Ishikawy zaré6wno
w ukladzie klasycznym SM+E, jak rowniez w ukladzie technologicznym, dla wybranego
mozliwego do wystapienia w rzeczywistych warunkach problemu w trakcie procesu
wytwarzania,

o sformutowanie przyczyny zasadniczej wplywajacej na okreslony skutek oraz pordwnanie
uzyskanych wynikow dla wykresu Ishikawy w uktadzie klasycznym i technologicznym,
oceng uzyskanych wynikow i ich interpretacjg,

e okreslenie zakresu dziatan majacych na celu eliminacjg przyczyn zasadniczych okre§lonych
na opracowanych wykresach Ishikawy,

e przedstawienie wynikdw 1 interpretacj¢ przeprowadzonej analizy Pareto-Lorenza dla
wybranego procesu wytwarzania, zaroOwno w zakresie czesto$ci, jak 1 kosztow
niezgodnosci, wystepujacych w procesie,

o sformutowanie wnioskow wynikajacych z poréwnania uzyskanych wykresow Pareto-
Lorenza dotyczacych czgsto$ci i kosztow niezgodnosci, okre§lenie zakresu dziatan
majacych na celu eliminacj¢ niezgodnos$ci mieszczacych si¢ w obszarze ,,A” wykresu,

e przedstawienie korzysci wynikajacych z zastosowania wybranych narzedzi zarzadzania

jakoscia do analizy zagadnien jako$ciowych.
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ZESTAW RYSUNKOW
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Rysunek 2. Przykiad wykresu Pareto-Lorenza

Tablica 1. Przykladowy (z nieujetymi wszystkimi wadami) arkusz analizy Pareto-Lorenza

1 2 3 4 5 6 7 8
. Czgstos¢ Koszt wady na| Koszt wady Udziat Udziat Skumulowany
Nr | Rodzaj wady — . ednostk dl .. ial koszts d.| udziat koszto
wady nazwa wystepowania —|  jednostke, aserii, |wystgpowania|kosztow wad, | udziat kosztow
liczba wybrakow| PLN PLN wad, % % wad,%
1| Przekroczenie 80 900 72000 4,19 53,57 53,57
tolerancji
2. Zbyt niska
twardo$¢ po 5 170 850 0,29 10,12 63,69
hartowaniu
3. | Ukyta wada 511 150 76650 26,77 8,93 72,62
materiatu
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Wykorzystanie histogramow do oceny

«  procesow wytworczych

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem zmienno$ci w procesach wytwarzania i produktach,

e wyjasnienie znaczenia rozkladu normalnego w metodach sterowania procesami
wytworczymi,

e zaznajomienie si¢ z problematyka dotyczaca zastosowania histograméw do oceny procesow
wytworczych i produktow,

e nabycie wiedzy dotyczacej zastosowania histograméw do zaprezentowania zmiennosci
W procesach wytwarzania,

¢ nabycie umiejgtnosci opracowania histogramu,

e nabycie umiejetnosci dotyczace] interpretacji wynikow oceny zmienno$ci w procesach
wytwarzania, oceny stabilnosci procesu,

e nabycie umiejgtnosci interpretacji postaci histograméw oraz wnioskowania w zakresie
okreslenia dziatan majacych na celu poprawg jakosci produktu, procesu wytwarzania,

¢ nabycie umiej¢tnosci wykorzystania histograméw do analizy problemow wystgpujacych
W procesach wytwarzania,

e zapoznanie si¢ z pojgciem stratyfikacji 1 jego praktycznym wykorzystaniem w procesie
analizy zmiennosci,

e nabycie umiejgtnosci obstugi oprogramowania: Statistica lub Excel w zakresie opraco-

wywania histogramow.

e prezentacja multimedialna dotyczaca rozktadu zmiennej losowej ciagtej,

e prezentacja multimedialna dotyczaca elementarnych pojg¢ statystyki,

e prezentacja multimedialna dotyczaca opracowywania histogramow oraz ich interpretacji,
o zestaw przyktadowych histogramow,

e stanowisko komputerowe z dostgpem do programu Statistica lub Excel.
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e wyjasnienie problematyki zmiennosci w procesach wytwarzania, w tym wyjasnienie

znaczenia zwyktych i specjalnych przyczyn zmiennosci,

¢ wyjasnienie podstawowych poje¢ zwiazanych z opracowywaniem histogramow:

O

O

o

O

populacja, probka, probka reprezentatywna,
zmienna losowa: ciagta, dyskretna, dystrybuanta,
miar skupienia wynikéw: mediana, dominanta,

miar rozproszenia wynikow: rozstgp, wariancja, odchylenie standardowe,

e omoOwienie zagadnienia rozktadu ziemnej losowej ciaglej,

e omowienie zagadnien zwiazanych z kolejnoscia opracowywania histogramow,

e omowienie celowosci i korzy$ci z zastosowania histograméw do analizy zmiennoS$ci

W procesach wytwarzania,

e analiz¢ i interpretacjg¢ zmiennos$ci wybranego parametru procesu wytwarzania lub produktu

(wskazane jest wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia

nr 1 ,,Projektowanie jakosci produktow i procesow wytworczych’),

e uzupelnienie arkusza danych do przeprowadzenia analizy zmienno$ci o wartosci liczbowe

charakterystyczne dla wybranego parametru procesu wytwarzania lub produktu,

e wykonanie obliczen zwiazanych z opracowywaniem histogramu:

(@]

O

O

(@]

obliczenie rozstepu,

ustalenie liczby klas,

obliczenie dtugosci przedziatu klasowego,

ustalenie dolnej granicy histogramu,

wyznaczenie granic poszczegdlnych przedziatow klasowych,
przyporzadkowanie danych do przedziatow,

opracowanie histogramu,

analize danych,

e analiz¢ zmiennosci analizowanych danych na podstawie opracowanego histogramu,

e analizg uporzadkowania danych na podstawie opracowanego histogramu,

e analiz¢ warto$ci zmiennej w celu okre$lenia analizowanego parametru,

Zadania projakos$ciowe w projektowaniu inzynierskim
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e omowienie wynikow przeprowadzonej analizy oraz okreslenie stabilno$ci procesu,
o identyfikacj¢ korzysci zwiazanych z zastosowaniem histograméw w zakresie zarzadzania

jakos$cia produktu i procesu wytwarzania.

e arkusz danych wykorzystany do przeprowadzenia analizy dla wybranego parametru procesu
wytwarzania lub produktu,

e ustalenie pola tolerancji dla poddanego analizie parametru,

e wyniki obliczen,

e opracowane histogramy — nalezy opracowaé histogramy dla dwoch znaczaco réznych
warto$ci przyjetych klas (w tym jednej prawidtowo),

¢ oceng uzyskanych rozktadow,

e interpretacjg graficzna postaci histogramu,

o wyniki analizy zmiennos$ci — w sytuacji gdy rozktad uzyskanych wynikéw nie jest normalny,
okreslenie rodzajow przyczyn tej zmiennosci,

e omowienie korzySci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania histograméw do

zarzadzania jakoscig produktu i procesu wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analizy zmienno$ci wybranego parametru,

e interpretacj¢ uzyskanych graficznych postaci histogramow,

e porownanie i oceng uzyskanych histograméw w zaleznosci od przyjetej liczby klas,

¢ uzasadnienie wptywu ilosci przyjetych klas na posta¢ graficzng histogramu,

e uzasadnienie przydatnosci wynikow analizy opracowanych histograméw do zarzadzania
jakoScia procesu wytwarzania/produktu,

o przedstawienie wynikow i ich interpretacji dla wybranego parametru procesu wytwa-
rzania/produktu i odniesienie ich do procesu ksztaltowania wlasciwosci produktu —
uzyskania wymaganych cech jakosciowych,

e okreslenie zalet i trudnosci zwigzanych z wykorzystaniem histograméw do zarzadzania

jakos$cia produktdéw i proceséw wytwarzania.
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Projektowanie kart kontrolnych dla procesow
«  wytworczych

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem graficznego prezentowania stanu procesu wytwarzania —
kart kontrolnych Shewharta, jednego z podstawowych narzedzi statystycznego sterowania
procesem,

e zapoznanie si¢ z problematyka dotyczaca opracowywania i zastosowania kart kontrolnych
do oceny procesow wytworczych i produktow, ze szczegdlnym uwzglednieniem ich funkcji
W procesach wytwarzania,

e poznanie korzy$ci zwiazanych z wykorzystaniem kart kontrolnych w praktyce produkcyjnej
oraz ich znaczenia w statystycznym sterowaniu procesami,

¢ nabycie wiedzy w zakresie klasyfikacji kart kontrolnych i ich zastosowania,

e zaznajomienie si¢ z budowa kart kontrolnych,

e nabycie umiejgtnosci zaprojektowania karty kontrolnej i prawidlowego jej zastosowania
W procesach wytwarzania,

e zapoznanie si¢ z przykladowymi przyczynami odchylen od wartos$ci pozadanej w procesie
wytwarzania ujawnianymi w kartach kontrolnych,

e zapoznanie si¢ z przykladowymi symptomami ujawnianymi w kartach kontrolnych
wskazujacymi oddzialtywanie na proces wytwarzania czynnikow specjalnych,

e nabycie umiejgtnosci dotyczacej interpretacji kart kontrolnych do oceny zmienno$ci
w procesach wytwarzania oraz formutowania wnioskow,

e nabycie umiejgtnosci wykorzystania kart kontrolnych do doskonalenia procesow
wytwarzania,

e nabycie umiejgtnosci obstugi oprogramowania: Statistica lub Excel w zakresie kart

kontrolnych.
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e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca rodzajow kart kontrolnych i ich zastosowania,

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca budowy i interpretacji kart kontrolnych,

o stanowisko komputerowe z dostgpem do programu Excel lub pakietu Statistica,

e stanowisko komputerowe z aplikacjg stuzacg do projektowania kart kontrolnych.

e omowienie zagadnien zwiazanych ze statystycznym sterowaniem procesu wytwarzania,

e omoOwienie zagadnien dotyczacych przyczyn wplywajacych na pojawienie si¢ sygnatow

(zakt6cen) na kartach kontrolnych,

e omowienie podziatu kart kontrolnych stosowanych do:

O

O

oceny liczbowej,

oceny alternatywnej,

e opracowanie karty kontrolnej warto$ci Sredniej i rozstgpu metoda projektowa,

e wykonanie kolejnych etapéw procesu projektowania karty kontrolnej wartosci $redniej-

rozstgpu:

O

O

O

uzupetnienie arkusza danych do przeprowadzenia analizy zmienno$ci o wartosci
liczbowe charakterystyczne dla wybranego parametru procesu wytwarzania lub
produktu, w oparciu o dane normatywne — warto$ci nominalne okre§lone przez
specyfike procesu lub produktu,

obliczenia warto$ci $redniej i rozstepu calego zbioru,

obliczenie linii kontrolnych (ostrzegawczych) i linii zewngtrznych dla S$redniej
i rozstegpu,

obliczenie linii centralnej,

wykreslenie uktadu wspotrzednych kart,

naniesienie punktow i wykres$lenie torow na karcie $redniej i rozstgpu,

analiza punktow (toro6w) na kartach kontrolnych,

e omowienie 1 interpretacja punktow (toro6w) na kartach kontrolnych,
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e identyfikacj¢ korzysci zwigzanych z zastosowaniem kart kontrolnych w zakresie zarza-

dzania jakosScia produktu i procesu wytwarzania.

e arkusz danych wykorzystany do zaprojektowania kart kontrolnych dla wybranego para-
metru procesu wytwarzania lub produktu,

e ustalenie pola tolerancji dla poddanego analizie parametru,

o wyniki obliczen,

e opracowane karty kontrolne, wraz z naniesionymi punktami (torami),

¢ oceng opracowanych kart kontrolnych,

e interpretacje punktow (torow) kart kontrolnych, zaznaczenie na kartach kontrolnych
konfiguracji punktow $wiadczacych o rozregulowaniu,

¢ przedstawienie korzysci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania kart kontrolnych do

zarzadzania jakoScia w procesach wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analizy konfiguracji punktow na kartach kontrolnych,

e interpretacje wynikajaca z analizy konfiguracji punktow dotyczacej oceny stabilnoSci
statystycznej procesu,

e oceng czy okreslone pole tolerancji dla analizowanego parametru procesu/produktu jest
mniejsze lub wigksze od naturalnych granic wynikajacych z danych przyjetych do
opracowywania kart kontrolnych,

e uzasadnienie przydatnosci wynikoéw analizy opracowanych kart kontrolnych do zarzadzania
jakoS$cia procesu wytwarzania/produktu,

o przedstawienie wynikéw uzyskanych z kart kontrolnych i ich interpretacji dla wybranego
parametru procesu wytwarzania/produktu i odniesienie ich do procesu ksztattowania
wlasciwosci produktu — uzyskania wymaganych cech jakosciowych,

e okreslenie zalet i trudnosci zwiazanych z wykorzystaniem kart kontrolnych w zarzadzaniu

jakoscia produktéw i proceséw wytwarzania.
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Zadania projakos$ciowe w projektowaniu inzynierskim

121



Open Access Library
Volume 1 (31) 2014

Ocena zdolnosci jakosciowej procesow
»  wytworczych

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem oceny zdolnosci procesu,

e zapoznanie si¢ z celem zastosowania oceny zdolnosci jako$ciowej w procesach
wytwarzana,

¢ nabycie wiedzy dotyczacej zastosowania oceny zdolno$ci jakoSciowej procesu,

e nabycie umiejgtnosci przeprowadzania oceny zdolnosci jako§ciowej procesu,

e nabycie umiejg¢tnosci wykorzystania oceny zdolnosci jakosciowej proceséw do analizo-
wania problemow jako$ciowych,

¢ nabycie umiej¢tnosci prawidtowej analizy wynikéw oceny zdolnosci jako$ciowej procesOw
oraz formulowania wnioskow,

e nabycie umiejetnosci wykorzystania oceny zdolnosci procesOw w systemie sterowania
jakoscia procesow wytwarzania,

¢ nabycie umiej¢tnosci wykorzystania oceny zdolnosci jakosciowej procesu do doskonalenia

procesOw wytwarzania.

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca oceny zdolnosci jakoSciowej procesu,
¢ prezentacj¢ multimedialna dotyczaca interpretacji wynikow oceny zdolnosci jakoSciowej
procesu,

e stanowisko komputerowe z dostgpem do programu Excel lub pakietu Statistica.

e omowienie zagadnien zwiazanych ze statystycznym sterowaniem procesu wytwarzania,

e omowienie zagadnien dotyczacych analizy zdolnoSci procesu,
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e omowienie znaczenia rozktadu normalnego w ocenie zdolnosci procesu,

e omowienie zagadnien dotyczacych doktadnosci i precyzji procesu,

e omOwienie zagadnienia dotyczacego interpretacji kart kontrolnych a oceny zdolno$ci
procesu,

e omoOwienie zagadnienia dotyczacego znaczenia pola tolerancji i szerokosci przedzialu
zmiennosci wlasnej procesu,

e omowienie zakresu stosowania analizy zdolno$ci procesu na etapie:

o analizy wstgpnej — dotyczacej procesu nowego,
o analizy wlasciwej — dotyczacej procesu pozostajacego w stanie statystycznego
uregulowania,

e omowienie znaczenia wskaznikow stosowanych w analizie zdolnosci procesu:

o C,, (potencjalna zdolno$¢),
o Cp, (aktualna zdolnos$¢),

e omoOwienie sposobu interpretacji warto§ci wskaznikow stosowanych w analizie oceny
zdolnosci procesu,

e wykonanie obliczen zwiazanych z ocena zdolnosci jakoSciowej procesu (wskazane jest
wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia nr 4
~Projektowanie kart kontrolnych dla procesow wytworczych”)

e analiz¢ kart kontrolnych pod wzgledem wystgpowania sygnatdow $Swiadczacych
o rozregulowaniu procesu (identyfikacja specjalnych przyczyn zmiennosci),

¢ wykonanie testu normalnosci rozktadu,

e opracowanie wynikow obliczen,

e omowienie sposobu zastosowania cyklu Deminga w statystycznym sterowaniu procesu,

e omdéwienie zagadnienia dotyczacego wplywu trafnosci i szczegotowosci okreslenia
wlasciwosci produktu, jego cech technicznych, parametréw procesu wytwarzania,
operacji kontroli jakosci, w tym doboru przyrzadow kontrolno-pomiarowych oraz
dotyczacej w tym zakresie analizy doktadnosci, powtarzalnosci i odtwarzalnosci,

e analiz¢ 1 interpretacj¢ zagadnien zwiazanych z zarzadzaniem jako$cia procesu

wytwarzania,

Zadania projakosciowe w projektowaniu inzynierskim 123



Open Access Library
Volume 1 (31) 2014

¢ identyfikacj¢ korzysci z odpowiedniego zarzadzania jako$cia procesu technologicznego.

¢ podanie wynikoéw obliczen wskaznikdéw zdolnoS$ci procesu,

e omowienie uzyskanych wynikow wskaznikéw zdolnosci procesu,

e interpretacja uzyskanych wynikéw wskaznikéw zdolnosci procesu,

e omoOwienie potencjalnych przyczyn wplywajacych na uzyskane wyniki wskaznikow
zdolnosci procesu zwigzanych z:
o zwykla zmiennoscia procesu, C,,
o specjalnymi przyczynami zmiennosci, Cpy,

e omowienie prawdopodobnych dzialan majacych na celu zmiang wartosci wskaznikow
zdolnoS$ci procesu, w tym w zakresie poprawy:
o doktadnosci procesu,
o precyzji procesu,

e omowienie wynikow przeprowadzonego testu normalnosci rozktadu,

e omowienie znaczenia rozktadu normalnego w ocenie zdolnosci procesu,

¢ przedstawienie korzy$ci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania oceny zdolno$ci

procesu w zarzadzaniu jakoscia procesow wytwarzania.

e przedstawienie wynikow oceny zdolnosci procesu,

e interpretacj¢ uzyskanych wynikéw wskaznikow C, i Cyy,

e okre§lenie znaczenia wartoSci wskaznikow dla okreslenia poziomu jakosci procesu
wytwarzania, w tym okreslenia poziomu jako$ci wyrazonego w wartosci ppm,

e okreslenie korzysci zwigzanych z ocena zdolno$ci procesu w statystycznym sterowaniu
procesami wytwarzania,

e okre§lenie znaczenia oceny zdolnosci procesu w strategii doskonalenia procesu

wytwarzania/produktu.
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Opracowywanie planéw kontroli jakosci dla
= procesow wytworczych

e zapoznanie si¢ z definicja planu jakosci,

e zapoznanie si¢ ze struktura dokumentacji zarzadczej na poziomie operacyjnym
i taktycznym stosowanej w procesach wytwarzania,

e poznanie podstawowych zasad planowania operacji kontroli jako$ci w procesach
wytwarzania — kolejno$ci dziatan, sposobu postgpowania, metod, S$rodkow,
odpowiedzialnos$ci i uprawnien,

e zapoznanie si¢ z celem i znaczeniem opracowywania planu jakosci dla procesu
wytwarzania/produktu,

e zapoznanie si¢ z problematyka dotyczaca plandéw jakosci w zakresie wykorzystania
ich w kontaktach z klientem,

e zaznajomienie si¢ z praktycznymi aspektami wykorzystania planu jakosci w procesach
wytwarzania na poziomie operacyjnymi i taktycznym,

¢ nabycie wiedzy dotyczacej zasad przygotowania oraz wdrozenia plandéw jakosci,

e poznanie korzy$ci zwiazanych z zastosowaniem planéw jako§ci w procesach
wytwarzania oraz znaczenia planéw jakoSci w systemowym zarzadzaniu jako$cia
w procesach wytwarzania,

e nabycie umiej¢tnosci opracowania planéw kontroli jakosci jako dokumentu taczacego
proces wytwarzania z procesem zarzadczym,

e nabycie umiejgtnosci analizowania wymagan dotyczacych procesow wytwarzania/pro-
duktéw i wykorzystania ich podczas opracowywania planéw jakosci

¢ nabycie umiej¢tnosci prawidtowego wykorzystania planéw jakosci do analizy probleméw
jakosciowych mogacych wystapi¢ w procesie wytwarzania,

e nabycie umiejetnosci krytycznej analizy opracowanych planow jakosci, a w szcze-
golnosci oceny ich skuteczno$ci zastosowania 1 prawidlowosci (kompletnosci)

opracowania.
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e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca dokumentacji procesu wytwarzania,

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca planow jakosci,

e norm¢ PN-ISO 10005:2007 — ,,Systemy zarzadzania jakoScia — Wytyczne dotyczace
planow jakosSci”,

e przyktadowe plany kontroli jakosci,

o stanowisko komputerowe z aplikacja stuzaca do opracowywania planéw kontroli jakosci.

¢ przedstawienie zagadnien zwiazanych z zakresem dokumentacji stosowanej w procesach
wytwarzania, zarowno dotyczacej aspektow zarzadczych jak i operacyjnych,

e oméwienie celow, wymagan i zasad stosowania wytycznych zwartych w normie
PN-ISO 10005:2007 — ,,Systemy zarzadzania jako$cia — Wytyczne dotyczace planow
jakosei”,

e oméwienie celow zwigzanych z opracowywaniem i wykorzystaniem planow jakosci
W procesach wytwarzania,

e przedstawienie wzajemnych powiazan pomigdzy poszczegdlnymi dokumentami stoso-
wanymi w procesach wytwarzania, i ich znaczenia w zapewnieniu jako$ci procesu
wytwarzania/produktu,

e przedstawienie przyktadowych opracowan planoéw jakosci i ich omowienie,

e wykonanie analizy wymagan stawianych wybranemu procesowi wytwarzania/produktowi,
w tym wymaganiami klienta, specyfikacji technicznych i przepisow prawa, a takze
wymagan dotyczacych systemu zarzadzania jakoscia (wskazane jest wykorzystanie podczas
realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia nr 1 ,,Projektowanie jakosci produktow
i procesow wytworczych”),

e opracowaniu planu jakos$ci dla procesu wytwarzania lub produktu,

e omowienie zakresu kontroli jakos$ci zwiazanej z okre§lonymi w procesic wytwarzania
operacjami kontroli jakosci i znaczenia jej podczas opracowywania planu jakosci,

e omowienie korzysci i trudno$ci zwiazanych z zastosowaniem w praktyce inzynierskiej

planéw jakosci.
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e zestawienie wymagan stawianych wybranemu procesowi/produktowi, w tym wymagan

klienta, specyfikacji technicznych i przepisow prawa, a takze wymagan dotyczacych

systemu zarzadzania jakoS$cia,

e opracowany plan jakosci dla wybranego procesu wytwarzania/produktu, tres¢ planu

jakosci powinna uwzglednia¢ migdzy innymi:

O

O

O

O

zakres (okreslenie celu, oczekiwanego rezultatu, okreslenie obszaru zastosowania),

cele dotyczace jakoSci (wlasciwosci jakosciowe okreslonego obszaru, wazno$é
zagadnien dla klienta, mozliwo$¢ doskonalenia metod pracy),
odpowiedzialnosci/uprawnienia,

zakres nadzoru nad dokumentami i danymi,

zakres nadzoru nad zapisami,

zakres wymagan dotyczacych materiatow,

zakres wymagan dotyczacych pozostatych zasobow niezbgdnych w procesie
wytwarzania,

zakres wymagan dotyczacych infrastruktury i srodowiska pracy,

inne wymagania istotne ze wzgledu na jakos¢ procesu wytwarzania/produktu.

e zestawienie korelacji pomigdzy planem jako$ci a innymi dokumentami stosowanymi

w analizowanym procesie wytwarzania,

e przedstawienie korzysci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania planow jakosci

W procesach wytwarzania.

e przedstawienie opracowanego planu jakosci,

e zestawienie stosowanych dokumentéw dla analizowanego procesu wytwarzania lub

produktu,

e wnioski z analizy opracowanego planu jakosci pod wzgledem oceny jego spodjnoSci

i adekwatnosci oraz praktycznego zastosowania w procesie wytwarzania,

e okreslenie sposobu wykorzystania planu jako$ci w procesach wytwarzania, w tym ze szcze-

gblnym uwzglednieniem systemowego podejscia do zarzadzania jakoScia,

e przedstawienie korzysci wynikajacych z zastosowania planow jakosci.
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Doskonalenie procesow wytwarzania z wyko-

. rzystaniem analizy przyczyn i skutkow wad

e zapoznanie si¢ z podstawowymi metodami zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ z celami, zakresem oraz funkcjami zarzadzania jako$cia w procesach
wytwarzania, ukierunkowanego na ich doskonalenie,

e zapoznanie si¢ z wymaganiami systemowymi w zakresie zarzadzania jako$cia, w szcze-
gblnosci wymaganiami zawartymi w normie ISO 9001 dotyczacymi zarzadzania
procesem/ustuga, oraz specyfikacji technicznej ISO/TS 16949,

¢ nabycie wiedzy z zakresu zastosowania metod zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ z celem zastosowania podstawowych metod zarzadzania jako$cia
W procesach wytwarzana,

e nabycie wiedzy dotyczacej zastosowania w procesach wytwarzania metody analizy
przyczyn i skutkow wad, FMEA skrot od ang. Failure Mode and Effect Analysis,

e nabycie umiejgtnosci analizowania probleméw jako$ciowych z wykorzystaniem analizy
przyczyn i skutkow wad,

e nabycie umiejgtnosci prawidlowego wykorzystania analizy przyczyn i1 skutkéw wad
zaréwno dla procesu wytwarzania, jak i produktu,

e nabycie umiejetnosci prawidtowej interpretacji uzyskanych wynikow analizy przyczyn
i skutkow wad oraz formutowania wnioskow, w szczegdlnosci okreslania dziatan
korygujacych,

¢ nabycie umiejgtnosci prawidtowego prowadzenia analiz przyczyn i skutkow wad,

¢ nabycie umiej¢tnosci wykorzystania analizy przyczyn i skutkdow wad do doskonalenia
procesow wytwarzania oraz produktow, w tym ich interpretacji, oraz formutowania

wnioskow.

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca zagadnienia doskonalenia procesow wytwarzania,
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e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca metod zarzadzania jakoscia,
e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca analizy przyczyn i skutkdw wad i jej zastosowania,
e stanowisko komputerowe z aplikacja shuzaca do przeprowadzenia analizy przyczyn

i skutkéw wad.

e przedstawienie zagadnien dotyczacych doskonalenia proceséw wytwarzania,

¢ przedstawienie zagadnien dotyczacych metod zarzadzania jako$cia stosowanych w proce-
sach wytwarzania,

¢ przedstawienie zagadnien zwigzanych z charakterystyka analizy przyczyn i skutkow wad,

e omoOwienie celow zwiazanych z opracowywaniem i wykorzystaniem analizy przyczyn
i skutkoéw wad dla proceséw wytwarzania i produktow,

e przedstawienie przyktadowych opracowan analizy przyczyn i skutkow wad 1 ich
omoéwienie,

e omowienie znaczenia analizy przyczyn i skutkdw wad, jako metody stosowanej w praktyce
inzynierskiej do doskonalenia procesow wytwarzania i produktu, na réznych etapach
(projektowania, wytwarzania, eksploatacji),

¢ wykonanie analizy przyczyn i skutkdw wad dla wybranego procesu wytwarzania/produktu,
(wskazane jest wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia
nr 1 ,,Projektowanie jakosci produktow i procesow wytworczych”, ¢wiczenia nr 2 ,,Wybrane
narzedzia zarzqdzania jakoSciq w praktyce inZynierskiej”, ¢wiczenia nr 3 ,, Opracowywanie
planow kontroli jakosci dla procesow wytwarzania’), w tym:

o okreslenie wymagan dotyczacych produktu/procesu wytwarzania, whasciwosci produktu,

o wykonanie analizy dotyczacej okreslenia jakie potencjalne wady moga wystgpowaé
w analizowanym procesie wytwarzania lub dla analizowanego produktu,

o wykonanie analizy dotyczacej okreslenia jakie potencjalne przyczyny moga
spowodowac zdefiniowane wady produktu, niezgodno$ci w procesie wytwarzania,

o ocena stanu poprzez okreslenie ryzyka tzw. liczbg priorytetowa ryzyka RPN w oparciu
o wartosci liczb kryterialnych zwiazanych z wykrywalno$cia, znaczeniem i mozliwo$cia
wystapienia analizowanej wady, niezgodno$ci,

o okreslenie dziatan korekcyjnych,
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e identyfikacj¢ korzysci z odpowiedniego zastosowania analizy przyczyn i skutkow wad
w zakresie zarzadzania jako$cia produktu i procesu wytwarzania ukierunkowanego na ich

doskonalenie,

e opracowany arkusz analizy przyczyn i skutkéw wad dla wybranego procesu wytwarzania
lub produktu,

e dokonanie oceny uzyskanych wartoSci wskaznikow ryzyka tzw. liczby priorytetowej
ryzyka, RPN, dla poszczegdlnych wad,

e przedstawienie dziatan doskonalacych proces wytwarzania/produkt wynikajacych
z przeprowadzonej analizy,

e omowienie korzy$ci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania metod zarzadzania

jakoS$cia w procesach wytwarzania.

e wynik analizy opracowanego arkusza analizy przyczyn i skutkow wad, dla procesu
wytwarzania lub produktu, okreslenie jakie potencjalne wady przekroczyly ustalony dla
analizowanego procesu wytwarzania/produktu wskaznik RPN,

o wnioski dotyczace okre§lenia uzyskanych wartoSci wskaznika RPN, w tym roéwniez
okreslenie sposobu wykorzystania do analizy przyczyn i skutkow wad wykreséw Ishikawy,
diagraméw przepltywu, planéw kontroli jakosci,

e wnioski z analizy opracowanego arkusza przyczyn i skutkow wad dla wybranego procesu
wytwarzania/produktu, dotyczace oceny jego praktycznego zastosowania w procesie
wytwarzania,

e okreslenie sposobu wykorzystania analizy przyczyn 1 skutkow wad w procesach
wytwarzania, jako metody doskonalenia procesu wytwarzania,

e okreslenie sposobu wykorzystania analizy przyczyn i1 skutkéw wad w procesach
wytwarzania ze szczegélnym uwzglednieniem systemowego podejscia do zarzadzania
jakoscia,

e przedstawienie korzy$ci wynikajacych z zastosowania analizy przyczyn i skutkéw wad.
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Systemowe podejscie do zapewnienia jakoSci

w procesach wytwarzania

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem systemowego zapewnienia jako$ci w przedsigbiorstwach,

e zapoznanie si¢ z terminologia stosowang w systemach zarzadzania jako$cia,

e zapoznanie si¢ z celem zastosowania systemowego podejscia w procesach wytwarzana,

e zapoznanie si¢ z wymaganiami zawartymi w standardach dotyczacych zarzadzania jakoscia,
a w szczegolnosci:
o standardem ISO 9001,
o specyfikacja techniczng TS 16949,

e zaznajomienie si¢ z zagadnieniem dotyczacym systemowego podejscia do zapewnienia
jakosci w kontekscie:
o Kklienta,
o dostawcy,
o tancucha dostaw (fancucha wytworczego),

e zaznajomienie si¢ z zagadnieniem dotyczacym procesu certyfikacji systemow zarzadzania,
w szczeg6lnosci w zakresie dokumentowania systemu zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ z klasyfikacja dokumentacji systemu zarzadzania jakoscia,

e zapoznanie si¢ ze struktura dokumentacji zarzadczej na poziomie operacyjnym i taktycznym,
odpowiednia dla procesow wytwarzania,

e nabycie wiedzy dotyczacej projektowania systemu zarzadzania jakoscia w zakresie
wymagan dokumentacji, w szczegdlnosci dotyczacej procesOw wytwarzania,

e nabycie umiejgtnosci opracowywania procedur/instrukcji dla procesow wytwarzania

w przedsigbiorstwach z wdrozonym systemem zarzadzania jakoscia.

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca wymagan w zakresie systemowego zarzadzania

jakoscia,
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e prezentacj¢ multimedialnga dotyczaca zagadnien zwigzanych z opracowywaniem
dokumentacji systemu zarzadzania jako$cia,

e norm¢ PN-EN ISO 9001 ,,Systemy zarzqdzania jakosciq. Wymagania®,

e specyfikacje techniczng ISO/TS 16949 Systemy =zarzadzania jakoscia. Szczegdlowe
wymagania dostosowania ISO 9001 w przemysle motoryzacyjnym w produkcji seryjnej
oraz w produkcji czg$ci zamiennych

o stanowisko komputerowe z dostgpem do aplikacji z macierza synoptyczna.

e przedstawienie zagadnien zwiazanych z systemowym zapewnieniem jakos$ci w przedsig-
biorstwach,

e omoOwienie zagadnien zwiazanych z wymaganiami zawartymi w standardzie ISO 9001
i specyfikacji technicznej ISO/TS 16949, w szczegdlnosci w odniesieniu do dokumentacji
zwiazanej z realizacja procesu wytwarzania,

e przedstawienie zagadnien zwigzanych z zakresem dokumentacji stosowanej w procesach
wytwarzania, dotyczacej aspektow: zarzadczych i operacyjnych,

e omowienie celow zwiazanych z opracowywaniem i wykorzystaniem dokumentéw
systemowych w procesach wytwarzania,

e zapoznanie si¢ z przykladowymi dokumentami systemu zarzadzania jako$cia, w tym
z dokumentami na poziomie operacyjnym i taktycznym — bezposrednio dotyczacych
realizacji procesu wytwarzania,

e opracowanie przyktadowej procedury dla wybranego procesu wytwarzania (wskazane jest
wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia nr |1
~Projektowanie jakosci produktow i procesow wytworczych”™),

e omowienie znaczenia dokumentacji systemu zarzadzania dla zapewnienia jako$ci realizacji
procesu wytwarzania,

e identyfikacje korzysci z wdrozenia i utrzymania systemu zarzadzania jako$cia w odnie-

sieniu do procesu wytwarzania.

e zestawienie przykladowych dokumentow stosowanych w analizowanym procesie wytwarzania

(do analizy procesu nalezy wykorzysta¢ schemat blokowy wybranego procesu wytwarzania),
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e analizg waznosci poszczegdlnych dokumentdéw stosowanych w procesie wytwarzania,

¢ analiz¢ waznoS$ci poszczegdlnych operacji zaplanowanych w procesie pod wzgledem ich
znaczenia dla jakosci koncowej produktu,

e macierz synoptyczna uwzgledniajaca korelacje pomigdzy operacjami procesu wytwarzania
a przyktadowymi dokumentami stosowanymi w procesie wytwarzania,

e omoOwienie wynikajacych z opracowanej macierzy synoptycznej korelacji migdzy
poszczegdlnymi dokumentami a operacjami procesu,

e opracowang procedur¢ zapewnienia jakosci dla wybranego procesu wytwarzania, tres¢
procedury powinna uwzglednia¢ mi¢dzy innymi:
o cel (zostanie okre$lony przez prowadzacego),
o przedmiot i zakres,
o kompetencje i odpowiedzialno$é osdb zwiazanych z realizacja postanowien procedury,
o opis przebiegu postgpowania,
o dokumenty zwigzane z zakresem realizacji opracowywanej procedury,
o zalaczniki stosowane w zakresie postgpowania opisanego w procedurze,

e omowienie korzysci wynikajacych z systemowego zarzadzania jakoscia, a w tym opraco-
wywania dokumentéw systemu na poziomie operacyjnym i taktycznym,

e omowienie wymagan normy ISO 9001 i specyfikacji ISO/TS 16949 dotyczacych
dokumentacji w zakresie zarzadzania jakoscia produktu i procesu wytwarzania,

e omowienie korzysci wynikajacych z odpowiedniego zarzadzania jako$cia produktu

i procesu technologicznego.

o przedstawienie wynikow analizy macierzy synoptycznej, okreslenie dokumentdéw o znaczeniu
priorytetowym dla realizacji procesu wytwarzania, zestawienie ich zakresow oraz listy
operacji dla ktorych waga dokumentow jest najwyzsza,

e okreslenie korzysci wynikajacych z opracowywania dokumentacji zapewnienia jakosci
w procesach wytwarzania, okre$lenia znaczenia opracowanej procedury dla realizacji

procesu a w tym uzyskania planowanej jakosci procesu wytwarzania/produktu.
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Doskonalenie procesow wytworczych

« Zwykorzystaniem analizy wartosci

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem dotyczacym doskonalenia procesow,
e zaznajomienie si¢ z wspotczesnymi kierunkami doskonalenia procesow wytwarzania
zarowno w zakresie organizacyjnym i technologicznym,
e zaznajomienie si¢ z zagadnieniem dotyczacym miar oceny procesow:
o skutecznoscia,
o efektywnoscia,
e zapoznanie si¢ z metodyka analizy warto$ci w procesach wytwarzania,
e zaznajomienie si¢ z celami i funkcjami przeprowadzania analizy warto§ci w procesach
wytworczych,
e zapoznanie si¢ ze znaczeniem i charakterystyka atrybutow wspotczesnego wytwarzania:
o kosztem,
o czasem,
o jakoscia,
e zapoznanie si¢ ze sposobami okre$lania danych wejsciowych do analizy wartoSci:
O pomiarem czasu operacji procesu wytwarzania,
o pomiarem kosztoéw operacji procesu wytwarzania (metoda ABC),
¢ nabycie wiedzy dotyczacej metodyki analizy wartos$ci,
¢ nabycie umiejgtno$ci wykorzystania analizy warto§ci w procesach wytwarzania,
e nabycie umiej¢tnosci prawidtowego przeprowadzania analizy wartosci dla procesow
wytwarzania,
¢ nabycie umiejetnosci wykorzystania i interpretacji wynikdw uzyskanych z analizy warto$ci
do planowania doskonalenia proceséw wytwarzania,
e nabycie umiejetnosci obshugi aplikacji komputerowej dedykowanej do analizy wartos$ci dodane;j,
e poznanie glownych korzySci i1 trudnos$ci zwiazanych z zastosowaniem w praktyce

inzynierskiej analizy wartos$ci.
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e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca aspektow doskonalenia procesow wytwarzania,

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca analizy wartosci,

o stanowisko komputerowe z dostgpem do aplikacji komputerowej w zakresie analizy

wartosSci.

e omowienie zagadnien zwiazanych z doskonaleniem proceséw wytwarzania w zakresie

zardwno organizacyjnym, jak i technologicznym,

e omoOwienie zagadnien zwiazanych z metodyka analizy warto$ci, w tym prezentacja

przyktadowej analizy wartosci procesu wytwarzania,

e omoOwienie celow zwiazanych z przeprowadzaniem analizy warto$ci dla procesow

wytwarzania,

e omowienie znaczenia analizy wartosci, jako metody stosowanej w praktyce inzynierskiej

do doskonalenia procesow wytwarzania,

e wykonanie analizy wartoéci dla wybranego procesu wytwarzania (wskazane jest

wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportu z ¢wiczenia nr |

»~Projektowanie jakosci produktow i procesow wytworczych”), w tym:

O

O

O

O

okreslenie czasow poszczegblnych operacji procesu wytwarzania,

okreslenie kosztow poszczegodlnych operacji procesu wytwarzania,

wykonanie obliczen dotyczacych analizy wartosci z wykorzystaniem stosownej
aplikacji komputerowe;j,

ocena procesu wytwarzania poprzez analiz¢ otrzymanej wartoéci wskaznika V — wartosci
dodanej dla analizowanego procesu,

ocena obliczonej efektywnos$ci kosztowej procesu wytwarzania,

ocena obliczonej efektywnos$ci czasowej procesu wytwarzania,

okreslenie dziatan doskonalacych dla analizowanego procesu wytwarzania,

e omowienie korzysci z odpowiedniego zastosowania analizy warto$ci dla proceséw

wytwarzania, ukierunkowanych na ich doskonalenie.
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e zestawienie wynikow przeprowadzonej analizy warto$ci, w tym opracowany z wykorzy-
staniem aplikacji komputerowej wykres warto$ci dodanej dla analizowanego procesu
wytwarzania,

¢ dokonanie oceny uzyskanych wartosci wskaznikow efektywnosci oraz wskaznika

e zestawienie operacji dodajacych i1 niedodajacych wartoSci w procesie wytwarzania,
ich klasyfikacja i ocena w funkcji jakos$ci produktu,

e omowienie zaproponowanych dziatan doskonalacych proces wytwarzania wynikajacych
z przeprowadzonej analizy majacych na celu uzyskanie w zakresie jego realizacji:

O uproszczenie,
o intensyfikacjg czasowa,
O usprawnienie,
o o0szczednosé kosztowa,
e wyszczegolnienie korzysci wynikajacych z zastosowania analizy wartosci do doskonalenia

procesow wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analizy 1 interpretacja wynikow przeprowadzonej analizy
warto$ci, w tym oceny efektywnosci kosztowej i czasowej poddanego analizie procesu
wytwarzania,

e przedstawienie dzialan doskonalacych dla poddanego analizie procesu wytwarzania,
z okresleniem sposobu ich oddzialywania na poziom efektywnos$ci kosztowej i czasowej
analizowanego procesu,

e opracowanie tzw. mapy drogowej doskonalenia procesu wytwarzania ukierunkowanej
na okre$lone cele,

e przedstawienie korelacji analizy wartoSci z jakoScia procesu wytwarzania i jakos$cia
produktu.

e przedstawienie korzysci wynikajacych z zastosowania analizy warto$ci dodanej do analizy

procesow wytwarzania.
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naliza wartogci

Pl Opcje  Pomoc

= @8] clolklafi

Liczba operacii |54
Cena wyrobu; |1235

Mazwa procesu:

Dperacje nie przynoszace wartosci

|F'roces technologiczny kota zebatego

wyrobowi finalnemu Koszt. PLN Czas, h
I agazynowanis, 39,37
Tranzport 137.04 2445
Kontrola jakosci 1EE.39 2,307
Razem 3428 4753

Catkowity koszt procesu: |925,U4
Catkowity czas procesw: |12BD2

Efektypunadé kozztowa pracesu Ek = B29822 %

Efektywnodé czasowa procesy By = BZE73. %

Lp. |Poszczegdlne operacie procesu |Operacja  |Praynosi? |Czas operacii, b |Koszt operaci, PLM | Skumulowany koszt, LAY

1. |Zakup materiaky Tak 2,70 27 0,002
2 |Kontrola Kantrola — |Mie 0150 10,82 1352 0.002
3 |Magazynowanie Magazyn  |Mie 0,364 26,25 39,77 0,002
4, |Tranzpart Tranzport  |Mie 0,150 1082 50,55 0,002
5 |Ciecie Witwarzatie| T ak. 0,005 036 80,95 0,041
B |[Znakowanie ‘wWittwarzanie| T ak. 0,003 064 51.59 0.041
7. |Planowanie Wibwarzanie| T ak 0,020 1.44 53,02 0,042
8 |Kontrola migdzpaperacyina Kantrala Mie 0,007 0,50 53,53 0.042
9 |Cigcie Witwarzarie| T ak 0110 793 B1.4E 0,043
10, |Znakowanie Witwaarzanie| T ak. 0010 0,72 B2.18 0.05

Rysunek 1. Okno aplikacji komputerowej do analizy wartosci w procesie wytwarzania

5 o 15

25 30

Wylres wartosci dodanej

3540

45 30 55

- - operacje nie przynoszace zysku
- - operacje przynoszace zysk

60 65 70 F5 80 85 90 95

100

Rysunek 2. Wynik analizy wartosci dla przyktadowego procesu wytwarzania
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Doskonalenie jakosci procesow wytwarzania

. W oparciu o cykl Shewharta-Deminga

e zapoznanie si¢ z zagadnieniem dotyczacym doskonalenia procesow wytwarzania,

¢ zaznajomienie si¢ z koncepcjami doskonalenia opartymi na cyklu Shewarta-Deminga:
o podstawowym — PDCA (Planuj, Wykonaj, Sprawdz, Dzialaj),

o rozszerzonym — DMAIC (Definiuj, Mierz, Analizuj, Doskonal, Kontroluj),
e zapoznanie si¢ z koncepcjami doskonalenia procesow:

o Six Sigma,

o Kaizen,

e nabycie wiedzy w zakresie znaczenia, funkcji i zastosowania metod i1 narzedzi zarzadzania
jakos$cia w procesie doskonalenia procesu wytwarzania,

e nabycie praktycznej umiejetnosci rozwiazywania problemoéw jakosciowych z wykorzy-
staniem metod 1 narzedzi zarzadzania jako$cia w oparciu o metodologi¢ Kaizen
i Six Sigma,

e nabycie praktycznej umiejetnosci wykorzystania i interpretacji wynikéw uzyskanych
z zastosowania poszczegolnych metod i narzgdzi jakosci w procesie doskonalenia procesu
wytwarzania,

e nabycie wiedzy w zakresie planowania i wdrazania skutecznych rozwigzan dotyczacych
usprawnien w procesach wytworczych stanowiacego strategi¢ doskonalenia,

e zapoznanie si¢ z kompleksowym podej$ciem do zardwno operacyjnego przeprowadzania
kontroli, zespotowego rozwigzywania problemow i systematycznego doskonalenia jakosSci
proces6w wytworczych,

e zaznajomienie si¢ z zagadnieniem oddzialywania na §wiadomo$¢ pracownikéw w zakresie
rozumienia procesu doskonalenia i wdrazania rozwiazan majacych na celu skuteczne

i efektywne utrzymanie systemu sterowania procesem.

142 M.T. Roszak



Zarzadzanie jakoscia w praktyce inzynierskiej

e prezentacj¢ multimedialng dotyczaca zagadnienia doskonalenia systemow wytwarzania
w oparciu o cyklu Shewarta-Deminga,

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca metodologii Six Sigma,

e prezentacj¢ multimedialna dotyczaca metodologii Kaizen,

o stanowisko komputerowe z dostgpem do programu Excel lub pakietu Statistica.

e omoOwienie zagadnien zwiazanych z doskonaleniem procesow wytwarzania w ujgciu
holistycznym oraz roli inzynieria w doskonaleniu proceséw wytwarzania,

e zapoznanie si¢ z metodyka rozwiazywania problemow oparta o cykl Shewarta-Deminga
i mozliwoscia jego implementacji w analizie procesow wytwarzania,

e omowienie zagadnien zwigzanych z koncepcjami doskonalenia proceséw wytworczych
w oparciu o metodologi¢ Six Sigma i Kaizen,

e omowienie zagadnien zwiazanych z wykorzystaniem do doskonalenia koncepcji cyklu
Shewharta-Deminga,

e prezentacja wybranych przyktadow doskonalenia proceséw w oparciu o metodologig
Six Sigma i Kaizen,

¢ analiz¢ wybranego problemu (wady, niezgodno$ci) dotyczacego analizowanego procesu
wytwarzania (wskazane jest wykorzystanie podczas realizacji niniejszego ¢wiczenia raportow
z ¢wiczen: nr 1 ,,Projektowanie jakosci produktow i procesow wytworczych”, nr 2 ,,Wybrane
narzedzia zarzqdzania jakosciq w praktyce inzynierskiej”, nr 3 ,,Wykorzystanie histogramow
do oceny procesow wytworczych”, nr 4 | Projektowanie kart kontrolnych dla procesow
wytworczych”, nr 5 ,,Ocena zdolnosci jakosciowe] procesow wytworczych”, nr 7 ,,Doskona-
lenie procesow wytwarzania z wykorzystaniem analizy przyczyn i skutkow wad”), w tym:
o okreslenie problemu krytycznego w analizowanym procesie wytwarzania, ktdrego

ma dotyczy¢ analiza,
o analiz¢ raportdow z ¢wiczen nr 1+5, 7, pod wzglgdem wykorzystania uzyskanych
wynikdw w analizie postawionego problemu, systematyzacja dost¢pnych informacji

na temat problemu w procesie wytwarzania,
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o analiz¢ zorientowana na wskazanie przyczyn wystgpowania analizowanego problemu
W procesic wytwarzania, w tym wykorzystanic do sformutowania odpowiednich
wnioskéw informacji zawartych w analizowanych raportach,

o identyfikacj¢ rozwigzan majacych na celu udoskonalenie procesu wytwarzania
w zakresie analizowanego problemu, majacych na celu w pierwszej kolejnosci
usunigcie zidentyfikowanego problemu krytycznego.

e okreSlenie dzialan zwiazanych z doskonaleniem procesu wytwarzania, identyfikacje
korzysci z odpowiedniej realizacji procesu doskonalenia w zakresie procesoOw

wytwarzania.

e krotki opis problemu wybranego do analizy,

¢ przeprowadzona identyfikacja przyczyny powstawania danego problemu,

e prezentacja wynikow oceny informacji zawartych w raportach z ¢wiczen i ich znaczenia
dla analizowanego problemu — lista,

e opracowany arkusz analizy doskonalenia dla wybranego problemu w procesie wytwarzania,

e przedstawienie dziatan doskonalacych proces wytwarzania wynikajacych z przepro-
wadzonej analizy,

e przedstawienie korzysci wynikajacych z odpowiedniego zastosowania podejscia do dosko-

nalenia procesow wytwarzania.

e przedstawienie wynikow analizy i interpretacja przeprowadzonego Kaizena dla wybranego
mozliwego do wystapienia w rzeczywistych warunkach problemu w trakcie procesu
wytwarzania,

e wnioski z analizy opracowanego arkusza doskonalenia dla wybranego procesu wytwa-
rzania, dotyczace oceny jego praktycznego zastosowania w procesie wytwarzania,

¢ przedstawienie korzysci wynikajacych z zastosowania metodyki opartej o cykl Shewarta-

Deminga do doskonalenia proceséw wytwarzania.
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Diagnoza problemu

‘ Przeanalizowanie obecnej sytuacji ‘

l

‘ Wyznaczenie wynikow koncowych |

l

‘ Zdefiniowanie przyczyn problemu

l

T
Dziatanie 1
1

‘ Podejmowanie decyzji |

l

’ Wdrazanie podigtych decyzji |

)

‘ Ocena wprowadzonych rozwigzan |

l

‘ Wadrazanie nowego standardu organizacji ‘

|

N~

Rysunek 1. Schemat postepowania w cyklu PDCA (wg. H. Obora)

KAIZEN / PDCA
Temat:
PLAN —) Do
Wykorzystanie odpowiednich narzedzi i metod zarzadzania jakoécig do analizy - Opis proponowanego rozwigzania.
okreslonego problemu w tym np. wykres Ishikawy, metody 5 Why,
)
4 (usuwajace skutek)
- opis problemu (sytuacji), w tym okreslenie rodzaju strat,
- okreslenie przyczyny,
- 2definiowanie cele.
ACT | (— CHECK
- ustalone dziatania (wystandaryzowane), - jaki poziom poprawy zostanie uzyskany
- czy sq wymagane dodatkowe dziatania dla uzyskania po! ) celu? przez zaproponowane rozwigzanie?
- czy cel zostat osiagniety?
- jakiego rodzaju dziatania kontrolne nalezy
wprowadzié w zwigzku z zaproponowanym
rozwigzaniem?

Rysunek 2. Przykiad aruksza kaizen /PDCA
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