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Streszczenie: W artykule przedstawiono przyktad doskonalenia procesu malowania elementow
samochodowej deski rozdzielczej w jednym z wybranych przedsigebiorstw produkcyjnych. W
artykule opisano proces lakierowania oraz podano dane liczbowe wskazujace na jego pierwotng
niska skutecznos$¢ zwigzang z faktem, 1z wigkszo$¢ z malowanych detali posiadata wady lakiernicze
w postaci wtragcen materialowych. Glowna cze$¢ artykulu stanowi opis zidentyfikowanych
przyczyn wysokiego poziomu wadliwosci procesu lakierowania. W opracowaniu opisano dziatania
jakie podjeto w badanym przedsi¢biorstwie w celu poprawy niepozadanej sytuacji. Efekty jakie
osiggnieto w okresie 2. miesigcy dzieki wdrozeniu zestawu rozwigzan doskonalgcych proces
lakierowania zostaly opisane w ostatniej cz¢$ci opracowania.

Stowa kluczowe: jakos$¢, doskonalenie jakosci, diagram Ishikawy.

1 Wprowadzenie

Poprawa skuteczno$ci i1 efektywnos$ci procesow przedsigbiorstwa stala si¢ obecnie gtownym
zadaniem dzisiejszych menedzeréw. Nieustajace doskonalenie to juz nie tylko funkcja
normatywnych systemow zarzadzania [1,2,3,4,5], to warunek konkurencyjnosci i egzystencji
przedsigbiorstw na rynku [6,7]. Niniejszy artykut stanowi przyktad procesu doskonalenia w
obszarze wytwarzania, w szczegélnos$ci eliminowania problemow z wadliwoscia produkcji.
Podmiotem w ktérym wykonano badania bylo przedsi¢biorstwo z branzy samochodowej, ktore
produkuje element kokpitu samochodowego. W pierwszej czgsci artykutu przedstawiono problemy
z jako$cig procesu malowania plastikowych elementow samochodowej deski rozdzielczej. W
dalszej czeSci zawarto opis gldéwnych przyczyn nieakceptowanego poziomu jako$ci wraz z opisem
wdrozonych do przedsigbiorstwa dziatan naprawczych. Ocene skuteczno$ci wspomnianych dziatan
zawarto w ostatniej czg$ci niniejszego opracowania.



2 Problemy w procesie malowania

Badane przedsigbiorstwo specjalizuje si¢ w produkcji cze¢sci na rynek branzy motoryzacyjnej.
W rozpatrywanym przypadku sga to elementy wyposazenia wnetrza - kokpitu samochodu. W
przedsigbiorstwie znajduje si¢ hala produkujaca wypraski z przetopionego granulatu, lakiernia do
tworzyw sztucznych, hala montazu oraz dziaty pomocnicze. Niniejsze opracowanie opisuje sytuacje
na dziale lakierni, gdzie zidentyfikowano problemy z jako$cig naktadanej powtoki lakierniczej na
plastikowe elementy. Proces lakierowania czgéci realizowany jest w systemie trzyzmianowym
a jego schemat w uproszczeniu przedstawia rys. 1. Przygotowanie czg¢sci do lakierowania polega na
jej odtluszczeniu, ustawienie na specjalnym stojaku. Nastepnie za pomocg automatycznej tasmy
element transportowany jest przez komor¢ przedmuchiwania czgs$ci sprezonym powietrzem.
Kolejnym etapem jest lakierowanie manualne, nastepnie lakierowanie automatyczne oraz
wypiekanie w piecu w temp 90°C przez okoto 1,5h. Po tym procesie nastepuje kontrola jakosci
powtoki lakiernicze;.
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Rys. 1. Proces lakierowania
Zrodto: Opracowanie wlasne.

W trakcie inspekcji po procesie lakierowania zidentyfikowano znaczacg liczbe elementow z
wadami lakierniczymi — wtragceniami materialowymi. Z uwagi na niska skutecznos$¢ lakierowania
zdecydowano si¢ przeanalizowa¢ przyczyny wad lakierniczych w celu podniesienia skutecznosci
tego procesu.

W tym celu na wydziale lakierni powotano specjalng interdyscyplinarng grupe zadaniowg, w
ktorej sktad wehodzili: kierownik, kontroler procesu linii lakierniczej oraz montazowe;j, brygadzista



oraz do$wiadczeni lakiernicy. W zespole uczestniczyli réwniez specjalista do spraw jakos$ci oraz
ksiggowosci, kontroler procesu dzialu montazu oraz specjalista z dziatu ksiggowosci.

Zespot przeanalizowat karty kontrolne kazdej ze zmian powstate w jednym miesigcu. Karty
stanowity podstawowe Zrodto informacji na temat liczby niezgodnych elementdw, ktore skierowano
do naprawy lub ponownego lakierowania. Na rys.2 zaprezentowano skutecznos$¢ lakierowania —
odsetek zgodnych elementéw w jednym miesigcu dla kazdej zmiany.
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Rys. 2. Pierwotna skutecznos$¢ lakierowania
Zrodto: Opracowanie wlasne.

Z wykresu uwidacznia si¢ bardzo niekorzystny obraz procesu lakierowania. Skuteczno$¢
ksztattujaca si¢ w przedziale 39,3% — 45,6% oceniona zostala przez kierownictwo jako wysoce
niezadowalajaca. Celem powotanego zespolu w pierwszym etapie bylo podniesienie skutecznosé
procesu lakierowania na kazdej zmianie do poziomo 60%.

Dzigki zastosowaniu analizy przyczynowo — skutkowej zidentyfikowano kilka gtownych
przyczyn i koniecznych do wdrozenia dziatan korygujacych. Glowne przyczyny wadliwosci
procesu malowania przedstawiono na diagramie Ishikawy — rys. 3.
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Rys. 3. Diagram Ishikawy dla wadliwosci procesu lakierowania
Zrédto: Opracowanie wiasne.

Glowng przyczyng wtracen na powloce lakierniczej byty zanieczyszczenia zawarte w lakierze.
Znajdowaly si¢ one tam z powodu zastosowania nieodpowiedniego i zle zamontowanego filtra z
tkaninowego przez ktory przelewano lakier w pierwszej fazie przygotowania do lakierowania. W
drodze badania przyczyn, okazato si¢, iz konieczna bedzie zmiana filtra. Stosowany pierwotnie filtr
posiadat widkna o gestosci 400um 1 nie zatrzymywat wszystkich zanieczyszczen. Zastosowano filtr
o gestosci 100um, ktory obecnie zatrzymuje wickszo$¢ zanieczyszczen znaczacych wplywajacych
na jako$¢ powtoki. Ponadto filtr byl zamontowany luzno na pojemniku do ktorego przelewano
lakier, co byto przyczyng jego przelewania si¢ poza filtrem. Obecnie dzigki specjalnemu stojakowi
filtr jest stabilny, a ponadto tatwy do czyszczeniu. Wiele problemow wynikalo z faktu, iz nie
ustalono rygorystycznych standardow filtrowania lakieru. Uzywano filtrow wielokrotnie, co
najgorsze, ignorujac kierunek przelewania. Problem rozwigzano stosujac nowa konstrukcje filtra.
Obecnie nie ma mozliwo$ci pomylenie kierunku filtracji.

Na pompie doprowadzajacej farb¢ do agregatéw réwniez zostaly zmienione filtry oraz sposob
ich mocowania. Zastosowana zostala ta sama gestos¢ tkaniny filtracyjnej jak przy filtrze farby czyli
100pum. Ponadto postanowiono podwoi¢ filtr, a sam jego montaz bardziej profesjonalny i
wytrzymaty.

Kolejng przyczyng zanieczyszczen powtoki lakierniczej byto niedochowywanie standardow w
utrzymaniu sprz¢tu — agregatow (pistoletow) lakierniczych. Konieczna byta wymiana pistoletow
lakierniczych wraz z wprowadzeniem obowigzkowych standardéw ich konserwowania. Kazde
czyszczenie sprzetu jest obecnie notowane w specjalnym arkuszu, pod ktérym podpis sktada osoba
odpowiedzialna za dokonanie czyszczenia. Wczesniejszy nadzor okazat si¢ niewystarczajacy.

Nastepng zidentyfikowana przyczyna wtracen w powtoce lakierniczej byta zanieczyszczona
odziez robocza lakiernikéw. Przed wprowadzeniem dziatan korygujacych, stosowano ubior 2-
czg¢$ciowy tj. spodnie i bluza lakiernicza. Dzialaniem doskonalagcym w tym przypadku bylo
wprowadzenie jako ubioru roboczego antystatycznego stroju jednoczgsciowego. Dzieki temu nie
jest on juz zrodtem zanieczyszczen w postaci wiokien materialowych, ktore dostawaly sie
bezposrednio do natryskiwanego lakieru lub unoszac si¢ w powietrzu, osiadaly na $§wiezo
polakierowanych elementach.

Jako kolejng przyczyne problemow ze skutecznos$cig procesu lakierowania uznano takze btedy
w komunikacji i przeptywie informacji. Lakiernicy nie otrzymywali informacji zwrotnej z kontroli
jakosci na temat rodzajow wtracen zidentyfikowanych podczas kontroli jakosci pomalowanych



elementéw. Wprowadzono wigc codziennie narady, na ktorych omawia si¢ aktualne wyniki
skutecznos$ci procesu lakierowania.

3 Skutecznos$¢ dzialan korygujacych

W czasie kolejnych 2. miesiecy od wdrozenia dziatan korygujacych zostata dokonywana
analiza skutecznos$ci procesu lakierowania. Na podstawie danych zebranych w arkuszach
kontrolnych poréwnano wskazniki skutecznosci lakierowania. Wyniki zawarto na rysunku 4.
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Rys. 4. Zmiana skutecznosci procesu lakierowania w czasie
Zrodto: Opracowanie wilasne.

Dzieki wprowadzeniu szeregu opisanych wczesniej dzialan skutecznie poprawiono proces
lakierowania. Juz w kolejnym miesigcu (II) odnotowano poprawg. Jednak skuteczno$¢ procesu
lakierowania osiagnela zaktadany poziom minimum 60% na wszystkich trzech zmianach po 2.
miesigcach. Nie wspominajac juz o oczywistych korzysciach w postaci mniejszego zuzycia lakieru.
Korzysci jakie przyniosty dziatania korygujace to takze zwigkszenie ilo$¢ dostepnego miejsca w
magazynie wyrobow, gdzie przechowywano niezgodne detale. Uzyskano takze korzySci
organizacyjne, dzigki zmieszeniu si¢ liczby powtornych lakierowan nastgpilo ulatwienie w
planowaniu produkcji innych elementow.

Whioski

Artykut stanowi dobry przyktad procesu doskonalenia. Dzigki danym uzyskanym z kontroli
jako$ci oraz dobrze dobranym metodom statystycznym scharakteryzowano skal¢ problemow
wystepujacych w procesie lakierowania w badanym zakladzie. Dzigki pracy zespotowej i
zastosowaniu podejscia analitycznego w postaci diagramu Ishikawy zidentyfikowano rzeczywiste
przyczyny problemow - wtracenia, czastek w powtoce lakierniczej dyskwalifikujace wyrdb. Analiza
przyczyn dokonana przez specjalnie powotany zespo6l zidentyfikowata nieprawidlowosci we



wszystkich obszarach przyczynowych diagramu Ishikawy. Migdzy innymi zmiany w sposobie
filtrowania lakieru, zmiany w ubiorze lakiernikéw oraz poprawa standardow utrzymania sprzgtu, w
potaczeniu ze zmianami w sposobie komunikacji doprowadzity do osiggni¢cia zdecydowane;j
poprawy skutecznosci lakierowania (60%) w poréwnaniu do sytuacji pierwotnej. Pomimo, iz jest to
warto$¢ dalece odbiegajaca od oczekiwanej, proces doskonalenia uzna¢ nalezy za skuteczny, gdyz
osiggnat pierwotnie ustalony cel.

Opisane w niniejszym opracowaniu przyczyny wadliwosci procesu lakierniczego oraz opisane
dziatania doskonalagce moga stanowi¢ przydatne zrodto wiedzy dla kadry menedzerskiej
rozwigzujacej podobne problemy w procesie lakierowania.
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IMPROVEMENT THE PROCESS OF PAINTING CAR COCKPITS' ELEMENTS

Abstract: The article presents an example of the improvement of the process of painting car
dashboard components in one of the selected manufacturing companies. The article describes the
painting process and provides figures indicating its initial low efficiency due to the fact that most of
the painted details had paint defects in the form of material inclusions. The main part of the article
is a description of causes of the high level of defect in the coating process. The study describes the
actions taken in the investigated enterprise to improve the undesirable situation. The results
achieved in the period of 2 months thanks to the implementation of a set of solutions improving the
painting process is described in the last part of the study.

Keywords: quality, quality improvement, Ishikawa chart.



