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ZASTOSOWANIE INZYNIERII JAKOSCI DO DOSKONALENIA PROCESU MONTAZU
ELEMENTOW KOKPITU SAMOCHODOWEGO
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WPROWADZENIE
Wieloaspektowe doskonalenie przedsiebiorstwa stato sie obecnie nadrzedna

filozofig skutecznych menedzeréw. Ciggte doskonalenie, czyli nieustajgce dazenie do
poprawy skutecznoS$ci i efektywnosci to juz nie tylko funkcja normatywnych systeméw
zarzadzania [1, 2, 3, 4], to warunek konkurencyjnoSci i egzystencji przedsiebiorstw na
rynku [5, 6]. Niniejszy artykul stanowi dobry przyktad skutecznego zastosowania metod
inzynierii jako$ci i pracy zespotowej w celu doskonalenia procesu wytwarzania, w
szczegO6lnosSci eliminowania probleméw z wadliwo$cig. Przedsiebiorstwo w ktérym
proces doskonalenia miat miejsce produkuje lakierowane elementy kokpitu
samochodowego. W pierwszej czeSci artykutu przedstawiono problemy z jakosciag
wytwarzanych elementow. W dalszej cze$ci zawarto opis gtéwnych przyczyn
nieakceptowanego poziomu jakoSci wraz z wdrozonym zestawem dziatan
doskonalgcych. Ocene skuteczno$ci wspomnianych dziatan czytelnik znajdzie w
ostatniej czeSci niniejszego opracowania.

PROBLEMY W PROCESIE MONTAZU ELEMENTU
Badane przedsiebiorstwo specjalizuje sie w produkcji cze$ci na rynek branzy

motoryzacyjnej. W rozpatrywanym przypadku sg to lakierowane elementy wyposazenia
wnetrza - kokpitu samochodu. W przedsiebiorstwie znajduje sie hala produkujgca
wypraski z przetopionego granulatu, lakiernia do tworzyw sztucznych, hala montazu
oraz dziaty pomocnicze.

Proces produkcji jest stosunkowo prosty. Polakierowane elementy trafiajg do hali
montazu, gdzie nastepuje proces tzw. "padowania” tzn. oklejanie ,poduszka” elementu w
celu zapobiegniecia gtosnej jego pracy. Kolejnym etapem montazu jest operacja zw.
"klipowania" tzn. naktadania zaczepu, ktory jest potrzebny w dalszym etapie montazu.
Ostatnie operacje to finalna inspekcja i pakowanie.

W trakcie finalnej inspekcji identyfikowano znaczaca liczbe elementow z
defektami. Oceniono, iz liczb defektéw stanowi powazny problem, ktéry nalezy
bezzwlocznie rozwigzaé, w celu unikniecia reklamacji. W celu rozwigzania probleméw z
wadliwo$cig pracownicy linii montazowej przeanalizowali dane i przedstawili strukture
defektéw powstatych w jednym miesigcu za pomocg wykresu Pareto-Lorenza. Na
rysunku 1 przedstawiono zestawienie defektow zidentyfikowanych w jednym z
wybranych miesiecy roku 2015.

Z przedstawionej analizy wynikato, iz gtbwny problem stanowig wady w postaci
zarysowan. Elementy z ta wada stanowity 48% wszystkich wadliwych. Warto
podkresli¢, iz elementy trafiajgce na dziat montazu posiadaty potyskliwg warstwe
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delikatnego lakieru. Sytuacja ta wymagata niezwyktej starannos$ci, a w zasadzie
delikatnoSci przy operacjach montazowych wykonywanych na wspomnianym
elemencie.
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Rys. 1 Diagram Pareto-Lorenza dla defektéw detali przed doskonaleniem
rédto: opracowanie wtasne

Identyfikacje przyczyn problemu i ich usuniecie powierzono specjalnemu
zespotowi w ktorego sktad wchodzili: kontroler procesu, specjalista ds. jakosci,
specjalista ds. ksiegowosci oraz dwoch doswiadczonych operatorow linii montazu, gdzie
dopatrywano sie gtdwnych przyczyn zarysowan. Warto podkresli¢, iz istniato takze
prawdopodobienstwo zarysowania elementéw podczas realizacji wcze$niejszych
operacji (np. lakierowania) oraz w trakcie transportu miedzyoperacyjnego.

ANALIZA PROBLEMU DEFEKTOW

Celem dziatan zespotu byto zredukowanie cze$ci zarysowanych zidentyfikowanych
podczas kontroli koncowej do 1 sztuki dziennie. Identyfikacji przyczyn dokonano za
pomocg metody 5Why. Konieczna byta szczegdétowa analiza operacji w procesie
montazu. Zespo6t doktadnie przeanalizowat stanowisko pracy zadajac kilka pytan m.in.:

e Dlaczego powstaja rysy? Odpowiedz: Stanowisko jest nieodpowiednio
przygotowane.

e Dlaczego? OdpowiedZ: Do nowego typu czesci zostaty zastosowane stare pomysty.

e Dlaczego? Odpowiedz: Brak doSwiadczenia z tego typu czeSciami.

Generalng przyczyng problemoéw byl brak doswiadczenia dzialu montazu z
produkcja czesci lakierowanych. Skutkowato to nieodpowiednimi standardami montazu
oraz btedami w utrzymania czystoSci na stanowisku. Glownym wynikiem pracy zespotu
byta decyzja o konieczno$ci dostosowania stanowiska montazu do charakteru
montowanej czeSci. Zalecono wdrozenie praktyki 5S, ktorej celem byto stworzenie
dobrze zorganizowanego i uporzadkowanego stanowiska pracy, adekwatnego do
delikatno$ci powtoki lakierniczej montowanego detalu.
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WDRAZANIE DZIALAN KORYGUJACYCH
W ramach wdrozenia praktyki 5S miedzy innymi dokonano zmiany pokrycia stotu

montazowego. Materiat pokrywajacy stot, przypominat szorstka wyktadzine i zostat
zmieniony na gtadki material skéropodobny. Pierwotne standardy nie obejmowaty
czyszczenia wyktadziny, ktéra sama w sobie posiadata twarde wtékna, to na dodatek
»przechowywata” ostre zanieczyszczenia bedace gléwna przyczyng zarysowan.
Wyktadzine zamieniono na delikatny dla elementéw materiat skéropodobny, ktory jest
ponadto bardzo tatwy w utrzymaniu czystosci.

Inng przyczyng defektéw byt brak standaryzacji stanowiska pracy. Kazdy
montazysta - operator pracowat inaczej. Dlatego na stanowiskach montazu
wprowadzono podzial na strefe robocza i strefe narzedzi. Pozwolito to wyeliminowa¢
przedmioty, ktére mogty stac sie potencjalng przyczyna zarysowania detalu.

Wytwarzane detale majg same w sobie duza fatwos¢ w przycigganiu kurzu, co
wigze sie z konieczno$cig czyszczenia ich przed pakowaniem i wystaniem do klienta.
Pierwotnie detale czyszczono za pomoca zwykle uzywanych Sciereczek z materiatu. Jak
sie okazato, w $ciereczkach tych czesto pozostawaty ostre drobiny, ktére podczas
czyszczenia rysowaty lakier na elementach. W celu wyeliminowania tak powstatych rys
wprowadzono alternatywny sposéb czyszczenia. Obecnie za pomocg sprezonego
powietrza usuwa sie kurz z elementu. Jest to bezpieczne dla powierzchni lakierowanej, a
ponadto wykorzystuje sie to rozwigzanie do czyszczenia stanowiska pracy.

Kolejnym wdrozonym dziataniem byty zmiany organizacyjne w postaci
zwiekszonego nadzoru. Wprowadzono codzienng inspekcje stanowisk pracy, za ktora
odpowiedzialny zostat lider grupy.

Ostatnim etapem doskonalenia byto stworzenie pomocniczego urzadzenia
montazowego, ktdre jest odizolowane od powierzchni stotu. Specjalna rama, do ktorej
mocowany jest detal dzieki jego unieruchomieniu utatwia proces montazu. Rozwigzanie
to zapobiega zarysowaniom oraz uszkodzeniom nadrukoéw na elementach.

Wszystkie zaplanowane dziatania doskonalgce wdrazano kompleksowo przez trzy
miesigce.

SKUTECZNOSC DZIALAN KORYGUJACYCH

Efekty wdrozenia dziatan korygujacych przedstawiono na rysunku 2. Nastgpita
redukcja liczby niezgodnosci zwigzanych z uszkodzeniem nadruku z pierwotnie 35 do 7
szt./miesigc. Catkowicie wyeliminowano braki subkomponentéw. Najwiekszym
osiggnieciem zespotu wdrazajacego dziatania korygujace byta jednak redukcja liczby
zarysowan. Skutecznos$¢ dziatan wdrozonych w tym obszarze zobrazowano na rysunku
3.

Zaktadany cel liczby zarysowanych detali (okoto 30 zarysowanych szt./miesigc)
udato sie osiagna¢. Redukcje zarysowan do poziomu 24% stanu pierwotnego uznac
nalezy za sukces. Wynik ten uzyskano gtéwnie poprzez wdrozenie opisanych wcze$niej
rozwiagzan technicznych i organizacyjnych w procesie montazu.
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Rys. 2 Struktura defektéw detali po wdrozeniu dziatan doskonalacych
rédto: opracowanie wtasne
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Rys. 3 Skuteczno$¢ eliminowania zarysowan
rédto: opracowanie wtasne

PODSUMOWANIE

Opisany w niniejszym artykule przypadek doskonalenia procesu montazu jest
dowodem na duza przydatno$¢ metod inZynierii jakos$ci takich jak: diagram Pareto-
Lorenza, metoda 5 Why, oraz praktyka 5S.

Ograniczenie wadliwo$ci w postaci zarysowan elementéw do 24% pierwotnego
poziomu, uzna¢ nalezy za niewatpliwy sukces, cho¢ dla badanego przedsiebiorstwa to
dopiero pierwszy etap doskonalenia. Warto sie takze zastanowi¢ nad praprzyczyna
probleméw - bardzo delikatng powtoka lakiernicza. Takie cechy w przypadku elementu
kokpitu samochodowego nie wro6za nic dobrego dla przysztych uzytkownikow
samochoddéw. Zmiana technologii lakierowania lub samego lakieru na trwalszy powinna
rozwigzac nie tylko problemy produkcyjne. Takie rozwigzanie z pewnoS$cia poprawi
trwatos¢ i estetyke kokpitu dla przysztych wiascicieli pojazdéw. Niestety jakos$ci
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wyrobow czesto przegrywa walke z kosztami produkcji.

Zawarte w niniejszym opracowaniu przyczyny wadliwosci proceséw wytwarzania

oraz opisane dziatania doskonalace mogg stanowi¢ przydatne Zrédio wiedzy dla kadry
menedzerskiej rozwigzujacych podobne problemy w obszarze jakoSci produkcji
delikatnych lakierowanych elementow.
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ZASTOSOWANIE INZYNIERII JAKOSCI W DOSKONALENIU PROCESU
MONTAZU ELEMENTOW KOKPITU SAMOCHODOWEGO

Streszczenie: W artykule przedstawiono przyktad zastosowania metod inzZynierii jakosci do
doskonalenia procesu montazu w przedsiebiorstwie produkcyjnym elementy wyposazenia
samochoddéw - lakierowane elementy kokpitu. Gtowna czes¢ artykutu stanowi opis projektu
doskonalenia jaki zostat przeprowadzony w wybranym przedsiebiorstwie. W tej czesci zawarto
opis problemdw z wadliwosciq procesu montazu oraz dziatania podjete w celu jego udoskonalenia.
Artykut zawiera takze ocene skutecznosci wdrozonych rozwiqgzarn.

Stowa kluczowe: doskonalenie jakosci, metoda 5why, diagram Pareto.

APPLICATION OF QUALITY ENGINEERING TO IMPROVE
THE ASSEMBLY PROCESS OF THE CAR COCKPIT ELEMENTS

Abstract: The article presents an example of the use of quality engineering methods to improve the
assembly process in the production company car accessories - varnished elements of the cockpit.
The main part of the article is a description of the improvement project that was carried out in the
selected company. This section describes problems with defect of the assembly process and its
improvement. The end of the article is an assessment of the effectiveness of the improvement
actions undertaken.

Key words:quality improvement, 5why method, Pareto chart



