f‘f\ StatSoft’ StatSoft Polska, tel. 12 428 43 00, 601 41 41 51, info@statsoft.pl, www.StatSoft.pl

OPTYMALIZACJA PROCESOW POMIAROWYCH ORAZ DOSTEPNOSCI
WYNIKOW POMIAROWYCH W TBMECA POLAND SP. Z 0.0.
Z WYKORZYSTANIEM PAKIETU STATISTICA

Tomasz Romanik, TBMECA Poland Sp. z o.0.

»Niedopelnianie jest nielegalne! Przepetnianie nie poptaca”

Mysle, ze ten cytat, ktory znalaztem podczas poszukiwan materiatow do tego opracowania
W petni oddaje, czym jest i powinna by¢ kontrola jakosci wyprodukowanych dobr. Jakosé¢
to ogromne wyzwanie, ktoremu muszg sprosta¢ producenci. W obecnych czasach, gdy
konkurencja jest tak duza i ostra, firmy, aby moc osiaga¢ oczekiwane zyski, stale musza
podnosi¢ jakos¢ swoich produktow na poziomie oczekiwanym przez klienta. Jest wiele
sposobow, aby sprosta¢ temu wyzwaniu. Jednym z nich jest kontrola, ktéra ma na celu
oddzielenie ,,ziarna od plew”, czyli produktow zgodnych i niezgodnych. Jednakze jest to
metoda dosy¢ ryzykowana, bo wykonywana jest ,,po fakcie”. Niejednokrotnie moze sig¢
zdarzy¢, ze po sprawdzeniu jakiej§ partii produkcji okaze sie, ze calo$¢ jest niezgodna
z oczekiwaniami klienta. Nie trzeba by¢ specjalista, zeby stwierdzié, ze niesie to ze sobg
olbrzymie koszty dla firmy, a zwtaszcza jesli chodzi o przemyst motoryzacyjny. Punkt dla
producenta, jezeli bedzie mozna przeprowadzi¢ naprawe tych wadliwych detali. Jesli
jednak nie, to wszystko trzeba bedzie potraktowaé jako odpad. Dlatego ta metoda nie jest
najlepszym sposobem. Lepszym jest zapobieganie wystepowaniu brakow. Jednym z takich
metod w jakosci jest analiza statystyczna danych. Mozna uzy¢ sformutowania, ze analiza
statystyczna nalezy do kanonu metod jakos$ci, a formalny wymog ich stosowania miesci si¢
w kazdym wspoétczesnym systemie zarzgdzania jakoscia, tj. zarowno w normach ISO serii
9000, normatywach branzowych wywodzacych si¢ znorm ISO, atakze kazdej innej
,»fllozofii jako$ci”. Jedng z tych metod jest SPC. Dzigki zastosowaniu statystycznego stero-
wania procesem ,,wstuchujemy” sie w proces, a zdobyte informacje wykorzystujemy na
biezgco w celu zapewnienia takiego zachowania si¢ procesu, aby zapewnial on odpo-
wiednig jako$¢ wyprodukowanych detali. Dane, ktore analizujemy poprzez SPC, r6znig od
parametréw pozyskiwanych z maszyn poprzez wyniki pomiarow. Pomiary w przemysle
motoryzacyjnym sg bardzo istotnym punktem w kontroli jakosci. Jako ze wiekszos¢ detali
wykorzystywanych w produkcji aut jest odpowiedzialna za zdrowie i zycie podrozujacych
nimi ludzi, wytyczne klientow dotyczace wymiaréw sa bardzo rygorystyczne. Dlatego tak
istotne jest ich kontrolowanie ,,on-line”.
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Toyota Boshoku way, czyli jak to sie robi w naszej firmie

Firma TBMECA, ktora reprezentuje, powstata w 2003 roku jako spotka join venture
z potaczenia trzech firm. Dwoch japonskich - Toyota Boshoku i Denso oraz firmy z Mo-
nako — Mecaplast. Za funkcjonowanie i organizacj¢ obszarow produkcji i jakosci odpowie-
dzialnos$¢ ponosi Toyota Boshoku. Gtéwnym i jedynym do tej pory naszym klientem byly
fabryki Toyoty w catej Europie. Produkowane przez nas czeSci to plastikowe elementy
silnika, ktéry montowany jest miedzy innymi w fabryce TMMP w Watbrzychu. O tym, jak
wymagajacym klientem dotyczacym jakosci odbieranych przez siebie detali jest Toyota,
mowi jej ugruntowana pozycja na rynku. Jakos¢, jakg prezentuja soba auta wychodzace
z fabryk tego koncernu, musi by¢ spetniana na kazdym szczeblu produkcji komponentow.
Poczawszy od najmniejszej nakretki, a skonczywszy na bardzo waznych elementach
odpowiadajacych za bezpieczenstwo klienta. Nasza fabryka spelnia wszystkie te wymogi.
Staramy si¢ na kazdym kroku kontrolowaé¢ nasze procesy tak, aby zapewni¢ satysfakcje
klienta przy jednoczesnym utrzymywaniu jak najnizszych kosztoéw produkcji i jak naj-
mniejszej ,,brakowosci”. W zakresie statystycznej kontroli jakosci procesu produkcyjnego
Japonczycy, pomimo zaawansowanych technologii, jakimi dysponuja, sa bardzo przy-
wigzani do tradycyjnych metod pracy, ktore od lat byly standardem w naszej grupie.
Wychodza z zatozenia, ze co$, co jest robione ,,na piechotg” przez osobe za to odpo-
wiedzialna, begdzie przez nig lepiej zrozumiane. Dodatkowo spowoduje to wickszy sza-
cunek do wykonywanych czynnosci. Niewatpliwie nie jest to pozbawione sensu. Stad tez
mocne przywiazanie firm spod znaku Toyoty do rgcznego wypetniania kart pomiarowych.
Jednakze o ile przy drobnych, mato skomplikowanych detalach 0 niewielkiej ilosci pomia-
row moze to by¢ ekonomicznie i ,,wychowawczo” optacalne, o tyle przy detalach skompli-
kowanych, przy ktorych wykonuje sie dos¢ duza liczbg pomiaréw, czasochtonnosé
i monotonia wykonywanych operacji rodzi pytanie o ich rzeczywista efektywno$¢ i po-
prawnos¢. Z tych tez powoddw, jako pierwsza fabryka koncernu w Polsce, podjeliSmy
ryzyko ,,wyjScia przed szereg” i probe zmiany wyzej wspomnianego, tradycyjnego od lat
W naszej grupie sposobu prowadzenia statystycznej kontroli jakosci. Nie bylo to tatwe.
Chociaz idee kaizen — cigglego doskonalenia — wywodzg sie z Japonii, to w praktyce
cigzko jest przekona¢ do innowacji w zakresie standardow pracy ludzi o twardych i nie-
ztomnych zasadach, wychowanych w japonskiej kulturze, przywiazanych do tradycji,
pracujacych w japonskich firmach. Na dzien dzisiejszy mozemy jednak z satysfakcja
stwierdzi¢ - udato sig!

Karty pomiarowe i uciazliwosci z tym zwigzane

Karty, ktére do tej pory prowadzilismy, to w wigkszo$ci karty X-R (rys. 1).

Prowadzenie i tworzenie tych kart wigzato si¢ z wicloma niedogodnos$ciami. Przede wszys-
tkim nie byly one wystarczajgco doktadne. Przy pomiarach o wigkszej tolerancji zazwyczaj
skok migdzy jedng a drugg wartoscig wynosit 0,2 mm. Nie mozna bylo inaczej ich skon-
struowac, poniewaz w tym momencie karta bytaby zbyt duzych rozmiaréw. Ze wzgledow
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optymalizacji archiwizacji i jej prowadzenia karty mogly by¢ co najwyzej rozmiaru A-4, CO
tez miato wptyw na wspomniang juz doktadnos¢.
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Rys. 1. Karta X-R stosowana w TBMECA Poland przed wprowadzeniem kompleksowego systemu
SPC firmy StatSoft.

Przy do$¢ duzej liczbie pomiardw wykonywanych bezposrednio przy linii produkcyjnej
prowadzenie takich kart wigzato si¢ z duzym marnotrawstwem czasu. Osoba wykonujaca
pomiary przy czestotliwosci pomiaru dwa razy w ciggu 8 godzin tracita prawie catg zmiane
produkcyjna. Po kazdym wykonanym pomiarze trzeba bylo dane wprowadzi¢ na karte.
Wigzato si¢ to z postawieniem punktow w czeSci X i R, anastepnie potaczenie ich
z poprzednimi, dodatkowo postawienie kreseczki na histogramie. Potem jeszcze podpis,
data i wreszcie jedna karta gotowa. Jak wida¢, wypetnianie takie nie bylo niczym prostym,
a zdecydowanie czasochtonnym, dodatkowo mnozgc to przez okoto 160 do 200 kart przy
jednym cyklu pomiarowym. Trzeba byto co$ z tym zrobi¢! Czas, ktoéry osoba dokonujgca
pomiaréw poswigcala na wszystkie czynno$ci, mozna byto wykorzysta¢ bardziej efek-
tywnie. Kolejng niedogodnoscia byta nadmieniona juz wyzej archiwizacja. W przemysle
motoryzacyjnym karty musza by¢ przechowywane przez minimum dziesi¢¢ lat. Latwo
sobie wyobrazi¢, ile nalezy przygotowaé miejsca na archiwizacje tych kart przy takiej
ilosci pomiardéw iich czestotliwosci. Kolejng sprawg bylo informowanie os6b odpowie-
dzialnych za proces o wszelkich rozregulowaniach i odchytkach pomiaréw poza tolerancje.
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W momencie pojawienia si¢ odchytki byta uruchamiana cata machina. Najpierw informa-
cja do supervisora produkcji. Tenze przekazywatl ja bezposrednio lub poczta elektroniczna
do dziatu jako$ci oraz do inzyniera zajmujagcemu si¢ danym procesem. Po otrzymaniu
takiej informacji osoby te przychodzily na stanowisko kontrolne w celu analizy karty
pomiarowej (czy to jednorazowy skok w pomiarach czy wczes$niejsze pomiary wskazywaty
na mozliwo$¢ wystapienia odchytki) i ogledzin detalu celem podjecia decyzji i wdrozenia
dziatan korygujacych. Cala ta procedura zajmowata dosy¢ sporo czasu i nie byta pozba-
wiona stabych stron, na przyktad brak lub otrzymana z opdznieniem informacja.

Statystyczna analiza danych w TBMECA przed wprowadzeniem
systemu SPC firmy StatSoft

To nie jedyne ucigzliwosci, ktore towarzyszyty nam na poczatku naszej dziatalnosci. Dane,
ktore wczesniej zebraliSmy, trzeba byto w odpowiedni sposob ,,0brobi¢”. Czyli jednym
stowem - wyliczy¢ potrzebne nam do analizy wspotczynniki. Jak wszystko do tej pory, tak
i te obliczenia byly wykonywane r¢cznie. Odpowiednie rubryki do tego celu znajdowaty
si¢ na karcie kontrolnej (rys. 2).
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Rys. 2. Fragment karty pomiarowej stuzacy do obliczania Cp i Cpk.

Na poczatku wszystko obliczaliSmy recznie przy pomocy kalkulatora. Niejednokrotnie
wyniki, ktore nam wychodzity, byly praktycznie niemozliwe, na przyktad Cpk przekra-
czata warto$§¢ Cp. Czesto wina lezata po stronie osoby liczacej, ale jeszcze czgsciej po
stronie osOb wypetniajacych kartg. Bledy polegaty na wykresleniu kreski w histogramie
w nieodpowiednim miejscu lub niepostawieniu jej w ogdle. Réwnie czesto zle wyliczano
odchytke miedzy jednym i drugim pomiarem, ate bledy skutkowaly pdzniej btednymi
obliczeniami. Zanim osoba, ktéra wykonywala te matematyczne operacje, odnalazta
miejsce, gdzie wystapil blad, tracita bardzo duzo czasu, ktorego - jak wiadomo - zawsze
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nam brakuje. Po jakim§ czasie postanowiliSmy lekko usprawni¢ te wyliczenia za pomoca
dobrodziejstw, jakie daje nam arkusz kalkulacyjny Excell. Zdecydowanie usprawnito to
samg faze uzyskiwania wyniku, jednakze w zaden sposob nie likwidowalo to bledow
popethianych podczas wypetniania kart pomiarowych. Dodatkowo przez ten okres czasu
jedna osoba musiata poswigcac¢ prawie cate dwa dni co tydzien, aby dokona¢ wszelkich
obliczen. Dlaczego co tydzien? Poniewaz jedna karta starczata tylko na tygodniowe
pomiary. Nastepnie wyniki — oczywiscie oprocz tego, ze byly zapisywane na karcie - byty
umieszczane w wewnetrznej sieci naszej firmy. W tym miejscu mozna byto obejrzeé tylko
wyniki wyliczen, w praktyce tez z duzym opdznieniem. Zeby zobaczy¢, jak ksztaltowaty
si¢ wyniki pomiarow, trzeba byto przyjs¢ na halg produkcyjng i przeglada¢ karte po karcie.
Zbyt duzo czasu traciliSmy na te wszystkie operacje. Zbyt pdzno uzyskiwalismy wynik Cp
i Cpk. Zbyt wiele 0sob musiato by¢ w to zaangazowanych, a przede wszystkim my sami
mieliémy odczucie, Ze proces nie jest kontrolowany w odpowiedni sposéb.

Wybor programu — cele i decyzja o wyborze

PostanowiliSmy podja¢ odpowiednie kroki, aby calg t¢ sytuacje usprawni¢. Jak juz
mowitem wczesniej, byla to z naszej strony bardzo odwazna decyzja, poniewaz musieliSmy
,,WYyjS¢ przed szereg” i w pewien sposob ztamaé zasady panujace w grupie Toyoty Bo-
shoku. Wiedzielismy, ze w jasny i klarowny sposob musimy udowodni¢ zasadnos$¢ naszej
decyzji. Musielismy pokazac, ze korzysci, ktore osiagniemy dzigki wprowadzeniu ulepszen
W naszym systemie pomiarowym, bedg przewyzszaly koszty poniesione na te uspraw-
nienia. Od tego momentu zaczely si¢ poszukiwania odpowiedniego oprogramowania.
Naturalnie w tym momencie najlepszy do tego typu dziatan okazal si¢ wszechobecny
Internet. To tam uwage naszego menedzera produkcji przykut program STATISTICA
i firma StatSoft. Postanowit, ze skontaktuje si¢ z przedstawicielami StatSoftu i dowie si¢
wiecej na temat tego oprogramowania. Zostat zaproszony na konferencje, na ktorej zapre-
zentowano programy z rodziny STATISTICA. W tym momencie decyzja zapadta: koncen-
trujemy si¢ na tym programie. Po kilkukrotnych spotkaniach z przedstawicielem firmy
ustalono, jakie mamy oczekiwania i w jaki sposob firma StatSoft moze pomoc w ich reali-
zacji. Najwazniejszym zadaniem, jakie postawiliSmy przed programistami, bylo stworzenie
systemu opartego na STATISTICA, ktory w pelni zastapitby prowadzone przez nas do tej
pory karty pomiarowe iich analiz¢. Przede wszystkim zalezalo nam na skroceniu czasu
pracy osob wykonujacych pomiary. Kolejnym naszym wymaganiem byto wyeliminowanie
mozliwosci popelnienia bledu przez osob¢ wykonujaca pomiar tak, aby dane pozyskiwane
byly doktadnym odzwierciedleniem biezacego procesu. ChcieliSmy rowniez, aby karty
»kreslone” przez oprogramowanie STATISTICA byly dostepne ,,on-line”, tak aby kazdy
mogt podejrze¢, jak wyglada aktualnie proces. Zalezalo nam réwniez na tym, aby
informacja o0 ewentualnej odchytce jak najszybciej trafiata do osob, ktére sg odpowie-
dzialne za dany proces. Jak si¢ pozniej okazato, wszystkie nasze potrzeby zostalty przez
StatSoft uwzglednione, a problemy rozwigzane. Po prezentacji, ktorg przedstawiciele firmy
przeprowadzili w obecnosci o0s6b zarzadzajacych nasza fabryka, zapadla decyzja
0 wdrozeniu.
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Informacje techniczne — czyli jak to wyglada teraz (serwer,
sposob pracy w programie, schemat dostarczania informacji
i dostepu do programu)

Po kliku wizytach programistow ze StatSoftu system wraz programem STATISTICA byt juz
nasz. W petni moglismy korzysta¢ z jego mozliwosci. Byto to w marcu 2007 roku. Sercem
systemu jest baza danych zaimplementowana w SQL Server 2005 (schemat rys. 3). To tu
gromadzone sg dane, ktore nastepnie sg ,,obrabiane” przez program STATISTICA.

I Administrator '
Inzynier procesu N
Linia japoriska

Linia farncuska

Inzynier jakosci

Menadzeri
Supervisorzy

Rys. 3. Schemat pracy systemu SPC.

Dane wprowadzane sg przez osoby wykonujace pomiary do komputeréw przy stanowis-
kach pomiarowych, znajdujacych si¢ bezposrednio przy liniach produkcyjnych. Dane te
moga by¢ wprowadzane w dwojaki sposob. Badz to bezposrednio z urzadzenia pomiaro-
wego, co zdecydowanie preferujemy ze wzgledu na szybko$¢, badz wpisywane z kla-
wiatury, jesli urzadzenie pomiarowe na to nie pozwala. Wigkszo$¢ urzadzen, z ktérych
odczytywane sa dane, to narzedzia pomiarowe firmy MITUTOYO z serii DIGIMATIC.
Podlaczone sa one do komputerow za pomoca przewodow do portow RS 232. Do tych
samych portow podlaczone sg przez specjalne przejscidowki stopki, za pomocg ktérych
osoba mierzaca wprowadza dane. Wystarczy jedno nadepnigcie stopa, a wynik pomiaru
»laduje” juz w bazie danych. Dzigki specjalnemu panelowi mozna kazdemu urzadzeniu
przypisa¢ osobny port lub wskazaé¢ programowi, ze wynik bedzie wpisywany r¢cznie. Na
komputerach pomiarowych zainstalowana zostala specjalna aplikacja do wprowadzania
danych DataEntry. Pozwala ona tylko iwylacznie na wprowadzenie danych i przypi-
sywanie ewentualnym odchylkom przyczyn ich powstania. Kazda osoba loguje si¢ do
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programu poprzez wybranie z listy swojego imienia i nazwiska, wpisanie sobie tylko
znanego hasla 1 wybranie zmiany, na ktorej pracuje (rys. 4).
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Rys. 4. Program DataEntry — sposob logowania.

Po okresleniu nazwy linii, z ktorej dokonywane beda pomiary, z listy wyrobow wybiera si¢
interesujacg nas cze$¢é, wg nazwy i numeru produktu. Dzigki tym wszystkim operacjom
wiemy: kto, kiedy i na jakiej linii wykonywat dane czynnosci. Jest to dos¢ istotne, zwlasz-
cza je$li wystapia jakie$ odchyiki itrzeba przeanalizowa¢ dokladnie dana sytuacje.
W kazdej chwili przegladajac dane mozemy rowniez zobaczy¢, o ktorej doktadnie godzinie
byly one wykonywane. Teraz przyszedl juz czas na pomiary. W specjalnym okienku
W programie (rys. 5) pojawia si¢ wskazane miejsce pomiaru, a nad polem do ewentualnego
wpisywania danych z klawiatury nazwa danego pomiaru. Jest to zrobione po to, zeby w jak
najmniejszym stopniu wyeliminowaé¢ mozliwo$¢ pomyltki. Jednym ,kliknigciem” stopy lub
wpisaniem wyniku pomiaru z klawiatury wprowadzamy dane do DataEntry. Program
zostat napisany tak, ze do kazdego parametru mozemy przypisac tzw. ,,rozsadne granice”,
w zakresie ktoérych moze si¢ porusza¢ osoba mierzaca. Na przyklad: jesli wynik pomiaru
mial wynosi¢ 25, a z jakich$ przyczyn zostalo wpisane 255, to program nie przyjmie tych
danych, tylko zwrdci uwage, aby dany wpis poprawic. Dotyczy to wpisywania z klawiatury
oraz wprowadzania danych bezpos$rednio z urzadzenia. Jesli juz wpis jest prawidtowy,
DataEntry najpierw ,,przekazuje” wprowadzone dane do bazy, a nastepnie wymusza
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niejako na programie STATISTICA przeprowadzenie analiz na tych danych. W zasadzie
mozna wigc powiedzie¢, ze automatycznie po wprowadzeniu danych kresli si¢ na nowo
karta kontrolna. Karta jest kreslona z 25 ostatnich pomiaréw. Kazdorazowe wprowadzenie
nowych danych skutkuje usuni¢ciem najstarszego pomiaru z Wykresu.
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Rys. 5. Program DataEntry — wprowadzanie danych.

Nie oznacza to, ze nie mamy zadnego wpltywu na to, z jakiej ilosci probek jest ten wykres
kreslony. To my ustalamy, ile tych probek program ma pobra¢, wprowadzajac niewielkie
zmiany w specjalnym pliku. Wykresy wyswietlaja si¢ na biezaco w DataEntry. Jesli pojawi
si¢ jakakolwiek odchytka, wyswietla si¢ komunikat o niej, a nast¢pnie specjalne okno,
w ktérym wykonujacy pomiar musi wybra¢ jedng z mozliwych przyczyn powstania tej
odchytki. Ma rowniez mozliwo$¢ dodania komentarza, jesli dana przyczyna nie jest do
konca adekwatna (rys. 6). Komentarz, ktory zostanie wybrany przez mierzacego, pojawi
si¢ na wykresie.

Okreslanie przyczyn i dziatan

Ostrzezenie o syqgnale o rozreg ll T

@ Probka poza specyfikaciami

Przypisz |

Rys. 6. Program DataEntry — pojawienie si¢ odchylki i okreslenie przyczyn.

W tym momencie DataEntry wysyla do wczesniej zdefiniowanej grupy osob e-mail
z informacja o danej odchylce. Jak wigc widza Panstwo, wrecz w ekspresowym tempie
wszelkie nieprawidtowosci zwigzane z pomiarami i procesem wedrujg do odpowiednich
0s0b. Jeszcze jedna rzecz jest warta uwagi w programie DataEntry. Jesli z jakiejkolwiek
przyczyny nie mozna jakiego$§ pomiaru wykona¢ w danej chwili, nie blokuje nam to
w zaden sposéb catego procesu mierzenia. Mozna ten konkretny pomiar poming¢, a Kiedy
juz bedzie mozliwe jego wykonanie, wroci¢ do niego dzigki funkcji ,,Mierz pominigte”.
Odrgbnym stanowiskiem jest panel administracyjny (rys. 7), do ktérego dostgp maja
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nieliczni, a wlasciwie tylko dwie osoby: menedzer produkcji i administrator systemu przez
niego wyznaczony. Dlaczego tak mato os6b? Im mniej ludzi ma mozliwo$¢ ingerowania
w program, tym lepiej. Wiemy to chyba wszyscy z wtasnych doswiadczen.

ol
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ACL SUZUKI 13700-73KA0-000 Wymiar wewnetizny otw. wlotowego dolnego (dhuzszy) 595 585 B2 55 +
ACL SUZUKI 13700-73KA0-000 Wymiar wewnetizny otw. wlotowego dolnego (krétszy) 525 515 55 43 +
ACL SUZUKI 13700-73KA0-000 Wymiar zewngtrzny otworu wiotowego dolnego 575 565 B0 83 +
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Cylinder head cover 11210-00010-00 Gtebokosc rowka uszczelki D 608 592 B,16 5,84 +
Cylinder head cover 11210-00010-00 Grebokosc rowka uszczelki E 6,08 592 B,16 5,84 +
Cylinder head cover 11210-00010-00 Grebokosc rowka uszezelki F 6,08 592 B,16 5,84 + l]
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Rys. 7. Panel administracyjny bazy danych.

Dlaczego ten panel jest tak istotny? Otoz to tu okreslamy wszystkie istotne specyfikacje
dotyczace naszej bazy danych: od wprowadzenia linii produkcyjnych do wskazania
portow, z ktorych maja by¢ odczytywane dane przesytane z urzadzen pomiarowych. Zanim
zaczeliSmy robi¢ jakiekolwiek pomiary, trzeba byto wszystko zdefiniowaé. Po pierwsze
wskaza¢ linie produkcyjne, nastgpnie jakie parametry bedziemy sprawdzac. Kolejnym
krokiem byto wprowadzenie czgsci i przypisanie ich do odpowiednich linii produkcyjnych.
Jedna z najwazniejszych rzeczy, ktore trzeba bylo wprowadzi¢, byly specyfikacje dla
konkretnych parametréw. W tej zaktadce oprocz wyznaczenia granic tolerancji mieliSmy
mozliwo$¢ zdefiniowania wspomnianych juz wcze$niej ,,rozsagdnych granic”, czyli ogra-
niczen, ktore nie pozwalaja na omylkowe wpisanie zbyt matego lub zbyt duzego wyniku.
Réwniez w tym panelu mozemy wprowadzi¢ osoby, ktére majg dostep do programow
systemu SPC, wraz z hastem, jakim beda si¢ logowaé, oraz nada¢ im odpowiedni stopien
dostepu. Kolejng zaktadka w panelu jest okreslenie zmian produkcyjnych. Nastepnie wpro-
wadzenie urzadzen i przypisanie ich do odpowiednich pomiaréw, a takze zdefiniowanie
dziatan i przyczyn, ktore wybierane sg przez osoby mierzace i 0soby odpowiedzialne za
dziatania podejmowane po wystgpieniu odchytki. Kolejne rzeczy, ktore trzeba bylo
wprowadzi¢, to adresy poczty elektronicznej osob otrzymujacych informacje o odchyice,
stanowiska pomiarowe ina koncu porty, o ktéorych wspomniano wcze$niej. Jak widac,
dzigki temu panelowi mamy mozliwo$¢ zdefiniowania wszystkich potrzebnych do prowa-
dzenia analiz parametrow. Wszystkie zdefiniowane podczas wprowadzania systemu para-
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metry mozemy w kazdej chwili dowolnie zmienia¢ lub catkowicie usuna¢. Kolejng grupa
0sob, ktora ma dostep do systemu, sg inzynierowie jakosci i procesu wraz z supervisorami.
Maja oni do dyspozycji specjalny panel (rys. 8), w ktérym istnieje mozliwo$¢ poprawy da-
nego pomiaru, jesli osoba mierzaca mimo ograniczen popetnita pomylke, ale przede
wszystkim po otrzymaniu wiadomosci o odchylce moga wprowadzi¢ do systemu infor-
macje, jakie kroki idziatania zostaly wprowadzone w celu zlikwidowania danego
problemu.

‘ Dziatania oraz modyfikacja danych, program wazny do 2009-01-31  Copyright © 2007 StatSoft Polska Sp z 0.0. wws _)5]
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Rys. 8. Panel dzialan oraz modyfikacji danych.

Intranet, czyli sposéb prezentacji danych w sieci

Osobnym elementem naszego systemu jest Intranet, czyli wewngtrzna sie¢ firmy, do ktorej
maja dostep tylko pracownicy. To dzigki tej sieci wszystkie wyniki razem z wykresami
dostepne sg ,,on-line”. W kazdym momencie wystarczy wpisa¢ w przegladarke internetowa
hasto ,,Intranet” i w tym momencie zostajemy przekierowani na specjalng strong, na ktorej
znajdziemy wszystkie wyniki (rys. 9).
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Rys. 9. Intranet.

Wystarczy wybra¢ odpowiednig lini¢, a nastgpnie numer produktu, aby ukazata nam si¢
tabela z aktualnymi wynikami analizy. Jesli ktory$ z parametrow jest ponizej granicy 1.33,
wynik wyswietla si¢ na czerwono, ajesli zbliza si¢ do tej granicy (<1,5) - na zdbtto.
Pozwala to w szybki i prosty sposob zidentyfikowac parametry, na ktérych uwaga inzy-
nieroOw powinna si¢ skupi¢. Po wybraniu danego parametru wyswietla nam si¢ karta
Z ostatnich 25 pomiarow (rys. 10).
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Rys. 10. Intranet — karta z wynikami pomiardw.
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Wszystko to jest dostepne z okna normalnej przegladarki internetowej. Dzieki temu osoby,
do ktoérych kierowane sg informacje pocztg elektroniczng o odchytce, nie musza traci¢
czasu na poszukiwanie danej karty na stanowiskach pomiarowych, tylko moga go poswig-
ci¢ na szybkg analize i ewentualne podjecie krokow w celu wyeliminowania danego prob-
lemu. Cato$¢ jest odSwiezana na biezaco, tak wiec dane, ktore sa wprowadzane przez caty
dzien, aktualizuja si¢ automatycznie.

Podsumowanie - korzysci z wprowadzenia programu

Przede wszystkim dzigki wprowadzeniu systemu zostata uporzadkowana cala sytuacja
zwigzang z pomiarami i ich analiza. Kazda pojawiajaca si¢ odchytka jest w szybki i prosty
sposob identyfikowana. Pozwala nam to na sprawniejsza reakcje na pojawiajgce si¢
problemy. W kazdej chwili zdowolnego komputera w firmie mozemy obejrze¢ aktualne
wyniki analiz i samych pomiarow. Nie potrzebujemy rowniez zadnej powierzchni do
magazynowania wypetnianych kart. W dowolnym momencie na zyczenie klienta czy
innych os6b zainteresowanych mozemy wyciagna¢ z programu dane z jakiegokolwiek
okresu. Analizy przeprowadzane sg w sposob prosty i Niewymagajacy poswigcenia tej ope-
racji duzej ilo$ci czasu, ale chyba najwiekszg korzyScia, jakg osiggnelismy po wprowadze-
niu systemu, jest redukcja i to w znaczacy sposob czasu wykonywania pomiarow. Do czasu
wprowadzenia programu - produkcyjni liderzy, bo to oni najczgéciej wykonuja pomiary,
poswigcali zbyt duzo czasu na ich przeprowadzenie. Czasu, ktorego i tak nie majg zbyt
wiele na standardowe zajgcia przypisane do ich stanowiska. W tabelkach ponizej (rys. 11)
mozna zobaczy¢ poréwnanie czasdéw pomiaru w 2006 roku (czyli przed wprowadzeniem
systemu) i w 2007 po jego wprowadzeniu.

Czasypomiarow w 2006
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Czasypomiaréow w 2007
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Rys. 11. Poréwnanie czaséw pomiaru.

Wida¢ wyraznie, ze zyskali§my naprawde wiele. Zredukowali§my $rednio czas pomiaréw
0 40%. Oszczedno$¢ czasu na jednej zmianie po wprowadzeniu systemu to az 123 min, a W
perspektywie calego dnia - az 369 min!!! Nie mowiac juz o czasie, ktory trzeba bylo pos-
wigci¢ na wyliczenie Cp i Cpk. Wygospodarowane w ten sposob godziny liderzy produk-
cyjni moga poswieci¢ na dodatkowa kontrole procesu i produktu, szkolenia, wdrazanie idei
kaizen. Dzieki mechanizmom eliminujacym pomylki powstajace podczas robienia po-
miardéw dane sg teraz pewne i w petni wiarygodne. I co ostatecznie rowniez bardzo wazne -
fatwo dostgpne. Oczekiwania wobec wdrozenia programu STATISTICA zostaty spetnione.
Jako zespot firmy TBMECA jesteSmy teraz pewni, ze czasem warto ,,wyj$¢ przed szereg”

i odej$¢ od pewnych mocno zakorzenionych przyzwyczajen i standardow.

Ludzie bojgcy si¢ kaidego ryzyka naraZajq si¢ na najwigksze ryzyko.
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