Zarzadzanie jakoscia w praktyce inzynierskiej

2. Struktura zarzadzania jakosScia

2.1. Zarzadzanie jakoScia

Zakres dzialan inzynierskich oraz wspolczesnego rozumienia misji dziatalnosci inzy-
nierskiej jak przedstawiono powyzej warunkuje znajomo$¢ oraz stosowanie w praktyce
odpowiednich mechanizméw zarzadzania popartych wiedza o jako$ci zar6wno w zakresie:

e zagadnien teoretycznych zwiazanych z dyscyplinami nauk jak: organizacja i zarzadzanie,
nauki spoteczne, ekonomia, psychologia i socjologia, matematyka, statystyka, informatyka,
ekologia, prawo;

e a takze zagadnien praktycznych dotyczacych takich zagadnien jak: technologia, materiato-
zZnawstwo, towaroznawstwo, projektowanie i konstruowanie, metrologia, informatyka i sys-
temy sterowania, ekonomia zarzadcza, ochrona srodowiska, prawo gospodarcze.

Zadaniem inzyniera w zakresie proceséw wytwarzania jest konkretyzowanie jakoSci
poprzez definiowanie wymagan wlasciwosci wyrobu, cech technicznych wyrobow, parametrow
procesOw oraz operatywne i racjonalne zarzadzanie jakoScia we wszystkich etapach procesu

wytwarzania — rysunek 10.

ZARZADZANIE JAKOSCIA

Polityka jakosci Doskonalenie jakosci
Planowanie jakosci Sterowanie jakoscia Zapewnienie jakosci
e Produkt (wymagania e Sterowanie procesem o Prowadzenie
jakosciowe, (regulacja, dziatania dokumentagciji
specyfikacja) zaradcze i korygujace) dowodowej
e Proces (parametry o Badanie jakosci o Dane o jakosci
jakosciowe, plan o Przeglady o Decyzje jakosciowe
badan, mechanizmy o Audity jakosci
regulacji)

Rysunek 10. Struktura zarzqdzania przez jakosé
(wg A. Hamrol, W. Mantura: Zarzqdzanie jakosciq, teoria i praktyka.
Wydawnictwa Naukowe PWN, Warszawa-Poznan, 1999)

2. Struktura zarzadzania jako$cia 35



Open Access Library
Volume 1 (31) 2014

Znajomos$¢ odpowiednich metod i narzedzi zarzadzania jakoscia oraz ich zastosowanie

w procesie produkcyjnym w praktyce inzynierskiej stanowi fundamenty skutecznej realizacji

strategii doskonalenia procesow i produktéw. Tablica 3 prezentuje kolejne etapy cyklu projekto-

wania jakoS$ci oraz okresla podejmowane w tym zakresie dziatania i opracowywane zapisy.

Rysunek 11 przedstawia sposob kreowania jakoséci w przedsigbiorstwie produkcyjnym.

Tablica 3. Dzialania i zapisy zwiqzane z projektowaniem jakosci

Etap Dzialanie Zapis
- projekt/organizgcja projektu
Planowanie - analiza wymagan i oczekiwan - wymagania proj cktowe
. - budzet
projektu dotyczacych produktu - specyfikacja produktu
- projekt koncepcyjny

- przeglad projektu wyrobu

- przeglad funkcjonowania wyrobu

- rysunki zlozeniowe i modele 3D Ki czedei

i ki czedei i modele 3D - rysunki czgsci

rysunki czg$ci i modele ki Zlozeni
Proiekt bu |- fikac] L - rysunki ztozeniowe
jekt wyrobu | - specyfikacja czgs$ci, znaczace - lav-out procesu

charakterystyki i tolerancje ) lis};a malt)erialowa

- projekt montazu

- projekt produkcji

- zagadnienia techniczne
Waldaia |7 o

roduktu A . 1A plan e

p - dziatania dla spelnienia wymagan klienta | - wyniki testow

- przeptyw procesu (flow chart)

- opinie od inzynieréw projektujacych -~ flow chart

. narzedzia . .. .

Wstepny projekt | wymagania, co do narzedzi projekt parzqdm i przyrzadow
procesu . . . produkcyjnych

i wyposazenia produkcyjnego  Koszt wiw

- koszt narzgdzi i wyposazenia

produkcyjnego

- zagadnienia jako$ciowe dla produktu
Planowanie - DFMEA/PFMEA - DFMEA/PFMEA
jakosci - plan kontroli dla rozpatrywanej fazy - plan kontroli

projektu

Zrodto dostaw

- wybor dostawcow i zgodnos$ci
- produkcja, wydajnos¢, jakosé¢
- specyfikacje pakowania

- plan dostawcow

Koszt produktu

- poréwnanie obecnego kosztu

- analiza kosztow
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Zewngtrzne osiagnigcia
naukowe i technologiczne

Kultura organizacyjna

Zaawansowanie zzL D ied
spoteczne \ }a wiedza
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— —— e — f— — — — — —
L. .4 L
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|
y —_
Utylizacja

Rysunek 11. Budowa jakosci produktu (F. Mroczko, Zarzqdzanie jakoScia, Walbrzyska
Wyzsza Szkota Zarzqdzania i PrzedsigbiorczosSci, Watbrzych, 2011)

Ponizej dokonano charakterystyki poszczegélnych etapow zarzadzania jakoscia.

2.2. Planowanie jakosSci

Planowanie jakosci stanowi pierwsze ogniwo w tancuchu ksztattowania jakosci wyrobu
oczekiwanej przez klienta. Wedlug A. Feigenbauma: ,proces planowania jakosci to proces

postepowego myslenia dotyczqcy sekwencji dziatan koniecznych dla realizacji planowanych
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zamierzen pozwalajqcych na osiggniecie okreslonych celow”; A. Munro definiuje planowanie
jakosci jako ,proces identyfikacji dziatan koniecznych dla osiqgniecia celow jakosciowych”;
norma PN-ISO 9000 stanowi, iz przez ,,planowanie jakosci rozumie sie dziatania ukierunkowane
na ustalenie celow dotyczqcych jakosci, okreslenie procesow operacyjnych i zwiqzanych z nimi
zasobow niezbednych do osiagniecia celow dotyczacych jakoSci”.

Planowanie jakos$ci musi charakteryzowac¢ si¢ systematycznos$cia, gdyz stanowi podstawowy
wymog prawidlowego funkcjonowania i efektywnego zarzadzania jako$cia w przedsigbiorstwie.
Skuteczno$¢ planowania jakos$cia zwiazana jest z ciaglym procesem jej monitorowania we
wszystkich kolejnych dzialaniach inzynierskich. Poprzez monitorowanie a w wyniku tego
podejmowane dziatan doskonalacych dazy si¢ do osiagnigcia poziomu tzw. ,zera defektow”
W procesie wytwarzania.

Planowanie jakosci jest systematyczna metoda okreslania i realizowania dziatan koniecz-
nych do zapewnienia, ze produkt lub ustuga spelni oczekiwania klienta.

Etap planowania jakosci dotyczy zaréwno okreslenia jakosci wyrobu jak 1 procesu
wytwarzania. Jako$¢ wyrobu 1 jako$¢ procesu sa komplementarne i nierozerwalne. Brak
umiejgtnosci wspotpracy w tym wzglgdzie migdzy inzynierami konstruktorami/projektantami,
technologami i inzynierami produkcji warunkuje mozliwo$¢ wystapienia znacznych iloSci
niezgodnosci w trakcie realizacji procesu wytwarzania czy na etapie uzytkowania wyrobu.

Planowanie jakoSci wyrobu zwiazane jest z okre§leniem kryteriow potrzebnych do
zapewnienia, ze wyrob bedzie spelnial wszystkie zwigzane z nim wymagania. Pierwszym
i nadrzgdnym dziataniem jest okreSlenie kryteriow jakosci, ktorych okres§lenia nalezy szukaé
miedzy innymi w wymaganiach klienta, ale réwniez przepisach prawa, a takze technolo-
gicznosci materiatu, konstrukcji i procesu, analizach ekonomicznych, istniejacych kwalifi-
kowanych procedurach wytwarzania.

Planowanie jako$ci wyrobu wiaze si¢ z realizacja w wielu obszarach i na wielu poziomach
organizacji przedsigbiorstw dzialan zwiazanych z przegladem wynikéw planowania, weryfikacja
projektow, zatwierdzaniem i walidacja projektow zaréwno dotyczacych wyrobow jak i procesow.
Skuteczno$¢ operacji planowania jakosci wyrobu i procesu zalezy od zaangazowania
wszystkich ogniw tancucha wytworczego oraz rzetelnosci wykorzystywanych informacji.

Korzysci ptynace z planowania jakoéci wyrobu i procesu zwiazane sa z zapewnieniem
uniknigcia wymogu wprowadzania zmian w trakcie realizacji procesu wytwarzania doty-

czacych np. postaci konstrukcyjnej wyrobu czy parametréow technologicznych obrobki,
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osiagnigcia przez wyroby wymagan stawianych przez klienta, uzyskania wynikow techniczno-
ekonomicznych na zaktadanym poziomie.

Dziatania zarzadcze w zakresie planowania jako$ci wyrobu i procesu w praktyce inzynierskiej
zwiazane sa z opracowywaniem takich dokumentow jak: procedury pracy, instrukcje robocze
czy plany jako$ci wyrobu/procesu.

W zakresie zarzadzania jakoécia na etapie jej planowania wazne jest zaangazowanie
wszystkich dzialéw organizacyjnych przedsigbiorstwa, gdyz planowanie jakosci dotyczy takze
takich dziatan jak jako$¢ zakupywanych materiatdw czy okreslenie jakosci dziatan, tzw.
outsourcingowych realizowanych w procesie wytwarzania.

Na etapie planowania jako$ci powinno wykorzystywaé si¢ réozne metody z zakresu
zarzadzania jakoscia, 1 tak w zakresie identyfikacji technicznych cech jako$ci wyrobu
skutecznie mozna okresla¢ wymagania klienta wykorzystujac metod¢ QFD ang. Quality
Function Deployment — Rozwinigcia Funkcji Jakosci (potocznie zwana ,,domem jako$ci” ze
wzgledu na wyglad przyjgtego formularza jej realizacji) jak rowniez FMEA ang. Failure Mode
and Effects Analysis — analiza przyczyn i skutkow wad wspomagajaca nas w okresleniu ryzyka
zwiazanego z procesem wytwarzania i wyrobem (DFMEA — FMEA projektu, PFMEA —
FMEA procesu).

Praktyczne planowanie jako$ci dotyczy wielu obszarow dziatalno$ci przedsigbiorstw
poczawszy od samej istoty zrozumienia oczekiwan klienta, oceny mozliwosci przedsigbiorstwa
w zakresie planowanego procesu wytwarzania, w tym poziomu jako$ci maszyn i urzadzen, ich
wydajnosci czy sposobie informowania klienta o ewentualnych zmianach, metodach zbierania
danych w procesie i ich dokumentowania oraz wykorzystania w procesie sterowania.

Planowanie jakos$ci ma charakter przede wszystkim prewencyjny tzn. powinno si¢ dazy¢ do
takiego zaplanowania wyrobu i procesu dla ktorego na tym etapie podjeto wszelkie mozliwe
dziatania majace na celu zapobieganiu wystapienia wad/niezgodnosci w procesic wytwarzania,
podejmujac i planujac dzialania prewencyjne. Rysunek 12 prezentuje realizacje planowania
jakosci.

Wspotczes$nie jednym z obszardw, ktory w znaczacy sposob odgrywa role w planowaniu
jakosci jest zarzadzanie technologia postrzegane jako rewolucjonizujace w procesach plano-
wania a takze do planowania nowych wyrobow.

Planowanie jakosci wyrobu, jak i planowanie jako$ci procesu powinno by¢ poparte

wszechstronng wiedza, dostgpem do rzetelnych i aktualnych informacji, biorac pod uwagg
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réznorodno$¢ i komplementarno$¢ praktycznych dziatan inzynierskich zwiazanych z inzynieria
jakos$ci, procesem zaopatrzenia, organizacja produkcji, systemem pomiarowym, systemem

zarzadzania, systemem monitorowania i sterowania produkcja, kwalifikacja personelu.

Istniejqce procesy i produkty

Identyfikacja klienta

Lista klientéw

Identyfikacja potrzeb klienta

Potrzeby klientow przedstawione w jezyku
klienta

N Ttumaczenie

Potrzeby klientow wyrazone w jezyku
organizacji

Ustalanie jednostek miar

< Jednostki miary

Ustalanie pomiaréw

Potrzeby klientow wyrazone za pomocq ustalonych
Jjednostek miar

> Rozwdj produktu

Cechy produktu

Optymalizacja projektu
produktu

ZASOSOWANIE POMIAROW

< Cele produktu

Rozwdj procesu

Cechy procesu

Optymalizacja: proby
mozliwosci procesu

Proces gotowy do przetransferowania

Wdrozenie

Proces gotowy do uruchomienia

Rysunek 12. Planowanie jakosci jako proces

Pewna pointa planowania jakosci niech beda stowa J. Jurana, iz ,jakos¢ nie jest dzietem

przypadku — musi by¢ zaplanowana”.
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2.3. Sterowanie jakoScia

Uzyskanie wyrobow spelniajacych wymagania zwigzane jest z wdrozeniem w przedsig-
biorstwie mechanizmu sterowania jakoscia. Wejsciem do procesu sterowania jako$cia
wytwarzania sg ustalenia pochodzace z etapu planowania jako$ci — stanowia one kryteria oceny
jakosci. Idea sterowania procesem wytwarzania polega na wdrozeniu takich mechanizmow
zarzadzania, ktore pozwola na biezaca analizg informacji pochodzacych z procesu wytwarzania
zgodnie z rysunkiem 13, i podejmowaniu na tej podstawie odpowiednich decyzji. Sterowanie

jakoscia $cisle zwiazane jest z organizacja kontroli w procesie wytwarzania.

OK

T

tak

nie

Akcje
korekcyjne

A4

PROCES

Rysunek 13. Idea sterowania procesem wytwarzania

Sterowanie jakos$ciag ma za zadanie doprowadzenie do sytuacji w ktorej wdrozone metody
zarzadzania jakos$cia w procesie wytwarzania zmierzaja do uzyskania stanu w ktérym wyrdob
koncowy zawsze spenia okreslone wymagania.

Sterowanie jakoscia obejmuje migdzy innymi: analiz¢ narzedzi i parametrow procesu,
oceng technologii sterowania procesem, nadzorowanie procesu kontroli jako$ci, oceng
wydajnosci procesu, oceng jako$ci wyrobu oraz analizowanie, korygowanie i doskonalenie
parametrow procesu i wyrobu, wykorzystanie i analiz¢ w zakresie dostgpnos$ci i adekwatnosci
dokumentacji dotyczacej procesu, nadzoru nad systemem pomiarowym, stosowanie systemu
dotyczacego zagadnien identyfikacji i identyfikowalnosci, oceng jako$ci maszyn.

Jednakze jednym z najwazniejszych elementéw sterowania jakoscia jest dystrybucja

informacji dotyczacych zdarzen w procesie.
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2.4. Zapewnienie jakosci

Zapewnienie jakoSci stanowi w procesach wytworczych podejmowanie dziatan, ktorych
celem jest zapewnienie produkcji wyroboéw o ustalonej jakosci. W zakresie wytwarzania nalezy
wdrozy¢ odpowiednie mechanizmy zarzadzania, ktore beda stuzyé potwierdzeniu skutecznosci
zastosowanych rozwiazan ukierunkowanych na oceng jakosci.

Zar6éwno sterowanie jak i1 zapewnienie jakoSci jest dzialaniem systematycznym. Zapewnienie
jakosci w procesach odbywa si¢ z wykorzystaniem kontroli jakosci i SPC, rysunek 14 okresla
strukturg systemu zapewnienia jako$ci w przemysle maszynowym. Kontrola procesu wytwa-
rzania odbywa si¢ na podstawie dokonywanych pomiaréw dotyczacych cech wyrobu oraz

poprzez metrologiczny nadzoér nad parametrami realizacji procesu.

| Zapewniania I
SPC

P= == = et = = == = e |

Kartrala proces

|
| *Komirola Kaontrala

|
| sharaklenystyk allesrsalywisa : FIASEYN pararnebice
P TTHATCAAD- eyl produkey [nych proces i
geameairyczmych zgadmyiniczgodny | | (o bimrki, nastav
1| »Cach matarialowsel [uaellasag) 1 i ki, urzgelzad
| linnych 1
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Rysunek 14. Ogolna struktura systemu zapewnienia jakosci wyrobow w przemysle
maszynowym (J. Gawlik, J. Stadek, A. Ryniewicz, M. Kowalski, A. Gaska, Wielofunkcyjna
ocena jakosci urzqdzen technologicznych i wyrobow, Inzynieria Maszyn, R. 15, z. 3, 2010)

Zapewnienie jakosci i sterowanie jakoscia stanowia wazne ogniwo w realizacji postulatow
zarzadzania jakoscia, a w procesie wytwarzania warunkuja osiagnigcie celow i zatozen dla
niego okreslonych.

Zapewnienie jakoSci dotyczace wytwarzania i produktu rozpoczyna etap projektowania. Nie

ulega watpliwosci, Zze najlepiej przeprowadzony proces wytwarzania nie zapewni wysokiej
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jakosci, jesli nie bgdzie ona zawarta juz w samym projekcie. Definiowanie cech jakosciowych
produktu i procesu odbywa si¢ na etapie projektowania procesu technologicznego. Strategiczne
znaczenie ma wspolne wspotdzialanie inzynieréw konstruktoréw z inzynierami technologami,
gdyz wyniki ich pracy warunkuja pracg inzynieréw produkcji i stanowia o koncepcyjnym i prak-
tycznym poziomie jakos$ci. Skoordynowanie dzialan wszystkich etapéw projektowania zwiazane
jest z zastosowaniem tzw. projektowania wspotbieznego (ang. Concurrent Engineering), w ktorym
poszczegodlne etapy: konstruowania, wykonania prototypu, badania prototypu, nanoszenia
poprawek i korekty, a nastgpnie zaprojektowania i wykonania oprzyrzadowania konstrukcyjnego,
sa — na ile jest to mozliwe — wykonywane roéwnolegle w oparciu o ciagle przekazywanie
informacji o uzyskiwanych wynikach. Projektowanie wspotbiezne w stosunku do projektowania
szeregowego (ang. Sequential Engineering) pozwala na podnoszenie jakosci wyrobu, obnizke
kosztow oraz skrocenie czasu.

Projektowanie procesow zwiazane jest z projektowaniem procesdéw technologicznych, ma ono
na celu zapewnienie warunkoéw gwarantujacych uzyskanie jakosci wykonania, zgodnej z jakoscia
projektowa wyrobu. Projektowanie procesu technologicznego obejmuje migdzy innymi:

e zaprojektowanie operacji procesu technologicznego,
e dobor urzadzen i maszyn technologicznych,
e zaplanowanie dziatan kontrolnych.

Zapewnienie jakosci Scisle wiaze si¢ z opracowaniem dokumentéw dotyczacych procesu
wytwarzania, ktore pozwalaja go realizowa¢ i nadzorowac majac na uwadze uzyskanie jakosci
docelowej produktu, do takich dokumentow naleza migdzy innymi: instrukcje robocze, karty

procesow, plany jakos$ci, procedury wykonawcze.

2.5. Doskonalenie jakosci

Istota doskonalenia zwigzana jest z ewolucyjnym (ciaglym) rozwojem w catym obszarze
przedsigbiorstwa na kazdym jego poziomie majac na uwadze kontekst organizacji.

Doskonalenie stanowi predykatyw, ktorego celem jest $Swiadome poszukiwanie drog i osia-
ganie korzy$ci dla organizacji a tym samym dla jej klientow.

Doskonalenie w przedsigbiorstwie dotyczy swym zakresem dzialan, proceséw i systemu,
dotyczy takze personelu i produktu.

Doskonalenie realizowane jest poprzez ,,dziatania majqce na celu zwiekszenie zdolnosci do
spetniania wymagan” wg normy ISO 9000:2006. Doskonalenie dla przedsigbiorstw powinno

by¢ celem samym w sobie, rownym co do zasadno$ci samej istoty dziatalnoSci przedsigbiorstw.
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Doskonalenie jakosci stanowi czg§¢ zarzadzania jakoscia ktora ukierunkowana jest na
zwigkszenie zdolno$ci do spetnienia wymagan dotyczacych jakosci — wg normy ISO 9000:2006.
Doskonalenie powinno charakteryzowac¢ si¢ sita wptywu na skutecznos¢ i efektywnos$¢ dosko-
nalonych procesow, obszaroéw etc.

Doskonalenie traktowane jako filozoficzny fenomen o znaczeniu praktycznym odgrywa
znaczaca rolg¢ w budowaniu $wiadomosci jakosciowej pracownikoéw, poprzez uswiadomienie,
iz kazde dzialanie powinno by¢ ukierunkowane na poszukiwanie nowej jako$ci, nowych
wartosci. Zrozumienie potrzeby doskonalenia wynikajacej z natury rzeczy, iz otaczajacy nas
materialny §wiat produktow inzynierskich moze, na nawet powinien by¢ doskonalony lezy
u podstaw poszukiwania nowe;j jakosci.

Pojecie doskonalenia nierozerwalnie wiaze si¢ z postacia W.A. Shewharta i W.E. Deminga,
i spopularyzowanej koncepcji przedstawiania idei jakosci, jako nieckonczacej si¢ spirali nastg-
pujacych po sobie zdarzen — rysunek 15:

e Plan — planowanie, opiera si¢ na rozpoznaniu szans i mozliwosci, to rdéznice pomigdzy
oczekiwaniami klienta dotyczacych jakosci a samym wyrobem, wyznaczaja zakres prac
konstrukcyjnych, organizacyjnych, procesowych;

e Do — wykonanie udoskonalonego wyrobu, najczeséciej w skali laboratoryjnej, prototypowej;

e Check — sprawdzanie, czyli analiza danych statystycznych uzyskanych w wyniku testowania
poprawionego wyrobu;

e Act— dziatania wykorzystujace rozpoznanie mozliwosci oraz testow z trzeciego etapu.

Sygnal Sygnal
wejsciowy 1-PLAN 4-ACT wyjsciowy
Wykryj ..okazje” Wykorzystaj
do ulepszenia wykryta ,,okazje”
—— produktu do ulepszenia ———
lub/i procesu produktu
lub/i
Przygotuj | procesuy, Zmodyfikuj
plan dzialan kontrolowany
korekeyjnych proces
2-DO 3-CHECK
Zbadaj podstawy Zbadaj ponownie
teoretyczne rozwigzania
i zaproponuj i wybierz
rozwigzanie rozwigzanie
problemu najlepsze
Wykonaj Sprawdz
zaplanowane otrzymane
modyfikacje rezultaty

Rysunek 15. Cykl Shewharta-Deminga — PDCA na podstawie A. Iwasiewicz
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Cykl PDCA jest algorytmem pracy nad doskonaleniem jakosci, ma on wiele postaci
w zalezno$ci od celow planowanych dziatan oraz uczestnikoéw planowanej poprawy.

Doskonalenie w zakresie swej zasadno$ci odnosi si¢ w najwigkszym stopniu do zwigk-
szania konkurencyjnosci przedsigbiorstw.

Doskonalenie z perspektywy dziatan inzynierskich wiaze si¢ z wdrazaniem udoskonalen na
poziomie operacyjnym i taktycznym, stanowi jeden z priorytetowych obszarow dziatalnosci
inzynierskiej ukierunkowanej na kreowanie jakosci produktow i procesow wytwarzania.

Wystepowanie niezgodnosci — wad w procesach produkcyjnych jest punktem wyjscia do
podejmowania dziatan doskonalacych, wazne jest, aby rzetelnie zdiagnozowa¢ zrodto niezgod-
nosci i podja¢ dziatania doskonalace, tak by w przysztosci problem ten juz si¢ nie pojawit.

Istota doskonalenia zwiazana jest z ugruntowana $wiadomoscia i pragmatycznym stoso-
waniem zasad, norm, metod i narzedzi w zakresie zarzadzania jakoscia. Kreowanie wérod
pracownikow $wiadomoséci odnosnie ciaglego doskonalenia tj. dziatan majacych na celu
zwigkszenie zdolnoéci do spetnienia wymagan rozumianych jako potrzeby lub oczekiwania
ustalone, przyjgte zasadami lub normami jest najwazniejsze dla potrzeb rozwoju organizacji —

rysunek 16.

OSIAGNIECIE STANU OKRESLONEGO

SWIADOMOse > DOSKONALENIE
NORMY |

T

l—[ ZASADY
, 1 "

[ ORGANIZACJA ]

—

Rysunek 16. Doskonalenie w organizacji

Przekonanie pracownikéw o stusznosci podejmowanych dziatan doskonalacych dotyczacych
produktow, procesow i systemOw oraz potrzebie rzeczywistego zaangazowania kazdego z nich
W te prace stanowi podstawe wdrozenia zasady ciaglego doskonalenia. Doskonalenie wymaga

nieustanego weryfikowania i stawiania celow, ktore nadaja kierunek doskonalenia. Ideg ciaglego
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doskonalenia i zwiazany z nig cykl Shewharta-Deminga nalezy traktowa¢ jako podstawowy

element skutecznego dziatania. Rysunek 17 prezentuje podejscie do ciagtego doskonalenia.

7

weryfikacjka
doskonalgca

/

5. Przewidywane
dalsze
prowadzenie

\

ustalona
korelacja

\

4. Kierunki ,

zZmiany,
mierniki

1. Oczekiwania
klineta

J

STALA
SWIADOMOSE

PRACOWNIKOW

N

wybdr
)
2. Kluczowe

procesy
izadania

)

identyfikowanie

i

J

3. Mierniki
kluczowych
proceséw

Rysunek 17. Schemat ciqglego doskonalenia wg T. Greber

Wykorzystanie cyklu PDCA do doskonalenia proceséw czy produktéw zwiazane jest z praca

zespotu interdyscyplinarnego, postgpujacego wg ponizszego schematu:

a) PLAN - planu;:

+ identyfikacja potencjalnych probleméw/mozliwosci usprawnien,

» selekcja problemu, wg przyjetych kryteriow,

+ analiza danych dotyczacych problemu,

» ustalenie celu/6w doskonalenia,

» okreslenie ,,drog” osiagnigcia celow,

» ocena korzysci i kosztow alternatywnych rozwiazan,

* wybor rozwiazania optymalnego,

* opracowanie planu wprowadzenia udoskonalenia tacznie z ilo§ciowymi miarami;

b) DO — wykonaj:

* wdrozenie planu,

* dokumentowanie danych i monitorowanie efektow;
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c¢) CHECK - sprawdz:
» analiza danych po wprowadzeniu udoskonalen i por6wnanie ich z ustalonymi celami,
* ocena uzyskanych efektow;
d) ACT — dziala;:
* dokumentowanie wprowadzonych zmian, opracowanie standardu wdrozenia,
» szkolenia i monitorowanie procesu.
w razie probleméw podjecie kolejnych dziatan doskonalacych, rozpoczynajac caly cykl.

Ciagle doskonalenie jest jedna z zasad TQM. Kompleksowe zarzadzanie jakoS$cia opiera si¢
na udziale wszystkich pracownikow przedsigbiorstwa ukierunkowanym na osiagnigcie dlugo-
trwatego sukcesu dzigki zadowoleniu klienta. Wylacznie poprzez zrozumienie wartosci pracy
inzynierskiej jako czynnika budowy jakosci mozliwe jest angazowanie si¢ w kreowanie jako$ci
totalne;j.

Koncepcje doskonalenia stanowi Kaizen zwiazana z cyklem PDCA. Kaizen ("kai" — zmiana,
"zen" — dobry, ciagle doskonalenie) wywodzi si¢ z japonskiej kultury i praktyki zarzadzania.

U podstaw zatozen filozofii Kaizen lezy ciagla poprawa jakosci i wydajnosci pracy.
Filozofia Kaizen silnie akcentuje zaangazowanie si¢ pracownikow w ciagte ulepszanie i stero-
wanie procesami. W mysl filozofii Kaizen jako$¢ sprowadza si¢ do stylu zycia — niekonczacego
si¢ procesu ulepszania. Podstawowa regula tej filozofii jest ciaglte zaangazowanie oraz cheé
ciaglego podnoszenia jakosci procesow i produktow. Poprzez likwidowanie strat i brakow
wystgpujacych w procesach wytwarzania dazy sig takiego projektowania dziatan by przynosity
one warto$¢ dodana produktu. Koncepcja ta postuluje podejmowanie dziatan doskonalacych.

Kaizen poprzez stopniowe doskonalenie wszelkich aspektow dziatalno$ci przedsigbiorstwa
dazy do osiagnigcia nastgpujacych celow :

e skrécenie czasu realizacji procesu pracy oraz poprawy jakosci,
e dostosowywanie techniczne elementow systemu,

e tworzenie kryteriow oceny i nagradzania,

o redukcje kosztow.

Ogolne zasady wspotczesnego podejscia do doskonalenia jakosci:
e kontrola procesu, a nie wynikow,

e kontrola jako$ci w miejscu jej tworzenia,
e kompleksowa kontrola jakosci,

o kompleksowe zarzadzanie jako$cia,
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e totalna odpowiedzialnos$¢ za jakosc,
e proces ciaglej poprawy,
e kompleksowe zaangazowanie pracownikow.

Kolejna edycja normy ISO 9001 zapowiadana na rok 2015 w mocny sposob podnosi kwestie
doskonalenia. Znaczenie doskonalenia w praktyce zarzadzania organizacjami musi odzwier-
ciedla¢ si¢ w podejmowaniu dziatan juz podczas planowania, wprowadzenie w nowelizowanej
normie zagadnienia ryzyka, jako narz¢dzia wspomagajacego zarzadzanie organizacja motywuje
do dziatan majacych na celu minimalizacj¢ mozliwo$ci wystapienia niezgodnosci juz na etapie
planowania dziatan. W konteks$cie dziatalno$ci inzynierskiej mocno podnoszona jest kwestia
wagi technologii i zarzadzania technologia w organizacjach. Rysunek 18 przedstawia petle

doskonalenia na podstawie planowanej do publikacji normy ISO 9001 opartej na aneksie SL.

Kolejna iteracja

|10. Doskonalenie | 4. Kontekst organizacji

5. Przywédztwo

6. Planowanie

|9. Ocena rezultatow/ewaluacja |

7. Utrzymanie

8. Operacje/Proces

Rysunek 18. Struktura nowelizowanej normy ISO 9001

Doskonalenie jako$ci produktow oraz proceséw wytworczych stanowi fundament rozwoju
kazdego przedsicbiorstwa. Doskonalenie jako dziatanie, samo w sobie stanowi juz przejaw

poszukiwania nowej jakosci.
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Doskonalenie procesu wytwarzania dotyczy wszystkich etapow jego realizacji tak w zakresie
doskonalenia technologii, jak doskonalenia systemu organizacji procesu wytwarzania, konczac
na doskonaleniu w zakresie materialu stosowanego w procesie.

Doskonalenie produktéow i proceséw zwiazane jest ze wzrostem wymagan i oczekiwan
klientow, co w naturalny sposéb wymusza dynamike zmian.

Doskonalenie jako$ci powinno stanowi¢ dzialanie zaplanowane, ktore rowniez podlega
ocenie co do skuteczno$ci realizacji. Przejawem doskonalenia w zakresie jakoS$ci jest postep
techniczny i technologiczny przedsigbiorstw oraz wdrazanie nowych metod zarzadzania i orga-
nizacji procesu w celu osiagnigcia planowanych efektéw, w tym sprostania wzrostowi
oczekiwan klientow.

Doskonalenie stanowi takze mechanizm rozwigzywania probleméw zaistniatych na co dzien
w systemie produkcyjnym, tak by moc w szybki sposob usunac¢ przyczyny zaktocen.

Doskonalenie procesu wytwarzania opiera si¢ na skutecznym wykorzystaniu metod, technik,
narzedzi, zasad jakosci oddziatywujacych na proces. Zaréwno szerokie spektrum dostgpnych
narzedzi, jak i metod zarzadzania jakoScia pozwala na efektywne doskonalenie proceséw
i produktow.

Narzedzia jakosci stosowane w procesie doskonalenia stuza do zbierania i przetwarzania
danych zwiazanych z ré6znymi aspektami zarzadzania jakoscia. Najczgsciej mowi sig o 7 ,,starych”
i 7 ,nowych” narzgdziach zarzadzania jakoscia. Do tradycyjnych narzedzi zarzadzania jakoscia
(tzw. ,,stara siddemka”) zalicza sig:

e histogram,

e wykres Ishikawy,
e wykres Pareto,

e wykres korelacji,
e arkusz kontrolny,
e karty kontrolne,

e schemat blokowy.

Do tradycyjnych narzedzi dotacza si¢ grupe nowych narzedzi zarzadzania jako$cia (tzw.
,howa siodemka”), zalicza si¢ do nich:

e diagram relacji,
e diagram pokrewienstwa,

e diagram systematyki (zwany diagramem drzewa),
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e diagram macierzowy,

e macierzows analiz¢ danych,

e wykres programowy procesu decyzji (PDPC),
e diagram strzatkowy.

Metody wspomagajace zarzadzanie jako$cia odznaczaja si¢ powtarzalnym i opartym na
naukowych podstawach sposobem postgpowania przy realizacji zadan zwiazanych z zarzadza-
niem jako$cia. Wykorzystuja przy tym dane zebrane za pomoca narzedzi jakosci. Zakres
niektorych metod jest ograniczony do wyrdznionych etapow w cyklu zycia wyrobu. Do
najczesciej stosowanych metod wspomagajacych zarzadzanie jakoscia naleza:

o FMEA (ang. Failure Mode and Effects Analysis) — analiza przyczyn i skutkow wad,
e QFD (ang. Quality Function Deployment) — rozwinigcie funkcji jakosci,

o DOE (ang. Design of Experiments) — planowanie eksperymentow.
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