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ZASTOSOWANIE PROGRAMU STATISTICA JAKO NARZEDZIA
DO ZAPEWNIENIA JAKOSCI W PRODUKCJI WIELKOSERYJNEJ
O ROZNORODNYM ASORTYMENCIE NA PRZYKLADZIE
GTX HANEX PLASTIC

Michat Grzelak, GTX Hanex Plastic Sp. z 0.0.

Przedstawienie Firmy i specyfiki produktéw

GTX Hanex Plastic jest jednym z liderow branzy w przetworstwie PET w Polsce. PET
(politereftalan etylenu) jest polimerem, ktory w ostatnich latach robi najwigksza karierg
ztworzyw sztucznych. Zuwagi na jego niezwykle wiasciwosci zdobyt sobie pewng
pozycje w segmencie opakowan. Jego unikalne dla tworzyw zalety wizualne, takie jak
idealna przezroczysto$¢, tatwos¢ barwienia i zdolno$¢ do uzyskiwania skomplikowanych
ksztattow, pozwolity mu na zdominowanie rynku butelek i innych opakowan. Niska ges-
to$¢, a co za tym idzie masa opakowania i konkurencyjne ceny praktycznie wyeliminowaty
szklo czy inne tworzywa z takich segmentow jak: wody i napoje, oleje spozywcze, chemia
gospodarcza i kosmetyki. Obecnie przy zastosowaniu dodatkéw podwyzszajacych barie-
rowo$¢ PET wchodzi w najbardziej wymagajace nisze rynku opakowan — butelki na mleko
i jego przetwory, a takze soki i napoje bez konserwantow, o wydtuzonym okresie trwatosci.
Rynek opakowan w PET rozwija si¢ w skali globalnej o kilkanascie procent rocznie,
a prognozy méwiag o utrzymaniu tej dynamiki minimum przez najblizsze 7-10 lat.

Hanex jest firma, ktora w ostatnich latach jest najszybciej rozwijajacym si¢ producentem
branzy opakowan i PET-a w szczeg6lnosci. Firma zaczynata dziatalno$¢ w branzy butelek
PET ponad 10 lat temu w Poznaniu jako jedna z pierwszych w Europie wschodniej. Roz-
woj firmy w ostatnich latach obejmuje nowe obszary, takie jak preformy i folia PET.
W ubieglym roku nastgpita centralizacja firmy i przeniesienie catej produkcji z kilku
oddziatéw do Dabrowy Gorniczej. Pozwala to na redukcje kosztow zarzadzania, logistyki
i produkcji, atakze na lepsza kontrole jako$ci wyrobow. W ciggu ostatnich dwoéch lat
nastapit szczegolnie szybki wzrost mocy produkcyjnych naszej firmy.
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Fot. 2. Przyktady preform produkowanych przez Hanex

W dziedzinie produkcji gotowych butelek wyniost on okoto 20% rocznie, za§ w pre-
formach i folii PET ponad 50% rocznie. Hanex inwestuje tylko w najnowoczesniejsze ma-
szyny ilinie do przetworstwa PET, uznanych producentow $wiatowych (Japonia,
Luxemburg, Wtochy). Obecnie naszymi zadowolonymi klientami sa najwicksze krajowe
marki w poszczegdlnych branzach, takie jak np.: Muszynianka, Hoop, Zbyszko, Cussons,
Colgate, Kotlin czy Bakoma.
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Fot. 4. Maszyna do produkcji preform

Po co nam SPC?

Rozwoj firmy przyniost ogromne zwickszenie mocy produkcyjnych. Zarzad zainwestowat
w wysokowydajne maszyny ze zautomatyzowanymi liniami pakujacymi. Dramatycznie
zwigkszyla si¢ ilos¢ wyrobow do sprawdzenia. Do$¢ dobrze ilustruje to przyktad wtryska-
rek do preform: na poczatku 2004 mielismy jedna maszyn¢ Husky z forma 72-gniazdowa.
Oznacza to, ze w jednym, kilkunastosekundowym cyklu wtrysku powstajg 72 identyczne
preformy. Obecnie mamy juz sze$¢ maszyn tego typu. Co godzine produkowane jest ponad
80 tysi¢cy preform o réznej gramaturze i kolorze. Dochodzg do tego butelki w ilosciach
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okoto 8-10 tysiecy na godzing. Zwigkszyt si¢ tez asortyment, z kilkunastu wzorow butelek
przed dwoma laty do ponad trzydziestu wzorow butelek i kilkunastu typow preform obec-
nie. A do tego wszystko moze by¢ produkowane w nieograniczonej praktycznie palecie
barw, zarowno transparentnych, jak i kryjacych.

Automatyzacja i nowoczesnos¢ maszyn pozwala na ograniczenie kontroli, ale jednak zmie-
rzy¢ i zwazy¢ trzeba... Wysokie wymagania co do jakosci samych wyrobow i do systemu
zapewnienia jako$ci stawiajg przed nami Odbiorcy. Oprocz samej kontroli niezbedne sg
takze zapisy. Najlepiej jak najbardziej szczegbtowe, jak najszybciej dostgpne i jak najdtu-
zej przechowywane. ..

W przesztosci, przy mniejszej liczbie wyrobow wystarczatl zeszyt raportdéw zmianowych
i odpowiednie formularze z tabelami, w ktérych Kontroler wpisywat zmierzone parametry
wyrobu. Ale obecnie, przy tak gigantycznym zwigkszeniu ilo$ci i asortymentu wyrobow,
Kontroler Jakos$ci caty czas musiatby po$wigci¢ na pomiary i zapisy. Ostra konkurencja na
rynku wymuszata state podnoszenie jako$ci i utrzymywanie, badZz nawet obnizke cen.
W takich warunkach o zwigkszaniu ilo$ci Kontrolerow nie ma mowy. Nalezy maksymalnie
wykorzysta¢ posiadane zasoby ludzkie i da¢ im narzedzia, podnoszace ich wydajnos¢.
Dodatkowym problemem bylo zebranie i analiza informacji, niemozliwa do wykonania
przez jedna osobe, ktora miala tez szereg innych obowiazkéw. Przy tym tempie rozwoju
potrzebne wigc bylo rozwigzanie nowoczesne, ale dodatkowo sprawdzone i pewne.

Takim okazal si¢ system zarzadzania jakoScig oparty na Statystycznej Kontroli Procesu
(SPC).

Dlaczego STATISTICA firmy StatSoft?

Na rynku dostepne jest kilka podobnych systemow do zbierania i analizy danych do Statys-
tycznej Kontroli Procesu. Przy wyborze kierowaliSmy si¢ najwazniejszymi dla nas cechami
systemu:

¢ uniwersalno$cig i mozliwos$cig oceny réznych parametrow i wyrobow;

¢ latwoscig obstugi systemu zarowno dla operatorow jak i przez osoby nadzorujace;

¢ zautomatyzowaniem sytemu — wprowadzanie, gromadzenie, analiza danych i raporto-
wanie wynikow;

mozliwosc¢ $cistego dostosowania programu do naszych potrzeb;

szybko$¢ wdrozenia, jako$¢ obstugi i serwisu,;

lista referencyjna potencjalnego dostawcy;

* & o o

ostatnia, lecz nie najmniej wazna pozycja — cena sytemu ijego wdrozenia oraz
dodatkowe optaty.

Oferentem, ktory spelniat w najlepszy sposob wigkszo$¢ powyzszych wymagan okazata si¢
krakowska firma StatSoft. Dostarczyta nam naprawdg szybko zmodyfikowang specjalnie
pod nasze wymagania wersje programu STATISTICA z dodatkowym modulem wpro-
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wadzania danych. Krotki opis tego systemu bedzie podany potem. Wazna byta takze dobra
opinia najwiekszych firm branzy spozywczej uzywajacych systemoéw firmy StatSoft,
a takze pokazna lista referencyjna. Obecno$¢ na tej liscie liderow w swoich branzach
w kraju oraz globalnych tylko utwierdzita nas w naszym wyborze.

Po wybraniu dostawcy rozpoczat sie okres ,.szycia na miarg” systemu. Na szczescie
koordynator projektu zramienia firmy StatSoft, Pan Lestaw Kutach profesjonalnie
wykonat swojg prace. Zarowno terminy zostaty dotrzymane, jak i kolejne specjalne zadania
czy poprawki byty wprowadzane ,,od reki”.

Opis dziatania systemu kontroli wyrobéw w Hanexie

Kontrola wyrobow gotowych polega na ocenie wizualnej, poréwnaniu Z wzorcami (Szcze-
gblnie w przypadku wyrobow barwionych) oraz pomiarach gléwnych parametrow.
Dodatkowo dla preform i folii wyroby przegladane sa pod $wiattem spolaryzowanym.
W przypadku butelek gtownymi mierzonymi parametrami sg:

¢ Mmasa,

¢ wymiary gtowne — Wysoko$¢, szerokos¢ etc.,
¢ wymiary gwintu i szyjki,

¢ grubos¢ Scianek i dna,

¢ inne dodatkowe parametry.

Dla kazdego typu butelki mamy wigc minimum 10 mierzonych parameréw, aby w pelni
oceni¢ prawidtowosé wyrobu.

W przypadku preform mierzonymi parametrami sa:

¢ Mmasa,

¢ wysokos¢ catkowita i wysoko$¢ szyjki,

¢ wymiary gwintu,

¢ grubosc $cianek.

Ilo$¢ mierzonych parametréw jest mniejsza niz w przypadku butelek, ale ilo§¢ preform jest
znacznie wigksza. Powodem tego jest konieczno$¢ doktadnego pomierzenia catego zrzutu
preform, czyli 72 sztuk, a nie jak w przypadku butelek kilku sztuk. W wyniku do$wiad-

czenia oraz statystycznych kalkulacji okreslilismy okresy, w jakich musza by¢ dokonane
pomiary. Szczuptos¢ obsady Kontrolerow wymusita kolejne nowoczesne rozwigzanie.

Zintegrowalismy cale wyposazenie pomiarowe z komputerem i systemem SPC, tak aby
pomiary odbywaty si¢ w jak najwickszym stopniu zautomatyzowania. W tym celu potaczy-
lismy cyfrowe przyrzady pomiarowe, takie jak: wagi laboratoryjne, wysokoS$ciomierze,
suwmiarki, bezinwazyjne grubo$ciomierze elektroniczne z interfejsami komputerowymi.
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Rys. 1a. Wys$wietlane na monitorze komputera wprowadzanie danych
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/~ Worowadzanie danyvch

Rys. 1b. Wprowadzanie danych pomiarowych, widoczne poprzednie wartoéci i zakres tolerancji
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Pozwolito to na uproszczenie i przyspieszenie cykli pomiarowych. Kontroler nie musi czy-
ta¢ juz wynikow z przyrzadow i nie musi wpisywac ich do tabel na papierze czy w kompu-
terze. Wciskajac jeden przycisk na odpowiednim urzadzeniu, wprowadza dane do systemu.
Dodatkowym utatwieniem jest wyswietlanie wprowadzanej warto$ci na monitorze z moz-
liwo$cig porownania z zakresami tolerancji (USL i LSL). W razie gdy wymiar wychodzi
poza tolerancje, warto$¢ wyswietlana jest na czerwono, co daje sygnat do dziatania.

Aby obsluga systemu byta jak najprostsza, podzielilismy wyroby na ,linie wyrobow”
i kazda z linii ma mierzone te same parametry. Dodatkowo aby unika¢ pomytek dla kazde;j
linii kolejno$¢ pomiaréw jest oczywiscie taka sama, jedynie w przypadku mniej
wymagajacych produktow niektdre parametry sa opuszczane i nie sg mierzone.

Aby dokona¢ pomiaréw, Kontroler wybiera ,,lini¢ wyrobu”, nastgpnie typ wyrobu i wWpro-
wadza swoje imi¢. Umozliwi to pdzniej identyfikacje oséb kontrolujacych. Po zatwier-
dzeniu przystepuje do wprowadzania danych, a konczy wprowadzeniem oceny wyrobu:
pozytywnej lub negatywnej.

Analiza i dystrybucja danych

Samo szybkie gromadzenie duzej ilosci danych nie pozwoli na prawidlowe zarzadzanie
zapewnieniem jako$ci. Niezbedna jest szybka i prawidtowa ich analiza. Ogromng zaleta
naszego systemu bazujacego na programie STATISTICA jest mozliwos¢ btyskawicznej
analizy danych wybranego produktu w wybranym okresie. Mozemy fatwo i precyzyjnie
wybraé interesujacy nas czas inie musimy analizowa¢ nieinteresujacych nas okresow.
Znaczaco przyspiesza to czas analizy i nie obcigza tak komputera, nawet jesli analizujemy
dtugie okresy i dodatkowo wykonujemy na nim inne czynnosci.

Program STATISTICA umozliwia pelne i jak najdoktadniejsze dopasowanie rodzajow ana-
lizy do wymogéw Klienta. Nieprzebrana ilo§¢ mozliwosci konfiguracji wykresow, prezen-
tacji danych, opcji statystycznych i opisowych czyni z niego narzedzie dla najbardziej
wybrednych uzytkownikow. W Hanexie dla utatwienia korzystania z wykreséw i analiz
prezentujemy jedynie uproszczone wykresy poszczegdlnych mierzonych parametrow.
Zawieraja one analizy pomiaré6w z okreSlonego czasu, najczeSciej tygodniami Iub
miesigcznie. Na wykresach zaprezentowane sg takze automatycznie okreslone wartosci C,,
Cok 1Cy oraz dodatkowe, mniejsze wykresy rozstgpu mierzonych wartosci. Glowny
wykres, zawierajacy rozktad parametrow od czasu przy ukazaniu zakreséw tolerancji,
pozwala osobom stabo zorientowanym w SPC na latwe przyswojenie wynikow analiz
i ocene stabilnoS$ci i jako$ci procesu.

Dystrybucja danych dla wybranych osob i komoérek w firmie jest takze automatyczna. Po
wykonaniu analizy dla wybranego wyrobu jednym kliknieciem wybrane wykresy sa
przesytane do zainteresowanych osob. Dodatkowym udogodnieniem jest format wykresow,
sg one zapisywane jako pliki mozliwe do odtworzenia bez posiadania licencji na
komputerach odbiorcow (np. PDF).
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Rys. 2. Przyktadowy wykres z programu STATISTICA w Hanexie

Dodatkowe zalety stosowania systemu oraz mozliwe udoskonalenia

Okazato sig, ze system oparty na programie STATISTICA oprocz swoich podstawowych
funkcji, czyli analiz statystycznych, ma takze dodatkowe, nieplanowane zalety. Wedtug
mnie jedng z najwazniejszych jest mozliwo$¢ ,.kontrolowania Kontrolerow”. W systemie
zapisana jest doktadna, co do sekundy, data wykonania pomiaru — pozwala to oczywiscie
na sprawdzanie, czy Kontrolerzy mierza wyroby zgodnie z planami. Dodatkowo brak
mozliwosci poprawek w systemie pozwala na weryfikacje Kontrolerow pod katem precyzji
pomiardéw, od razu widaé, kto mierzy szybko i bezbtednie.

Doktadna data pomiaru pomaga tez przy stwierdzeniu wad wymiarowych wyrobu. Moze-
my dzigki temu okresli¢ precyzyjnie czas wystgpienia problemow i mamy mozliwos¢
analizy parametrow maszyn pod katem usuwania wad na przysztosc.

Jesli chodzi o udoskonalenie dziatajacego systemu, to gtdwng poprawka bedzie mozliwosé

tzw. ,,szybkiej analizy”, tzn. prezentowanie podczas pomiarow Sredniej warto§ci mierzo-
nego parametru z kilku—kilkudziesigciu ostatnich pomiaréw. Pomoze to Kontrolerowi na
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biezaco zorientowac si¢ o trendzie dla danej cechy wyrobu, nawet jesli badane warto$ci sa
ciggle w zakresie tolerancji.
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Rys. 3. Tabela danych zebranych w bazie, dobrze widoczne czasy pomiarow

Podsumowanie

Zastosowanie systemu opartego na programie STATISTICA okazato si¢ prawdziwym
strzalem w dziesigtke dla naszej firmy. Pozwolilo nam na oszczedno$¢ czasu, zaré6wno
wykonywania pomiarow, jak ianaliz. Uproscilo wykonywanie pomiaréw i umozliwito
szybsze szkolenie Kontrolerow. Wigcej czasu Kontrolerzy mogg poswigca¢ na prace przy
maszynach, czego skutkiem sg szybsze reakcje na problemy i znaczace zmniejszenie ilosci
reklamacji. Wykonywanie analiz jest szybkie i tatwe, co jest bardzo wazne dla mnie, jako
osoby za to odpowiedzialnej. Dodatkowo wszystko jest w bazie danych, nie jestesmy zasy-
pywani tonami papierow.

Mam nadzieje, ze to krotkie opracowanie pozwolito Panstwu na cho¢by pobiezne zapozna-
nie si¢ z zaletami systemu przygotowanego przez StatSoft dla Firmy GTX Hasnex Plastic.
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