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Case study nr 3

Nazwa kejsu Diagram Pareto-Lorenza

Stowa kluczowe (meta

Analiza, diagram Pareto-Lorenza
tag)

Zapewnione przez Woyzsza Szkotfa Informatyki | Zarzadzania z siedzibg w Rzeszowie

Jezyk Polski

Tresc kejsu

W przedsiebiorstwie X produkujgcym wzorniki do fug. Wzorniki te sg niezbednym akcesorium
wykorzystywanym przez projektantéw i instalatoréw oraz oséb i firm planujgcych
wykonczenie obiektu, domu, mieszkania i moze przede wszystkim sklepéw (hipermarketow)
budowlanym.

Wzornik do fug to aluminiowy ceownik o dtugosci od 4 do 12 cm, w ktérym umieszczona jest
probka zaprawy cementowej, ktéra ma imitowac¢ prawdziwg fuge znajdujgcg sie miedzy
ptytkami.

Wiekszos¢ producentdow wzornikdw do fug to mate przedsiebiorstwa rodzinne wykonujace te
wyroby recznie, z niewielkim udziatem maszyn (wiekszos$¢ operacji jest wykonywana recznie).

Przedsiebiorstwo X opracowato i wprowadzito szereg innowacji majacych na celu poprawe
efektywnosci pracy poprzez mechanizacje szeregu operacji w procesie produkcji wzornikdw
do fug, dzieki czemu ma nadzieje na pokonanie konkurencji.

Po okresie prébnego wprowadzenia innowacji zauwazono wzrost ilosci powstajgcych brakow
produkcyjnych. Postanowiono przeprowadzi¢ kontrole wewnetrzng na wydziale produkgcji
bezposredniej. W raporcie z kontroli wyszczegdlnione zostaty niezgodnosci, ktére dotyczyty
niewystarczajgcej jakosci obrobki, badZ uszkodzenia wzornikdw na poszczegdlnych etapach
produkcji wzornikéw. W ponizszej tabeli zostata wykazana liczba brakéw powstajgcych na
poszczegdlnych odcinkach produkcji.

- o Liczba

Lp Etap procesu produkcji wzornikéw brakéw
1. Magazynowanie profili 3
2. Ciecie profili 27
3. Przygotowanie zaprawy cementowej 65
4. Wsmarowywanie zaprawy cementowe;j 8
5. Suszenie 49
6. Szlifowanie 88
7. Czyszczenie probnikow 167
8. Transport miedzy stanowiskami 17
9. Nawiercanie otwordéw 103
10. | Znakowanie laserowe 5
11. | Pakowanie, konfekcja 2

Suma stwierdzonych btedéw 534

Na podstawie danych z kontroli zarzadzajacy przedsiebiorstwem X postanowili przeprowadzic¢
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analize diagramem Lorenza-Pareto, by wykry¢ obszary w procesie produkcyjnym, na ktore
nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage, gdzie zastosowanie dziatan korygujacych przyniesie
najwieksze efekty.
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(Sugerowane odpowiedzi na kolejnej stronie)

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the Eurapean Union

With the support of the Erasmus+ programme of the European Union. This document and its contents reflects the views only of the authors, and

the Commission cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein.




Enhance Soft Skills to Nurture

E Sse N c E Competitiveness and Employability
V www.projectessence.eu

Sugerowane odpowiedzi

Analize obecnej sytuacji przedsiebiorstwa rozpoczeto od uszeregowania w uktadzie wedtug
czestosci wystepowania (kolumna C). Nastepnie obliczono liczbe brakéw narastajgco (kolumna
D), liczbe wzgledng w procentach (kolumna E) oraz wzgledng skumulowang liczbe brakéw

(kolumna F).
.. oo Liczba Liczba brakéw Liczba Liczba wzgledna
Lp Etap procesu produkcji wzornikow brakéw narastajaco wzgledn | skumulowana
a (%) (%)
A B C D E F
1| Czyszczenie prébnikéw 167 167 31,3% 31,3%
2| Nawiercanie otworéw 103 270 19,3% 50,6%
3| Szlifowanie 88 358 16,5% 67,1%
4| Przygotowanie zaprawy cementowej 65 423 12,2% 79,2%
5| Suszenie 49 472 9,2% 88,4%
6| Ciecie profili 27 499 5,1% 93,5%
7| Transport miedzy stanowiskami 17 516 3,2% 96,7%
8| Wsmarowywanie zaprawy cementowej 8 524 1,5% 98,2%
9] Znakowanie laserowe 5 529 0,9% 99,1%
1{ Magazynowanie profili 3 532 0,6% 99,7%
1| Pakowanie, konfekcja 2 534 0,4% 100,0%
Suma stwierdzonych btedow 534 100%

Na podstawie danych z tabeli przygotowany zostat diagram Lorenzo-Pareto.
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Analiza diagramem Lorenzo-Pareto wykazata, iz w przedsiebiorstwo X powinno szczegdlny
nacisk potozy¢ na poprawe jakosci w dziataniach na odcinkach: czyszczenie prébnikéw,
nawiercanie otworow, szlifowanie oraz przygotowanie zaprawy cementowej. Podczas
realizacji tych operacji wystepuje najwiecej problemdw. Realizacja tych operacji pocigga za
sobg produkcje 79,2 % brakdéw wystepujgcych w catym procesie produkcyjnym.
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