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STATYSTYCZNA KONTROLA PROCESU PRODUKCJI PLYT
GIPSOWO-KARTONOWYCH W RIGIPS POLSKA - STAWIANY

Dariusz Drgg, Rigips Polska Stawiany,
Akademia Gérniczo-Hutnicza, Wydzial Inzynierii Materiatowej i Ceramiki
oraz Wydziat Zarzgdzania

W referacie umieszczono rzeczywiste wyniki pomiaréw wykonywanych podczas
standardowej kontroli jakosci ptyt w Rigips Polska — Stawiany nalezacym do koncernu
BPB — najwigkszego na $wiecie producenta ptyt gipsowo-kartonowych.

Wprowadzenie

Wymogi wspotczesnego rynku i panujgcej na nim ostrej konkurencji zmuszaja firmy do
maksymalnego ograniczania kosztow dziatalnosci. Niektore firmy, szukajac oszczgdnoscei,
ograniczajg zatrudnienie, inne ograniczajg asortyment produkcji, wycofujac si¢ z rynkow
0 ujemne;j stopie zwrotu, jeszcze inne licza na obnizenie kosztéw, wprowadzajac, zgodnie
z aktualng tendencja, najrozniejsze metody poprawy efektywnos$ci dziatania, takie jak
popularny kiedy$ reengenering czy bedace obecnie ,na topie” Total Productive
Maintenance (TPM), czy Statistical Process Control (SPC). Wtasnie SPC, czyli Statystycz-
nemu Sterowaniu Procesu poswigce dalsza cze$¢ niniejszego referatu.

Nalezy by¢ $wiadomym, ze wdrazanie tych metod zajmuje do$¢ duzo czasu, a wyniki nie
sg od razu widoczne. Taka sytuacja moze doprowadzi¢ kierownictwo do zaniechania
wdrazania powyzszych systemow. Tak sie na szczgscie nie stato w Rigips Polska Stawiany
i dzicki temu moge si¢ z Panstwem podzieli¢ informacjami o sukcesach i porazkach
zwigzanych z wdrazaniem SPC w mojej firmie.

System statystycznej kontroli produkcji piyt

Statystyka jest jak kobieta w bikini — niby wszystko jest odkryte, ale to, co najwazniejsze,
jest zakryte. Zdarza si¢, ze dane statystyczne sa Zle interpretowane, nalezy by¢ ostroznym
przy wycigganiu wnioskow. Czasami bledy sg oczywiste, tak jak to byto w przypadku
badan przeprowadzonych przez studentoéw Uniwersytetu z Cambridge, ktorzy stworzyli
model ekonometryczny majacy pomoéc odpowiedzie¢ na pytanie, jakie czynniki maja
najwickszy wptyw na liczbe¢ urodzen. Ku zdumieniu badaczy najwigkszy wspdtczynnik
korelacji uzyskano w powigzaniu z... liczbg bocianéw w okregu, dlatego wigc nalezy by¢
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ostroznym w interpretacji wynikow. Czy wierzy¢ zatem statystyce? Skoro poréwnywalis-
my ja do kobiety, to na pewno tak — przeciez wierzymy kobietom. W Rigipsie uwierzy-
liSmy statystyce, zresztg trudno w obecnych czasach — czasach bomby | (informacji) -
obejs¢ sie bez statystyki.

W  zakladzie mamy do czynienia znaptywem duzej iloSci danych, mierzonych
automatycznie lub przez operatoréw w krétkich okresach czasu. Jak ujarzmic¢ te dane? Jak
wybra¢ najistotniejsze i wykorzysta¢ do analizy procesu? Pomocny nam jest w tym
przypadku system SEWSS, czyli STATISTICA Enterprise-Wide SPC System — produkt
firmy StatSoft. Uproszczony schemat systemu przedstawiam ponize;j.
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Informacje o produkcie sg pozyskiwane w dwojaki sposob: poprzez okresowe operatorskie
badania jako$ci produktu na poszczegdlnych etapach wytwarzania oraz poprzez
automatyczny pomiar i przestanie wynikow do centralnej bazy umieszczonej na serwerze.
Dostep do tych danych z mozliwoscig ich przetworzenia majg inzynierowie procesu, ktorzy
wykonuja niezb¢dne analizy i przesytajg ich wyniki z powrotem na serwer, z ktdrego
korzystajg operatorzy, pobierajac tatwe w interpretacji karty kontrolne mierzonej wias-
ciwosci. Oczywiscie udziat operatorow w identyfikacji i interpretacji pojawiajacych si¢
probleméw moze zosta¢ zwickszony, poniewaz system to umozliwia, lecz zwykle wymaga
to czasu i oswojenia si¢ z zagadnieniem operatoréw, raczej niechgtnych do jakichkolwiek
zmian. Bywa, ze niekiedy samo sktonienie operatoréw do wpisywania wynikow jakosci nie
na kartke, a do komputera, napotyka na wielkie opory.

Niezaprzeczalng korzyscig systemu kontroli procesu posiadanego przez Rigips jest jego

tatwo$¢ w obstudze. Srodowisko wprowadzania danych jest zrozumiate dla operatorow,
bowiem jego autorem w cato$ci jest pracownik firmy — system SEWSS jest bowiem tak
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skonstruowany, ze daje mozliwo$¢ stworzenia wlasnego $rodowiska wprowadzania wyni-
kéw do bazy danych wybranej przez uzytkownika. Zatem ewentualne modyfikacje bazy
danych (ktore, jak si¢ przekonatem, sa konieczne, poniewaz system rozwija si¢ w czasie)
dokonywane sg ztatwoscig wlasnymi sitami natychmiast, gdy zachodzi taka potrzeba.
Obecnie monitorujemy ponad 20 wlasciwosci dla ok. 40 typow asortymentu, z tym ze
odpowiednie dane dostgpne sa wtasciwym operatorom na lini produkcyjnej. Nalezy dbaé
bowiem o to, aby operator nie gingt w nadmiarze informacji i zalecen, poniewaz skutek
tego moze by¢ odwrotny od pozadanego. Przyktadowy ekran widziany przez operatora na
swoim komputerze stanowiskowym przedstawia ponizszy rysunek.

/3 SEWSS w sieci WWW - Microsoft Intemet Explorer [_[&][X]
j File Edt View Favortes Tools Help ‘-
c .5 . D @B Ala @ 3B I
Back Forivard Stop  Refresh  Home Search Favorites  History Mail Print
| Address [ hitp://wincosrv/websewss/MainFrameset him x| @t ‘JLinks‘

% Rapoty I e Menedzer sesii I 2 Pomoc | 5] Whyloguj z SEWSS |

SsEwss Zalecenia dia operatoréw miksera,
' PROCESY
) Prayépieszacy
C s
9 Kamieri 2. Utreymywaé réénics wagi pomiedzy kubkami a fredniz w granicach .......q. prey c2ym waga kubka nie powinna byd mniejsza niz ........
I Mign
N Mikser 3. Adualne stezenie roztwory uptynniacea - ..... %. Proszg dozowaé roztwonu jak najmniej mozliwe (phynna masa).

B3 Zialecenia dia operator

JRc 4. Dozujemy do wylotdw po ..... M wody (oprécz piany). Bez - po ....... I

1. Proszq utreywywaé grubosé warstiy w granicach ......... mm

_1loéé wody wypatowan 5 pa 4 o
- 7 5. WSZYSTKIE phyty jedeiemy 2 grubodeiz ..........s mm (taka grubosé powinny osiagas phyty na odbiorze).
I Nozyce
E' Odbidy 6. Nadruk: odstep pomigdzy dotem napisu reklamowego o géra napisu “Rigips Pro.." - ....... em. $rodek tego odstepu musi wyznaczaé doktadnie of phyty.
|1 Raporty ogélne
|1 DOKUMENTACIA 7. Proszg staraé sig nazwaé rodzaj wady papiery (dziura, naderwana krawed? ...)i wpisaé do raportu z czujnika zerwania papieny.

]7 [7 %@ Local intranet

T — i
] hoentnRns
B Start| [ Menedzer sktadnikem SE... | EMonitow i rapotty |[Z75EWsS w sieci ww... 1§ @RI o7

Z lewej strony rysunku widoczny jest schemat systemu z podziatem na poszczegdlne fazy
procesu, ktore sa monitorowane przez odpowiednich operatoréw. Nalezy zaznaczyC, ze
pracownicy ci, ogladajac interesujace ich schematy, korzystaja ze zwyklej przegladarki
internetowej, co jest mozliwe dzieki wykupieniu licencji WebSEWSS. Z prawej strony
ekranu widzianego przez operatora znajduje si¢ lista zalecen dla niego na dany okres, ktora
jest tworzona przez przetozonego czy — jak wtym przypadku — przez technologa.
Oczywiscie ekran zalecen nie jest istotg systemu — jest to jeden z wielu zreszta ekranow
pomocniczych. Gtéwna uwaga operatora powinna by¢ skupiona na kartach kontrolnych.
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Karty kontrolne

Do podstawowych czynnosci operatora zwigzanych ze statystyczna kontrolg procesu
naleza, oprocz wprowadzenia danych, kontrola jego przebiegu, a gdy sytuacja tego
wymaga, podjecie ewentualnych dziatan korygujacych rozregulowanie procesu. Z uwagi
na swg czytelno$¢ karty kontrolne sa gtéwnym elementem systemu Kkontroli procesu
w Rigips Polska Stawiany. Przyktadowy ekran z karta kontrolng widziang przez operatora
przedstawiam ponize;j.

Waga mokra srednia z wylotow. Ost aktualizacja: 09/16/02 07:39:14
X Sr: 26,1918 (25,7918) Sigma: 3 05967 (3,05667) n: 1
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Abstrahujac juz od tego, jaka wlasciwosé jest tutaj monitorowana, pragng zwroci¢ uwage
na kilka istotnych elementow powyzszej karty kontrolnej. Jak si¢ mozna tatwo domysli¢,
przerywana kropkowana linia przedstawia nam przebieg procesu — dos$¢ niestabilnego
jednak w zakresie 3 sigma wyznaczonym przez linie kontrolne (skrajnie dolna i gorna linia
przerywana). Natomiast linie kreska-kropka, znajdujace si¢ pomig¢dzy linig centralng
a liniami kontrolnymi, zostaly wprowadzone przez technologa, ktorego zyczeniem jest, aby
proces przebiegatl w tych granicach. Technolog zatem zaweza obszar wyznaczony przez
linie kontrolne, gdyz zdaje sobie sprawe ztego, ze produkcja z parametrami w poblizu
granic kontrolnych jest niebezpieczna — nie jesteSmy przeciez w stanie skontrolowac
catego procesu, a szansa przekroczenia dopuszczalnych norm jest wicksza, gdy produku-
jemy na granicy. W przyktadzie jak na rysunku mamy do czynienia z dwukrotnym przekro-
czeniem granic kontrolnych — tatwo zidentyfikowa¢, kiedy to nastgpito, poniewaz kazdy
punkt jest podpisany datg i godzing. Jednak nie zawsze przekroczenia na wykresie sg
rzeczywistymi przekroczeniami — czesto jest to zwykty btad operatora podczas wpisywania
danych, ktory kontrolujac karte, kontroluje tez samego siebie.
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Narzedzia inzynierskie systemu

Aby operator mogt korzysta¢ z dobrodziejstw SEWSS, wczesniej musza zosta¢ stworzone
podstawy organizacyjne systemu. Administrowanie systemem wymaga m.in. ustalenia
praw dostgpu dla poszczeg6lnych uzytkownikow, wiec niezbedny jest tutaj udziat w tych
pracach technologa jako osoby najlepiej zorientowanej, jakie informacje beda komu
potrzebne. Dobrze jest, gdy sam technolog administruje systemem, co akurat w tym
przypadku jest mozliwe ze wzgledu na stosunkowo przyjazne srodowisko administrowania.
Podobnie zreszta operowanie narzgdziami inzynierskimi systemu, za pomocag ktérych
tworzone sg karty kontrolne, nie jest trudne. Uzytkownikowi zwykle zalezy na tym, aby
program umozliwial mu dokonanie w stosunkowo kréotkim czasie analiz statystycznych.
Dlatego istotna w SEWSS jest swoboda w kierowaniu zapytan do bazy danych i wyciaganiu
Zniej tylko tych danych, ktéore do analizy sa nam potrzebne. Tak tworzone sa karty
kontrolne, ktore pozniej, po ich uruchomieniu i wstawieniu do harmonogramu, widoczne sg
dla operatora. Wstawienie do harmonogramu oznacza, ze co pewien okreslony czas (np. co
10 minut) karta automatycznie ,,od$wieza si¢”, szukajac w bazie nowych danych spetnia-
jacych kryteria aktualizowanej karty. Wymaga to jednak osobnego stanowiska kompute-
rowego dedykowanego tylko SEWSS.

Musze szczerze przyznaé, ze po pol roku pracy z systemem jestem $wiadomy, ze nie
poznatem jego wszystkich mozliwo$ci analitycznych. Duzo obiecuje sobie po nowej wersji
programu W zwigzku z pojawieniem sie na rynku STATISTICA 6.0 i wierze, ze praca z nim
bedzie jeszcze bardziej wygodna.

Obecnie na tym etapie trudno mi pisa¢ doktadnie o redukcji kosztow produkcji zwigzanej
z wprowadzeniem SEWSS w Rigips Polska, jednak wzrost $wiadomosci pracownikow
liniowych, ze to od nich zalezy dobra jako$¢ wyrobu, a wigc i zadowolenie klientéw, to
niebagatelna korzys¢.
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