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1. Wprowadzenie

Kontrola jako$ci uznawana jest za jeden z pierwszych milowych krokéw w rozwoju fi-
lozofii zarzadzania jako$cia. Jej poczatki siegaja czaséw drugiej rewolucji przemystowej
z przetomu XIX i XX wieku, kiedy to postgpujacej w szybkim tempie wydajnosci pracy nie
dotrzymywata kroku jako$¢ wytwarzanych dobr. Czesto spotykano si¢ wiec z produkcja
wyrobow defektowych i koniecznoscia ich wymiany na nowe, wskutek czego w przedsie-
biorstwach generowano dodatkowe koszty. Starajac si¢ to ograniczy¢, wprowadzano nie-
znane wczesniej stanowisko kontrolera, dbajacego o to, aby bramy fabryki opuszczato
mozliwie jak najwicksza ilo$¢ produktéw bez wad. Taka kontrola jakosci stanowita swoiste
zapewnienie jakosci przez sortowanie.'

W pierwotnym zatozeniu kontrola jako$ci odnosita si¢ gtéwnie do kontroli poopera-
cyjnej lub poprodukcyjnej. Wspotczesnie, stuzy juz ona identyfikacji wszelkich probleméw
zwigzanych z wytwarzaniem wyrobu, ich eliminacji oraz zapobieganiu wystapieniu nie-
prawidtowos$ci w przysztosci. Zwraca uwage na calos¢ procesow produkcyjnych, wyszuku-
jac 1 przewidujac problemy z tym zwigzane. Skuteczna identyfikacja problemu wymaga
kontroli po zakonczeniu kazdego etapu produkcji, albo przez sprawdzenie dostarczonych
komponentéw, zanim zostang uzyte w dalszej produkcji, albo poprzez zastosowanie samo-
kontroli realizowanej przez osob¢ wykonujaca lub przetwarzajaca komponenty wykorzy-
stywane w procesie.” Wazne jest monitorowanie procesu i towarzyszace temu sprzezenia
zwrotne. Coraz powszechniejsza staje si¢ tez kontrola automatyczna.

Wirédd funkcjonujacych w praktyce metod wyréznia sie kontrole:

1. projektowania produktu — odnosi si¢ do oceny zgodnosci stanu uzyskanego z wy-

maganiami sformutowanymi przez uzytkownikow lub przez samych projektantow,

2. projektowania procesu technologicznego - polega na sprawdzeniu czy zaplanowane
lub posiadane $rodki produkcji i metody organizacyjne pozwalajg na uzyskanie ja-
kosci wykonania zgodnej z jakoscig projektowa,

3. na etapie produkcji - stuzy do okreslania zgodno$ci uzyskanej jakosci czastkowej
wyrobu lub jego czesci z wymaganiami zawartymi w dokumentacji konstrukcyjnej
lub technologicznej,

K. Lisiecka, Kreowanie jakosci, Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej, Katowice 2002, s. 106.
2 H. Drummond, W pogoni za jakoscia, Wydawnictwo Dom Wydawniczy ABC, Warszawa 1998, s. 69-70.

% Por. A. Hamrol, Zarzqdzanie jakosciq z przykladami, PWN, Warszawa 2005 i A. Hamrol, W. Mantura, Zarzg-
dzanie jakosciq - teoria i praktyka, Warszawa 2002.
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4. poprodukcyjna - przeprowadzana jest po realizacji wszystkich etapéw procesu pro-
dukcyjnego; kontrolowaniu poddawany jest wyrdb finalny oraz jego zgodno$¢ ze
wzorcem projektowym,

5. stuprocentowa — polega na poddaniu kontroli wszystkich wyprodukowanych jedno-
stek (ze wzgledu na swoja czasochtonnos¢ i kapitalochtonno$¢, metoda ta stoso-
wana jest wylacznie do wyrobow produkowanych jednostkowo lub w matych se-
riach),

6. statystyczng (wyrywkowa) — w tym przypadku partic wyrobow ocenia si¢ na pod-
stawie pobranej w sposob losowy probki.

2. Rozwaj statystycznych metod kontroli jakoSci

Teoretycznie, kontrola stuprocentowa wydaje si¢ najskuteczniejsza metoda, jednakze
jest ona mato realna do zastosowania w praktyce, szczegdlnie w przypadku produkcji se-
ryjnej i masowej. Dlatego tez do kontroli jakos$ci wykorzystuje si¢ metody statystyczne.
W zaleznosci od wielkosci i1 czgstotliwoscei pobierania probek oraz sposobu wykorzystania
informacji zwrotnej z kontroli do oddziatywania na proces produkcji, metoda statystyczna
moze mie¢ charakter kontroli odbiorczej (SKO) lub kontroli procesu (SKP).

Statystyczna kontrola odbiorcza (SKO) jest ukierunkowana na produkt i ma charakter
kontroli biernej, gdyz daje mate mozliwosci korygowania procesu. Chociaz nie ma bezpo-
sredniego wplywu na jako$¢ procesu produkcji, stuzy ona do stwierdzenia zgodnosci lub
niezgodnosci z normami technicznymi wyrobow gotowych. Mozna méwi¢ o SKO dostaw
(ocena jakosci gotowych produktow wytworzonych u producenta) i SKO produkeji (ocena
materiatdéw dostarczanych przez poddostawcoéw). W SKO, z dostarczonej do kontroli partii
wyrobow (lub z biezacego strumienia wyrobow) jest pobierana losowo probka o okreslonej
liczebnosci. Ze wzgledu na sposéb oceny, SKO dzieli sie na:*

o kontrole z oceng alternatywna (podstawa oceny jest procent jednostek niezgodnych

w kontrolowanej prébcee),

¢ kontrole z oceng liczbowa (podstawa oceny partii ze wzgledu na dang ceche wyrobu

sa wyniki pomiaro6w uzyskane z probki).

SKO pozwala na wykrycie jednostek niespetniajgcych wymagan, nie daje jednak moz-
liwosci prognozowania ich wystgpowania i podjecia odpowiednich dziatan zapobiegaw-
czych. Stanowi ona jednak podstawe podejmowania decyzji o tym, czy partia wyrobow,
z ktorej pobrano probke moze by¢ przyjeta (przekazana do kolejnych faz procesu produk-
cyjnego), czy tez powinna by¢ odrzucona (partia moze by¢ przekwalifikowana do nizszej
klasy jakosci, skierowana do poprawy, brakowana) lub dodatkowo poddana kontroli 100-
procentowej.”

SKO wykorzystywana jest m.in. w produkcji seryjnej lub masowej i polega na losowa-
niu z kontrolowanej partii wyrobéw okreslonej probki. W kontroli odbiorczej stwierdzane
zostaje, czy procent wadliwosci jest jeszcze mozliwy do przyjecia dla odbiorcy czy tez nie.
Wadliwo$¢ dopuszczalna jest na ogot okreslona w warunkach dostawy i odbioru oraz

4 T. Skierniewski, Diagnoza modelu zarzqdzania jakoscig, Kancelaria Prezesa Rady Ministréw, Warszawa 2008, s.
43.

® A. Hamrol, op. cit., s. 370.
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uwzgledniona miedzy dostawca (wytworca) i odbiorca. Jesli odbiorca nie akceptuje wyro-
bow wadliwych, sa one najczeSciej wymieniane na dobre, niezaleznie od tego, czy zostaly
wykryte w czasie badania, czy dopiero p6zniej. Ustalone plany badania moga by¢ jedno-
stopniowe (o0 decyzji co do przyjecia lub odrzucenia partii wyrobéw decyduje jedna prob-
ka) lub wielostopniowe (dwustopniowe lub kilkustopniowe). W planach wielostopniowych
pobierane jest kilka probek, oczywiscie o licznosci mniejszej, niz w przypadku planu bada-
nia jednostopniowego. Wowczas, po pobraniu jednej proby, podejmowana jest decyzja
0 przyjeciu lub odrzuceniu partii badz o pobraniu nastgpnej proby. Stosowanie plandow
wielostopniowych jest zalecane, gdy ocena wyrobu jest czasochtonna i zwigzana z prze-
prowadzeniem tzw. badan niszczacych.®

Statystyczna kontrola procesu SKP (SPC - Statistical Process Control) jest metoda
ukierunkowang na proces i ma charakter kontroli czynnej, gdyz jej wyniki nie sa wykorzy-
stywane do oceny wyrobow w kategoriach zgodnosci z wymaganiami, lecz do rozpoznania,
czy na proces nie oddziatuja czynniki zaklocajace jego przebieg.” Metoda ta stanowi pakiet
narzedzi i technik statystycznych majacych na celu usprawnienie przebiegu prac przez
redukcj¢ wystepujacych odchylen. Jej ideg jest biezace, realizowane w rzeczywistym czasie
kierowanie procesem, stuzace do wykrywania ewentualnych rozregulowan, usterek i zakto-
cen. W konsekwencji prowadzi to do stalej poprawy przebiegu proceséOw i uzyskania naj-
wlasciwszych rezultatow. Ideg SKP jest zalozenie, ze duzo lepiej jest koncentrowac si¢ na
zrodle jakosci koncowej, czyli na procesach produkcyjnych, niz na wykrywaniu wyrobow
wadliwych. W praktyce oznacza to zapobieganie powstawaniu wad przez wykrywanie
i sygnalizowanie sytuacji, w ktorych proces ma tendencje¢ do wykraczania poza okreslone,
akceptowalne limity, przy jednoczesnym identyfikowaniu powodéw ich wystepowania.
Pozwala to na minimalizowanie strat dzigki systematycznej identyfikacji i analizie kluczo-
wych proceséw oraz bezposredniej kontroli podstawowych przyczyn wystepowania pro-
bleméw. Uwydatnia si¢ przy tym potrzebe upowszechniania koncepcji zarzadzania przez
jakos$¢ na wszystkich poziomach organizacji.

W wielu przypadkach SKP staje si¢ tez niezbednym elementem zapewniajacym klien-
tom wlasciwy system kontroli proceséw i produktow.® Stosowanie jej niesie ze soba ko-
niecznos¢ znajomosci zasad metodologicznych dotyczacych badan statystycznych. Po-
szczegblne cechy wyrobu partii wykonanych w niezmiennych warunkach podlegajg bo-
wiem pewnemu rozktadowi statystycznemu, zaleznemu od bledéw losowych. Analize wy-
nikéw przeprowadza sie wiec w oparciu o rachunek prawdopodobiefistwa.® Gtownym wy-
korzystywanym w SKP narzedziem sg karty kontrolne Shewharta, umozliwiajace obiek-
tywng oceng, czy dany proces podlega swojej normalnej zmienno$ci, czy zaczyna odbiegac
od standardu. Obserwujac wartosci parametrow i ich trendow mozna reagowac na pojawia-
jace sie nieprawidtowosci, zanim spowoduja one powstanie wyrobu wadliwego. Mimo, ze
karty kontrolne nie s3 w stanie bezposrednio zidentyfikowa¢ (wytapac) wyrobu wadliwego,
z reszta nie jest to ich rola, sa one pomocne w zapobieganiu problemom zawczasu, reduku-

® B. Solifiski, Statystyczna kontrola jakosci, http://www.zarz.agh.edu.pl/bsolinsk/kontrola.html  [dostep:
17.10.2010] - material powielony.

" A. Hamrol, op. cit., s. 370.
8 B. Solirnski, op. cit.
® http//-www.reliability.saudia.gov/Manuf Statistics/Statistial_Process_Control [dostep: 17.10.2010].
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jac ryzyko zmiennosci procesu. Do tego narzedzia oraz technik statystycznych dochodzi
jeszcze monitorowanie procesu w wybranych punktach procesu. Obecnie SKP zyskuje
popularnos$¢ nie tylko w sektorze przedsicbiorstw (np. w branzy motoryzacyjnej jest juz
standardem), ale réwniez w szeroko rozumianych ustugach.

Réznice pomigdzy SKP, SKO i kontrolag 100-procentowa prezentuje ponizszy rysunek.
a/ Kontrola 100%
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Rys. 1. Poréwnanie zatozen kontroli 100-procentowej, SKO i SKP

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie A. Hamrol, Zarzqdzanie jakoscig z przyktadami,
PWN, Warszawa 2005, s. 371.

Z punktu widzenia filozofii zarzadzania jako$cia, dwie pierwsze metody, co prawda
pozawalaja na wykrycie brakow, toleruja jednak wystgpowanie strat. Natomiast statystycz-

na kontrola procesu zapobiega powstawaniu wad, jednoczesnie pozwalajac na unikanie
strat.



Monitorowanie jakosci we wspotczesnych firmach produkcyjnych 101

3. Monitoring jako$ci w praktyce

Wspotczesnie, w terminologii praktykow zarzadzania coraz czgéciej odstepuje si¢ od
nazwy ,.kontrola jako$ci” na korzy$¢ ,,monitoringu jakosci procesu”. Nowoczesne rozwig-
zania procesowe wymagaja zastosowania metod i narzedzi gwarantujacych akceptowalny
i stabilny poziom jakosci procesu na kazdym etapie cyklu zycia wyrobu. Dotyczy to szcze-
golnie branz, w ktorych wyjatkowego znaczenia nabieraja aspekty bezpiecznego uzytko-
wania wyrobow i gdzie wrazliwos¢ klientow na jako$¢ jest szczegdlnie duza, jak np.
W lotnictwie, czy motoryzacji. Tam czesto standardowe karty kontrolne, czy rejestry pro-
dukcyjne, gdzie dokonuje si¢ kontroli procesu w odniesieniu do granic tolerancji rysunko-
wej juz nie wystarczaja, szczeg6lnie, gdy ma si¢ do czynienia z charakterystykami maja-
cymi wptyw na funkcjonalno$¢, montowalnosé, bezpieczenstwo, czy wymogi prawne.
Takie charakterystyki najczesciej nazywane sg specjalnymi lub kluczowymi charakterysty-
kami produktu (KPC). Wymagaja one zastosowania metod kontroli zapewniajacych lub
gwarantujacych catkowita zgodnos¢ z wymaganiami klienta bez mozliwosci popetnienia
bledu. Dlatego tez standardowe metody kontroli procesu okazuja si¢ niedostateczne; stosuje
si¢ wigc automatyczne zabezpieczenia (Error Proofing (E-P) / Poka-Yoke), ktore chronig
przed przedostawaniem si¢ bltedow do kolejnych operacji lub wrecz zabezpieczaja przed
powstawaniem btedow w ogodle. Oczywiscie, maszyny oraz narze¢dzia pomiarowe musza
sta¢ wOwczas na najwyzszym poziomie nowoczesnosci i sprawnosci technicznej. Nato-
miast w sytuacji, gdy zabezpieczenia automatyczne sg trudne do zastosowania np. z punktu
widzenia optacalnosci lub specyfiki procesu, wykorzystuje si¢ metody monitorowania pro-
cesu z wykorzystaniem statystycznej kontroli procesu.

Ogolnie, w monitorowaniu jako$ci wyrdznia sig:

— etap projektowania wyrobu i jego walidacji (potwierdzenie stusznosci zatozen pro-
jektowych przy uzyciu narzedzi, tj. np.: analiza elementéw skonczonych, projek-
towanie eksperymentow DoE, analiza potencjalnych skutkow wad FMEA, rozwdj
funkcji jakosci QFD oraz innych),

— etap rozwoju procesu (potwierdzenie zdolnos$ci procesu realizacji zatozen konstrukcji
z wykorzystaniem FMEA, ktora pozwala na oszacowanie potencjalnych skutkow
wad, oszacowanie ryzyka i na tej podstawie dobér odpowiednich metod monito-
rowania procesu, ,,0bostrzonego” planu kontroli procesu (PCP) dla pierwszych
partii produkcyjnych, ktorego celem jest dodatkowe wychwycenie wszelkich pro-
blemoéw oraz ich eliminacja przed rozpoczgciem produkcji seryjnej, czy badanie
zdolnosci maszyn (Cm Cmk) oraz systemoé6w pomiarowych (MSA), w celu osza-
cowania ich przydatno$ci w stosunku do zalozen procesowych),

— etap produkcji seryjnej (monitoring prowadzony w oparciu plan kontroli i rozwigzy-
wanie problemow standardowych, np. z uzyciem diagramu Ishikawy, metody Sha-
inin, analizy ,,5W?”, czy ,,6 Sigma”).

4. Przyklad rozwiazywania probleméw zwiazanych z monitorowaniem jakoSci
W przemysle

W praktyce w monitorowaniu jako$ci bardzo czesto wykorzystuje si¢ karty statystycz-
ne z oceng alternatywng (,,P”, ,,NP”, ,,C”, ,,U”) i oceng liczbowg-mierzalng (,,X-R”, ,,X-S”,
LIX-MR”, ,CUSUM?”, karty specjalne). W niektérych branzach standardem staje si¢ kon-
trola automatyczna. W warunkach produkcji seryjnej prowadzi si¢ rowniez badania zdolno-
$ci wytworczej maszyny (Cm Cmk), majgce na celu okreslenie jej przydatnosci do realiza-
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cji wybranej charakterystyki (np. pomiary na 25-50 kolejno pobranych probkach) w warun-
kach pracy przy odbiorze wstepnym maszyn i urzadzen. Badaniu podlega takze krotkotrwa-
ta zdolnos¢ procesu Pp Ppk (MQ-2), okreslajaca czy proces jest zdolny realizowaé zatozone
wymagania w krotkim czasie (np. jedna zmiana). Badanie jest prowadzone przed zatwier-
dzeniem do produkcji seryjnej (PPAP) lub przy odbiorze konhcowym maszyny czy urzadze-
nia. Bada si¢ tez dlugoterminowa zdolnos¢ procesu Cp Cpk, polegajaca na okresleniu czy
proces jest zdolny realizowaé zatozone wymagania w okresie dtugoterminowym (np. 10 dni
roboczych).

Przyktad algorytmu monitoringu jakosci z wykorzystaniem kart kontrolnych prezentuje
ponizszy rysunek.
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Rys. 2. Algorytm monitorowania jakosci z wykorzystaniem kart kontrolnych

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie case study jednej z firm branzy motoryzacyjne;.
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W zakresie monitoringu jakosci warto zwroci¢ uwage na istotnos¢ elementoéw tworza-
cych system, ktore musza by¢ rozwijane, dobierane i potwierdzane juz od etapu projekto-
wania wyrobu i procesu. Dodatkowo, w monitorowaniu systemu okresla si¢ przydatnos$é
catego uktadu pomiarowego w konteks$cie badania wybranej charakterystyki wyrobu, takze
z uwzglednieniem czynnika ludzkiego. Analiza procesu nie ma bowiem znaczenia, dopoki
przyrzady pomiarowe uzywane do zbierania danych nie sa doktadne i powtarzalne. Wypo-
sazenie do pomiaréw podlega zmianom zwigzanym z niewlasciwym wzorcowaniem przy-
rzadow pod wzgledem doktadnosci, ich zuzycia, pogorszenia si¢ warunkoéw Srodowisko-
wych (brak stabilnosci), warunkoéw zwiazanych z samym przyrzadem (np. tarcie stanowia-
ce zmiennos$¢ losows). Stad tez w analizie prawidtowo$ci procesu pomiarowego uwzgled-
nia si¢ nastgpujace parametry:

o doktadnos$¢ (réznica migdzy zaobserwowang Srednig z pomiarow, a $rednig rzeczy-
wistg),

powtarzalno$¢ (zmienno$¢ w pomiarach uzyskana, gdy jeden operator uzywa tego
samego przyrzadu pomiarowego do mierzenia identycznych witasciwosci tych sa-
mych czescei),

odtwarzalno$¢ (zmienno$¢ w $redniej z pomiardw wykonanych przez réznych ope-
ratoréw przy uzyciu tego samego przyrzadu pomiarowego podczas pomiaru iden-
tycznych wlasciwosci tych samych czgsci),

stabilno$¢ (odnosi si¢ do rdéznicy w $redniej z co najmniej dwoch zestawdw pomia-
réw wykonanych w réznym czasie, uzyskanych przy pomocy tego samego przy-
rzadu pomiarowego, dla tych samych czesci),

liniowo$¢ (roznica w doktadno$ci wartosci w oczekiwanym okresie roboczym).

5. Podsumowanie

Nalezy przyznaé, ze w niektorych branzach praktyka zarzadzania, w szczegolno$ci
zwigzana z doskonaleniem jakos$ci, od dziesi¢cioleci nadaje ton nauce. Dla przyktadu,
W motoryzacji, w ktorej zardwno z racji panujacej pomi¢dzy koncernami totalnej konku-
rencji, jak i wrazliwo$ci klientow na jako$¢ wyrobow, konieczny jest dostep do najnowszej
technologii i ciggle doskonalenie procesow, bezposrednio przektadajgcych si¢ na jakos¢
oferty. Nieprzerwane doskonalenie systemow, wymiana doswiadczen, obserwacja konku-
rencji, benchmarking i wywiad gospodarczy determinujg postep we wszystkich obszarach
funkcjonowania tego typu przedsigbiorstw.

W doskonaleniu jakosci stosuje si¢ cate spektrum instrumentéw. Wykorzystywane sg
narzgdzia tradycyjne (elementarne), zwane réwniez ,,wielka siddemka”(7NT) oraz narze-
dzia nowe, zwane dla rozroznienia ,,nowg siddemka” (7NN). Wsrod narzedzi elementar-
nych stosuje si¢: kartg kontrolng, histogram, arkusz kontrolny, diagram Ishikawy, diagram
Pareto, diagram rozproszenia oraz schemat blokowy (czasem zamiast tego narzgdzia wy-
mienia si¢ inne: stratyfikacjg, czyli rozwarstwienie danych i podzielenie ich z uwagi na
pochodzenie, np. rozne materiaty, rozni dostawcy, rozne warunki, rézne maszyny itp.)."°
Natomiast tzw. narzedzia nowe obejmujg: diagram relacji, diagram pokrewienstwa, dia-
gram systematyki, diagram macierzowy, macierzowa analiza danych, wykres programu
decyzyjnego (plan dziatania) i diagram strzatkowy. Narzedzia tradycyjne nadajg sie szcze-

10 3.M. Myszewski, Po prostu jako$¢, WAIP, Warszawa 2009, s. 153.
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goblnie do wykrywania miejsc w procesach, w ktorych powstaja niezgodnosci, oraz analizie
ich przyczyn. Siedem narzedzi nowych jest szczegélnie przydatnych w procesach przed-
pro?lukcyjnych, w procesach badania preferencji i opinii klientow, projektowaniu wyrobow
itp.

Oproécz powyzszych, w praktyce wykorzystuje si¢ narzedzia statystyczne, zwane réWw-
niez ,,siddemka statystyczng” (7NST). Do narzgdzi tych naleza: pobieranie probek, staty-
styki, rozktady, przedziaty ufnosci, hipotezy statystyczne, analizy wariancji, a takze analiza
regresji i korelacji. Poza nimi mozna wymienia¢ takze inne réznorodne instrumenty, czy
techniki moggce shuzy¢ doskonaleniu jakosci, np.: wizualizacja danych, analiza pola sit,
analiza oddziatywan, benchmarking, kota jakosci, metody heurystyczne z ,,burzag moézgoéw”
i technika delficka na czele, jak rowniez wiele innych.*?

W praktyce wykorzystywane sg takze metody stuzace projektowaniu procesu lub wy-
robu (metody projektowania dla jakosci), albo zapobiegajace wadom procesu lub wyrobu
(metody sterowania jako$cig, w tym kontroli jakosci)."® Specjalng grupe stanowia metody
pracy zespolowej, bedace dodatkowym wsparciem metod projektowania i kontroli. Metody
prewencyjne, zapobiegaja wadom wyrobu i procesu juz na etapie projektowania, pozwala-
jac na skuteczne wyeliminowanie potencjalnych negatywnych skutkow, ktore moga wysta-
pi¢ w trakcie produkcji, a nawet uzytkowania. Wszystkie one charakteryzuja si¢ planowym,
powtarzalnym i opartym na naukowych podstawach sposobem postepowania podczas reali-
zacji zwigzanych z zarzadzaniem jakoS$cig, wykorzystujac m.in. dane zebrane za pomoca
narzedzi jakosci.’* Przykladami takich metod sa m.in.: metoda rozwiniecia funkcji jakosci
zwana ,,domem jakos$ci” (QFD), metoda identyfikacji i eliminacji skutkéw wad (FMEA),
metoda statystycznej kontroli procesu (SKP), statystycznej kontroli odbiorczej (SKO),
metoda projektowania eksperymentalnego (DOE), metoda 5S (selekcja, systematyka, sprza-
tanie, standaryzacja, samodyscyplina), metoda eliminacji wad i poprawy jakosci ,,Poka-
yoke”, metoda szybkich przezbrojen urzadzen (SMED), metoda wyznaczania celow jakoS$ci
(SMART), Metoda ,,QC Story”, metoda 5 Why, metoda zarzadzania ograniczeniami
(TOC), ,,Kanban” i inne. Poszczegdlne metody doskonalenia jakosci sa m.in. szczegdlnie
przydatne na poszczegblnych etapach projektowania wyrobu i planowania procesu wytwa-
rzania, jak i rOwniez w procesie produkc;ji.
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Streszczenie

W artykule autor omawia problematyke monitorowania jakosci we
wspolczesnych organizacjach produkcyjnych, z uwzglednieniem zabezpieczen
automatycznych, statystycznych metod kontroli jakosci oraz innych narzedzi
stuzgcych doskonaleniu jakosci procesow i wyrobow. Prezentuje w nim roWw-
niez dobrq praktyke monitorowania systemu i rozwigzywania problemow
zwigzanych z monitorowaniem jakosci w przemysle z wykorzystaniem instru-
mentow doskonalenia jakosci.

Stowa kluczowe: kontrola jakosci, instrumentarium doskonalenia jakos$ci, rozwigzywanie

probleméw zwigzanych z monitoringiem jakosci.

MONITORING THE QUALITY IN CONTEMPORARY PRODUCTION
COMPANIES

Summary

In the article the author is discussing issues of monitoring the quality in
contemporary production organizations, including automatic securities, of
statistical methods of inspections of the quality as well as other tools of quali-
ties serving improving of processes and products.

The author is also presenting the good practice of monitoring the system,
solving various problems concerning the monitoring the quality in the indus-
try by using tools of improving quality.

Keywords: monitoring the quality, instrumentation of improving the quality, problem solv-

ing of qualities concerning monitoring.
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