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ZASTOSOWANIE SYSTEMU A QL W USPRAWNIENIU SYSTEMU
KONTROLI

Streszczenie: W artykule oméwiono problem dotyczacy wielu polskich przedsigbiorstw.
Przedstawiono  przyktad wdrozenia systemu AQL w firmie wspoélpracujacej
z przedsigbiorstwem produkcyjnym. Miato to na celu przyblizenie sposobu funkcjonowania
firmy przed i po wprowadzeniu systemu kontroli, ktéry spowoduje wzrost zadowolenia
klientéw oraz znacznie obnizy poziom reklamacji. Opracowano réwniez koszty kontroli oraz
oceng ryzyka kontroli.

Stowa kluczowe: system AQL, kontrola dostaw, prébki, ryzyko kontroli

USE OF AQL IN IMPROVING THE CONTROL SYSTEM

Summary: The article discusses the problem of many Polish enterprises. An example of the
implementation of the AQL system in a company cooperating with a manufacturing company
has been presented. The purpose of the analysis was to present the functioning of the company
before and after the introduction of the control system, which would increase customer
satisfaction and significantly reduce the level of complaints. The costs of the controls and the
risk assessment of the controls have been developed.

Keywords: AQL system, delivery control, samples, risk of acceptance inspection

1. System AQL i jego zastosowanie w oparciu o kontrole dostaw

Charakterystyka systemu AQL

AQL to skrét od Acceptance Quality Limit, czyli Limit Akceptowalnej JakoS$ci. Jest
to gérny limit, do ktérego produkty w kontroli wyrywkowej sg akceptowane i standard
kontroli powszechnie stosowany w kontrolach wyrywkowych. Jesli w kontroli
wyrywkowej indeksowanej na podstawie AQL jako$¢ produktdw z procesu, z ktérego
pobierane sa probki, nie spada ponizej AQL, zaktada si¢, ze te produkty sa
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akceptowalne. W rozdziale 1 Polskiej Normy PN-ISO 2859-1-2013 dotyczacym
zakresu normy ,,0kres§lono system odbiorczej kontroli wyrywkowej, stosowanej
w przypadku oceny alternatywnej. Jest on oznaczony za pomoca granicy
akceptowalnej jakosci (AQL)” [4,5]. Wskazano tez cel normy ,jako naklonienie
dostawcy do utrzymania Sredniego poziomu procesu przynajmniej na poziomie nie
gorszym niz poziom okre§lony przez AQL, przez wywarcie presji ekonomicznej
i psychologicznej, zwigzanej z odrzuceniem partii” [5].

Prawdopodobienstwo odrzucenia zgodnej partii i przyjecia niezgodnej partii zalezy
od frakcji niezgodnosci, a zmniejszenie tej frakcji wiaze si¢ ze zwigkszeniem kosztow
kontroli. Ustala si¢ wskazniki jako$ci, z ktérych najwazniejszy to akceptowalny
poziom jakosci AQL — poziom jakosci, ktory w przypadku rozpatrywania ciggu
sukcesywnie dostarczanych partii jest wartoScig graniczng zadawalajacej $redniej
jako$ci procesu. Norma AQL — Limit Akceptowalnej Jako$ci to inaczej granica
pomiedzy akceptacjg a odrzuceniem danego produktu, dostownie ,,poziom najgorszej
dopuszczalnej jakosci” (ISO 2859). Sprawdza on, ile wadliwych towaréw $rednio
przypada na okre$long liczbe badanych prébek i czy ten odsetek miesci si¢
w standardowej $redniej w procesie produkcji [4].

2. Elementy kontroli jakoSci w odniesieniu do normy
PN-ISO 2859-1-2003 oraz koszty

2.1. Kontrola wedlug normy PN-ISO 2859-1-2003

Norma przewiduje trzy rézne rodzaje kontroli. W poczatkowej fazie kontroli powinna
by¢ przeprowadzona kontrola normalna, ktéra jest kontrolg wyjsciowg w procedurze
odbiorczej. Stosowana jest tak dlugo w kolejnych odbiorach jak diugo z badania
okreslonej ilosci kolejnych partii wynika, ze $rednia wadliwos$¢ dostarczanych partii
nie r6zni si¢ w zasadniczy sposob od zatozonego akceptowanego poziomu jakos$ci
AQL. W trakcie przeprowadzania kontroli normalnej powinna by¢ wprowadzana
kontrola obostrzona, jak tylko dwie spo$rdd pigciu (lub z mniej niz pigciu) kolejnych
partii okaza si¢ niezgodne z wymaganiami podczas kontroli po raz pierwszy (to
znaczy, ze partie przedstawione ponownie nie sg w tej procedurze brane pod uwage)
[5]. Kontrola ulgowa jest stosowana wtedy, gdy z badania okreslonej liczby kolejnych
partii za pomocg kontroli normalnej wynika, ze wadliwo$¢ dostarczanych partii jest
znacznie nizsza od zalozonego akceptowanego poziomu jako$ci AQL. PrzejsScie na
kontrole ulgowa wymaga zawsze zgody jednostki upowaznionej. Przemienne
stosowanie réznych rodzajow kontroli jest specyficzng formg oddzialywania na
jako$¢ dostaw (lub jako$¢ procesu, jezeli odbiory prowadzi producent po wykonaniu
kolejnych partii wyrobow). Dostawca wie, ze przekroczenie akceptowanego poziomu
jako$ci nie tylko naraza go na wigksze ryzyko odrzucenia partii wyrobow, lecz
rOwniez na zastosowanie przez odbiorce sankcji w nastgpnych odbiorach
polegajacych na zwigkszeniu tego ryzyka przy tej samej wadliwosci rzeczywistej
dostawy. Ztagodzenie kontroli zmniejsza ryzyko dostawcy, jest wigc swoistg premia
za utrzymywanie wymaganego poziomu jakos$ci [1]. Kontrola wyrywkowa oparta na
charakterystyce operacyjnej to plan kontroli, ktéry zapewnia ochron¢ producenta
i gwarancje dla nabywcow, a zarazem spelnia wymagania zardwno producentow, jak
inabywcow. Ten schemat probkowania chroni producenta, wyznaczajagc pewng
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niewielka warto$¢ procentowa partii dobrej jakoS$ci, ktére zostaty btednie odrzucone
(ryzyko producenta). Z drugiej strony ten schemat prédbkowania zabezpiecza
nabywcoéw, wyznaczajac pewna niewielka warto$§¢ procentowa partii ztej jakoSci,
ktore zostaty btednie zaakceptowane (ryzyko nabywcy). Generalnie przyjmuje si¢, ze
ryzyko producenta wynosi 5%, a ryzyko konsumenta 10%.

Koszty kontroli
Aby sprawdzi¢, czy kontrole sg optacalne, nalezy obliczy¢ ich koszt, migdzy innymi
na podstawie wzoru (1):

stawka pracownika - liczba godz. kontroli = koszt kontroli (1)
Rozpoznanie kosztu negatywnie odebranych dostaw szacowane wedtug wzoru (2):

ilos¢ negatywnych kontroli - koszt kontroli 2)
= koszty negatywnych kontroli, poniesione przez dostawce

2.2. Ocena ryzyka w kontroli

Ryzyko moze odnosi¢ si¢ zar6wno do poszczegdlnych proceséw zachodzacych
w czasie produkcji, jak i do planéw, przedsiewziec, blizszego i dalszego otoczenia
oraz zmian w organizacji. Na podstawie pozyskanych z analizy informacji nalezy
zaplanowaé i1 podja¢ dziatania odnoszace si¢ do zidentyfikowanych ryzyk i szans.
W szacowaniu prawdopodobienstwa kazdego niepozadanego zdarzenia, ktére zostato
zidentyfikowane jako zagrozenie, mozna si¢ postuzy¢ jednym z najdogodniejszych
dla przedsigbiorstwa podejs¢. Wykorzystane dane moga pochodzi¢ od ekspertéw lub
z retrospekcji, albo zosta¢ obliczone na podstawie czgstosci zdarzen z uzyciem
technik analitycznych badZ symulacyjnych. W oparciu o wyniki oceny ryzyka
mozliwe jest sterowanie nim. Podczas szacowania tworzy si¢ miary poziomu ryzyka,
dzigki ktérym mozliwe jest sklasyfikowanie go. Wyniki analizy moga by¢
wykorzystane przez podejmujgcego decyzje do oceny dopuszczalnego poziomu
ryzyka oraz jako pomoc w wyborze pomiedzy S$rodkami zmierzajacym do
zmniejszenia potencjalnego ryzyka lub jego uniknigcia [2,3]. Do oceny ryzyka (R)
wykorzystywany jest wzor (3) majacy na celu wykaza¢ wielko$¢ btedu. W dalsze;j
czesci ukazywania ryzyka uzywana jest macierz ryzyka (Tabela 1).

R=P: S 3)

gdzie: P — Prawdopodobienstwo wystapienia; S — Skutek wystapienia

Tabela 1. Przyktadowa macierz ryzyka, opracowanie wtasne na bazie [3]
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Duzym atutem jest standardowa forma graficzna ze znanymi w kazdej korporacji
kolorami sygnalizacji §wietlnej. Utatwia to btyskawiczne zrozumienie ryzyka danego
projektu lub procesu. Matryce tworza dwa parametry:

- prawdopodobienstwo wystgpienia problemu,

- jak powazne moga by¢ nastgpstwa wystapienia problemu.

3. Badania dotyczace wdrozenia systemu AQL w przedsiebiorstwie
zajmujacym sie sprzedazg akcesoriow ogrodowych

Badanie opiera si¢ na wprowadzeniu systemu AQL w przykladowym
przedsigbiorstwie. Celem wdrozenia tego systemu jest zmniejszenie iloSci btedow
wystepujacych podczas odbierania asortymentu przez pracownika dziatu kontroli
jako$ci w sklepie. Wdrozenie systemu AQL poprawi przede wszystkim precyzje
odbierania detali od dostawcdw oraz zminimalizuje reklamacje.

3.1. Opis przedsi¢biorstwa oraz sposéb jego dzialania

Sklep ,,Kwiat marzen” oraz przedsigbiorstwo produkcyjne ,,Donkwiat”, ktdre jest
brane pod uwage w badaniu sg fikcyjne oraz stuzg wylacznie do zobrazowania
problemu i jego rozwigzania. Sklep zajmuje si¢ sprzedazg asortymentu zwigzanego
z pielegnacjg ro$lin. Natomiast firma ,,Donkwiat” zajmuje si¢ produkcja doniczek
ogrodowych oraz do wnetrza domu. Proces kontroli jakosci bgdzie odbywal si¢ w
magazynie odbioru dostaw dostarczanych przez przedstawiciela przedsigbiorstwa,
gdzie kontrolerzy bedg sprawdza¢ dostarczone gotowe palety z danymi rodzajami
donic. Dzigki temu systemowi bedzie sprecyzowane podejmowanie decyzji dotyczace
przyjecia lub odrzucenia dostarczonej partii asortymentu.

W pierwszej kolejnoSci w magazynie wyrobodw gotowych przedsigbiorstwa
,Donkwiat” kompletowane jest dane zaméwienie. Zaméwienie jest sktadowane na
palety euro o wymiarach 1200 mm x 800 mm. Po sczytaniu zamdwienia, magazynier
opisuje palet¢ pod katem rodzaju doniczki, jej koloru, modelu oraz ilo$ci sztuk. Gdy
zostanie to wykonane, pracownik wozkiem widlowym odstawia palete na rampg. Po
przyjezdzie kierowcy, paleta z asortymentem zostaje zabrana i dostarczona do sklepu
zamawiajacego ,,Kwiat marzen”. W wybranym sklepie aktualnie nie sprawdza si¢
jako$ci wykonania oraz wystapienia ewentualnych uszkodzen, ktére moglty powstac
na produkcji a takze podczas transportu asortymentu. Pracownicy sklepu odstawiaja
palety w dane miejsca na zapleczu, skad zabierane sg potrzebne sztuki. Wystepuje
mozliwo§¢ zwrotu pojedynczych sztuk uszkodzonych zaréwno w sklepie, jak
i podczas dostawy.

3.2. Wprowadzenie zmian w dzialaniu przedsi¢biorstwa

Pomyst na wprowadzenie systemu AQL powstal w wyniku wystgpowania duzej ilosci
uszkodzen oraz defektéow wynikajacych bardzo czesto ze ztego formowania
wtryskowego. ,,Kwiat marzen” na co dzien przyjmuje maksymalnie 1200 sztuk
doniczek danego rodzaju, stad wskazane jest wdrozenie skutecznego procesu, dzieki
ktéremu nastapi zmniejszenie ryzyka btedow.

W pierwszej kolejnosci zaplanowane zostaly kontrole wyrywkowe bazujace na
powstatych granicach akceptowalnej jakosci (Tabela 2). Na podstawie wspomnianych
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granic pracownik jest poinformowany na co zwr6ci¢ szczegdlng uwage podczas
sprawdzania dostarczonej do sklepu dostawy.

Tabela 2. Granice akceptowalnej jakosci, opracowanie wiasne

Klasyfikacja

Rodzaje wad Krytyczne | Gtéwne

Srednie

Pomytka w rodzajach donic

Zty rozmiar donic

Nieczytelny kod kreskowy

Peknigta donica

Zle odlana donica w procesie wytwarzania (brak X
widocznych wzoréw)

Odchylenia kolorystyczne X

Nieprawidlowa ilo$¢ doniczek

X

Pogiete kartony z doniczkami w §rodku

X

Plamy, kropki, lekkie zarysowania

X

Nastepnie utworzono plan wyboru probki (Tabela 3), aby wiedzie¢ czym sugerowaé
si¢ podczas inspekcji. W tabeli widnieje wielko$¢ partii od minimalnej do
maksymalnej, czyli ilo§¢ sztuk dostarczona od dostawcy. Wida¢ rdwniez inspekcje
normalng, czyli kontrole¢ wizualng. Rozwazana jest ona na trzech szczeblach,
najczesciej stosowany jest szczebel II jako poziom domyS$lny, przy rozpoczeciu
wspOtpracy z dostawcg. Szczebel III, to wariant najbardziej restrykcyjny. Uzywany
jest, gdy dostawca ma bardzo stabg renome wséréd przedsiebiorcow. Jesli wystepuje
dtugotrwata wspotpraca z danym dostawca, to uzywana jest inspekcja I szczebla, czyli
weryfikacja mniejszej ilosci probek. Inspekcja specjalna, z kolei, odnosi si¢ do badan
niszczacych, miedzy innymi przy badaniach wytrzymato$ciowych.

Tabela 3. Plan wyboru probki, opracowanie wlasne na bazie [5]

AQL - Plan wyboru prébki dla inspekcji wedlug ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003
Litera kodu prébki inspekcyjnej
Wielkos¢ partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja
Min. Max I I 111 S1 S2 S3 S4
2 8 A A B A A A A
9 15 A B C A A A A
16 25 B C D A A B B
26 50 C D E A B B C
51 90 © E F B B C C
91 150 D F G B B C D
151 280 IE/ G H B C D B/
281 500 JE H J B C D IE/
501 1200 G J K C C E F
1201 3200 H K L C D E G
3201 10000 J L M C D F G
10001 35000 K M N C D F H
35001 | 150000 1L, N P D IE/ G J
150001 | 500000 M P Q D 15 G J
500001 |  wigcej N Q R D E H K
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Powstaje tez limit akceptowalno$ci partii (Tabela 4). W pierwszej kolumnie

przedstawiajacej limit akceptowalnoSci partii pokazane sa symbole nawiagzujace do

Tabeli 3. W nastgpnej kolejnosci wystgpuje wielkos¢ prébki do weryfikacji.

W dalszych kolumnach w kolorze zielonym zaznaczono akceptowalne wadliwe ilosci

sztuk, a w kolorze czerwonym oznaczono warto$ci nie do zaakceptowania przez

przedsiebiorstwo. Przedstawiono trzy rodzaje charakterystyk branych pod uwage:

e (0,065 — warto$¢ dla charakterystyk krytycznych, np. zagrozenie zycia
pracownika,

e 25 — warto$¢ zapewniajaca funkcjonalno§¢ dziatania produktu, np. duze
prawdopodobienstwo zwrotu produktu,

e 4 —warto$¢ dla charakterystyk mniej waznych, np. niewielkie reklamacje.

Tabela 4. Limit akceptowalnosci partii, opracowanie wtasne na bazie [5]

LIMIT AKCEPTOWALNOSCI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA)
Wielkos¢ [ 0,065 [ 0,1 [ 0,15 [025] 04 [065] | [ 15| 2 [25] 4 |65
Symbol | prébki | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE
A 2
3
5
8
13
20 0
32 0
50 |
80 0
125 0
200 0
315
500
800
1250
2000 | 3

—_
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4. Analiza dzialan podjetych w firmie przy wdrazaniu systemu AQL

Sklep ,,Kwiat marzen” przyjmuje 1200 sztuk doniczek od zakladu produkcyjnego
,DonKwiat”. Dostawca dostarcza towar od kilku miesiecy. W badaniu sg brane pod
uwage trzy opcje kontroli w normalnej inspekcji kolejno przez cztery miesigce
(czerwiec, lipiec, sierpien oraz wrzesien 2022 r.) dla kazdego wariantu.

1) Kontrola w wariancie III,

2) Kontrola w wariancie II,

3) Kontrola w wariancie 1.

4.1. Kontrola w wariancie I11

Tego typu kontroli podlega dostawca, ktéry dostarcza produkty migdzy innymi
uszkodzone lub o stabej jakosci. Na poczatek rozpatrywana jest przytoczona w pracy
tabela dotyczaca granicy akceptowalnosci (Tabela 2).
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Przy kontroli w tym wariancie w tabeli 5 nalezy odszukaé warto$¢ 1200, a pdzniej
skontrolowac liter¢ zwarta w wariancie III obok podanej liczby. W rozwazanym
wariancie uwzglednia si¢ przedzial migdzy 501 a 1200 oraz wybiera litere K.

Tabela 5. Plan wyboru probki w wariancie Ill, opracowanie wlasne na bazie [5]

AQL - Plan wyboru proébki dla inspekcji wdlug ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003
Litera kodu prébki inspekcyjnej
Wielko$¢ partii Normalna inspekcj Specjalna inspekcja
Min. Max I il m )| sl S2 S3 S4
2 8 A A B A A A A
9 15 A B C A A A A
16 25 B C D A A B B
26 50 C D E A B B C
51 90 C E F B B C C
91 150 D F G B B C D
151 280 E G H B C D E
281 300 F H J B C D E
501 1200 G J K C C 15 I
1201 3200 H K L C D E G
3201 10000 J L C D B G

Po wybraniu odpowiedniej litery nast¢puje kolejny etap, jakim jest przedstawienie
limitu akceptowalnosci partii (Tabela 6). Uwzglednia si¢ charakterystyke 2
sugerujaca przyjecie partii i 2,5 odrzucajace dostarczone donice. Patrzac na literg K,
przy ktoérej widnieje ilo§¢ 125 sztuk do kontroli przyjmuje si¢ zamOwienie, gdy
wystepuje tylko jedna wadliwa sztuka. Powyzej jednej sztuki zaméwienie jest
odsytane z powrotem do przedsigbiorstwa sprzedajacego. W taki sposéb dostawy
rozpatrywane sa przez kolejne miesiace.

Tabela 6. Limit akceptowalnosci partii w wariancie 1l (wersja skrocona),
opracowanie wlasne na bazie [5]

LIMIT AKCEPTOWALNOSCI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA
Wielko$é [ 0,065 [ 0,1 [ 0,15 [025] 04 [065] 1 [ 1,5] 2¢T 25| 4 D65
Symbol | probki | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NTE NIE
A 2
B 3
C 5
D 8
E 13
F 20 [l
G 32 0 H
H 50 0
] 80 0 1
K 125 | o [l 1 2

Na przedstawionym wykresie (Rysunek 1) ukazano system pracy w czerwcu 2022
roku. W tym miesigcu wyst¢puje 21 dni roboczych, przy czym przez 9 dni uzyskano
kontrole negatywne a przez 12 pozytywnie rozpatrzono dostawy.
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Ze wzgledu na bardzo duza liczbe zwrotdw w czerwcu przedluzono wariant III
kontroli na kolejny miesigc. Nadal limit akceptowalno$ci partii wystgpowal na
poziomie litery K, gdzie do kontroli wyrywkowej jest typowane 125 sztuk produktu.
Nastepnie mozna zastosowac kontrole w wariancie II, poniewaz znacznie zmniejszyta
si¢ liczba negatywnych wynikéw. W czerwcu przeprowadzono 9 nieudanych kontroli.

Kontrole Liczba ,
Negatywna kontrola &) Czerwiec 2022
Pozytywna kontrola i
s : sy
suma dni przepracowanych 21

Wolne dni

Negatywna kontrola

5 10 15 0 25

©

Rysunek 1. Kontrole w czerwcu 2022, Wariant 111, opracowanie wiasne

Natomiast w lipcu wykryto tylko 3 btedy (Rysunek 2), gdzie gtéwng przyczyng byty
peknigcia oraz zarysowania doniczek.

Kontrole Liczba

Negatywna kontrola 3 Lipiec 2022
Pozytywna kontrola 18
Wohnecn 10 ——
suma dni przepracowanych 21
seatra vt

Negatywna kontrola -

15 20 25

=
w
-
5]

Rysunek 2. Kontrole w lipcu 2022, Wariant 111, opracowanie wtasne

4.2. Kontrola w wariancie II

W trakcie inspekcji normalnej w wariancie II brana jest pod uwage wielkos$¢ partii
migdzy 501 a 1200 sztuk (Tabela 7). Dzieje si¢ tak, poniewaz w zamdwieniu znajduje
si¢ 1200 sztuk doniczek. W kolorze niebieskim zaznaczono liter¢ J, ktora jest
wyznacznikiem ilosci sztuk do sprawdzenia przez kontrolera.
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Tabela 7. Skrocony plan wyboru probki w wariancie 11, opracowanie wilasne na bazie

(3]

AQL - Plan wyboru proébki dla inspekcji wdlug ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003
Litera kodu prébki inspekcyjnej
Wielko$¢ partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja
Min. Max I Cn)| S1 S2 S3 S4
2 8 A A B A A A A
9 15 A B C A A A A
16 25 B C D A A B B
26 50 C D E A B B C
51 90 C E F B B C C
91 150 D F G B B C D
151 280 E G H B C D E
281 500 F H J B C D E
501 1200 G J K C C E F
1201 3200 H K L C D E G

Na przedstawionym limicie akceptowalnosci partii w wariancie II (Tabela 8)
wyznaczono liczbe sztuk do kontroli. Przy symbolu J widnieje 80 sztuk doniczek do
sprawdzenia przez kontrolera jakosci przy odbiorze dostawy.

Tabela 8. Limit akceptowalnosci partii w wariancie II (wersja skrocona),
opracowanie wlasne na bazie [3]

LIMIT AKCEPTOWALNOSCI PARTII (INSPEKCJA NORM. A)
—

Wielkos¢ [ 0,065 [ 0.1 [ 015 [025] 04 [065] 1 [ 1542 [25D 4 [65

Symbol | prébki | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE

A 2

B 3

C 5

D 8

E 13

F 20 o [m

G 32 0 i

H 50 0

J 80 | 0 H 1

K 25 0 1 2

Na 80 sprawdzanych sztuk, przy wystapieniu jednej wadliwej dopuszcza si¢ cate
zamdOwienie oraz reklamuje si¢ wadliwy produkt. Je$li w skompletowanym
zamdwieniu pojawig si¢ przynajmniej dwie uszkodzone doniczki, wtedy odrzuca si¢
zamdwienie. Prog odrzutu wedtug sklepu to 1 natomiast prég akceptowalnosci to O.
Firma uwzglednia w tym wariancie 0-1 system kontroli, pomimo Ze w tabelce nie jest
on uwzgledniony (Tabela 8). Nie brany jest pod uwage wariant systemu kontroli,
w ktorym dopuszcza si¢ mozliwo$¢ braku wstagpienia wadliwych sztuk, poniewaz
produkty te maja zapewni¢ funkcjonalno$¢ dziatania dla klienta. W pracy
zaprezentowano (Rys. 3) wygenerowany wykres, na ktérym wida¢, ze negatywnych
kontroli jest mniej niz w poprzednich miesigcach.
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Kontrole Liczha

Negatywna kontrola 2 Sierpier 2022
Pozytywna kontrola 20
e d > ma i I
suma dni przepracowanych 22

Negatywna kontrola .

0 5 10 15 20 5

Rysunek 3. Kontrole w sierpniu - Wariant II, opracowanie wtasne

W trakcie 22 dni roboczych w sierpniu wykryto migdzy innymi: peknigte donice oraz
zle skompletowane zamdwienie w 2 kontrolach. Reszta przebytych kontroli, ktérych
w sumie bylo 20, przebiegta pomyslnie. Dlatego w dalszej wspdtpracy, mozna przejsé
na najmniej wymagajacy, wariant I kontroli.

4.3. Kontrola w wariancie 1

Wariant I jest rozpatrywany na samym koficu, poniewaz teoretycznie jest on najmniej
rygorystyczny pod wzglgdem kontroli zaméwien. Firma wykorzystywala juz system
kontroli tego wariantu poprzednio, poniewaz normalnie nie byto uwzglednione jaka
liczbe doniczek nalezy odrzuci¢ w razie wykrycia wad a jakg powinno si¢ przyjac
przy kontroli 80 sztuk. W rozpatrywanym wariancie patrzac na ponizszy plan wyboru
probki (Tabela 9) mozna zauwazy¢, ze dla wielkosci partii migdzy 501 a 1200
symbolem wiodacym jest litera G.

Tabela 9. Skrocony plan wyboru probki w wariancie I, opracowanie wilasne na bazie

[3]

AQL - Plan wyboru proébki dla inspekcji wdlug ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003
Litera kodu prébki inspekcyjnej
Wielkos¢ partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja

Min. Max CI1) 11 111 S1 S2 S3 S4
2 8 A A B A A A A
9 15 A B C A A A A
16 25 B C D A A B B
26 50 C D E A B B C
51 90 C E F B B C C
91 150 D F G B B C D
151 280 E G H B C D E
281 500 F H J B C D E
501 1200 G J K C C E F
1201 3200 H K L C D 18 G

Po analizie planu wyboru probki (Tabela 9) trzeba zwréci¢ uwage na limit
akceptowalno$ci partii (Tabela 10), gdzie symbolem znaczacym jest wspomniana
wczeéniej litera G w przedziale od 2 do 2,5. Obok litery G znajduje si¢ wielkosci
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probki do sprawdzenia, czyli 32 sztuki. W poréwnaniu do poprzednich kontroli jest
to niewielka ilo$¢ doniczek do sprawdzenia, jednak system kontroli jest 0-1.

W pracy przedstawiono wykres (Rysunek 4) dotyczacy kontroli przeprowadzonych
we wrzesniu. Mozna zobaczy¢, ze nie wystapily zadne negatywne wyniki przegladu
zamdowien. Wynika to prawdopodobnie z precyzji kompletacji zaméwien.

Tabela 10. Limit akceptowalnosci partii w wariancie 1 (wersja skrocona),
opracowanie wlasne na bazie [3]

LIMIT AKCEPTOWALNOSCI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA)
Wielkos¢ [ 0,065 [ 0,1 [ 0,15 [025] 04 [065] 1 [ 15¢ 2 |25 6.5
Symbol | prébki | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK | NIE | TAK [ NIE | TAK | NIE
A 2
B 3
© 5
D 8
E 13
F 20 o [
G 32| 0 H
H 50 0
J 80 0 H | 1
K 125 0 1 2
Negat'\({(\::::::ntrola “c;ba Wirzesieri 2022
Pozytywna kontrola 22 suma dni przepracowsnych
Wolne dni 8
suma dni przepracowanych 22 Welne i

Negatywna kontrols

Rysunek 4. Kontrole we wrzesniu — Wariant I, opracowanie wlasne

Kontrole wedtug systemu AQL na przestrzeni czterech miesigcy, branych pod uwage
w badaniu, przebiegaty bardzo r6znie. Sprawdzanie dostarczonych dostaw zachodzito
w trzech wariantach normalnej inspekcji planu wyboru prébki. W czerwcu
w wariancie III do dokonywanej inspekcji wybierano 125 sztuk doniczek
z zaméwienia. Podczas przegladu dostaw w ciggu 21 dni roboczych wykryto
9 niejasnos$ci, ktore przyczynily si¢ do braku mozliwo$ci zatwierdzenia odbioru
zamOwienia a tylko 12 zatwierdzono. W lipcu przedluzono analiz¢ prébek
w wariancie III, gdzie ogdlnie w trakcie przepracowanych 21 dni kontroler jakosci
wystawil negatywng ocen¢ dla 3 dostaw, natomiast az 18 rozpatrzono pozytywnie.
Z uwagi na liczb¢ pozytywnych inspekcji w lipcu, w sierpniu rozpatrywano dostawy
zwazajac na wariant II stopnia. W sierpniu w przeciggu 22 dni kazdorazowo
skontrolowano 80 sztuk zamoOwionego asortymentu. Z  powodzeniem
przeanalizowano 20 dostaw, nie wiecej niz 2 przeglady byty biedne. Wraz z nabyciem
zaufania do dostawcy, firma postanowita w kolejnym miesigcu przejs$¢ na inspekcje
I wariantu. Dlatego we wrze$niu skontrolowano tylko 32 doniczki w zaméwieniach
w trakcie 22 dni roboczych, gdzie nie wykryto zadnej negatywnej dostawy.
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4.4. Koszty kontroli

Szacujac koszty kontroli uwzgledniono:

» Kontroler jakoS$ci pracuje przez 8 godzin, stawka godzinowa to 35,50 zt netto.

e Zalozono jedng kontrole branego pod uwage dostawcy dziennie.

» Kontrola powinna by¢ szczegétowo wykonana. W zalezno$ci od rozmiaru,
doniczki sg rozmieszczone na jednej lub kilku paletach.

e Sklep nie pokrywa kosztow dostawy wymienionego zaméwienia. Dostawca jest
zobligowany do poniesienia kosztow ponownej dostawy po negatywnej kontroli.
Koszt dostawy zaméwienia to 1250 zt.

Koszty kontroli — czerwiec (tabela 11)

Tabela 11. Podsumowanie miesigca — czerwiec, opracowanie wiasne

Kontrole Liczba
Negatywna kontrola 9
Pozytywna kontrola 12

Wolne dni 9
Suma dni przepracowanych 21

Obliczenia ponizej przedstawiajg stawke miesieczng pracownika za przeprowadzenie
kontroli danego dostawcy. Pokazano tez koszt jaki ponosi przedsigbiorstwo
produkcyjne, gdy zostanie znaleziony defekt w dostawie.

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera:

44,5 godz. 3550 4/ =1579,75 24 4)

Koszt negatywnych kontroli poniesionych przez dostawce:

9 -1250 zt = 11 250 zt (5)
Koszty kontroli - lipiec (tabela 12)

Tabela 12. Podsumowanie miesigca — lipiec, opracowanie wiasne

Kontrole Liczba
Negatywna kontrola 3
Pozytywna kontrola 18

Wolne dni 10
Suma dni przepracowanych 21

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera:
47,5 godz. - 35,50 Z%/go 4z, = 1686,25 21 (6)
Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawce:

3 -1250 zt = 3 750 zt (7)

Koszty kontroli w lipcu nieznacznie r6znig si¢ od kosztéw kontroli poniesionych
w czerwcu z uwagi na liczbe godzin po§wieconych na inspekcje. Koszty dostawy
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poniesione przez dostawce sa mniejsze z uwagi na 3 negatywne kontrole w tym
miesigcu.

Koszty kontroli — sierpien (tabela 13)

Tabela 13. Podsumowanie miesigca — sierpien, opracowanie wiasne

Kontrole Liczba
Negatywna kontrola 2
Pozytywna kontrola 20

Wolne dni 9
Suma dni przepracowanych 22

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera:
48 godz. 3550 4/, =170474 ®)
Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawce:

2 +1250 zt = 2500 zt C))

Koszty kontroli to 1 704 zt, poniewaz tacznie poswigcono 48 godzin w miesigcu na
inspekcje kazdej dostawy. Koszty dostaw pokrywanych przez dostawce to 2500 zi,
poniewaz wystapily tylko 2 takie kontrole.

Koszty kontroli — wrzesien (tabela 14)

Tabela 14. Podsumowanie miesigca — wrzesien, opracowanie wtasne

Kontrole Liczba
Negatywna kontrola 0
Pozytywna kontrola 22

Wolne dni 8
Suma dni przepracowanych 22

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera:
38 godz. * 35,50 Z*/godz_ =1349 zt (10)

Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawce:
0-1250zt =0zt (11)

Koszty kontroli we wrze$niu w porOwnaniu z wczeSniejszymi miesigcami sg
najnizsze. Dostawca nie ponosi kosztdw ponownych dostaw, poniewaz wszystkie
kontrole przebiegly pomyslnie.

Koszty kontroli — wniosek

Koszty kontroli (Tabela 15) widoczne ponizej zaleza od czasu poswigconego na
inspekcje przez pracownika. Czas ten jest uwarunkowany szybko$cia znalezienia
wady w dostarczonym zaméwieniu. Najmniejsze koszty kontroli sa we wrze$niu,
natomiast najwigeksze w sierpniu. W czerwcu nie prowadzono kontroli wyrywkowe;.
Bledy we wspomnianym miesigcu wykrywano przy roztadunku dostawy.
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Tabela 15. Koszty kontroli — podsumowanie, opracowanie wiasne

Koszty kontroli
Czerwiec 1 579,75 zt
Lipiec 1 686,25 zt
Sierpien 1 704,00 zt
Wrzesien 1 349,00 zt

4.5. Ocena ryzyka

Ryzyko znalezienia defektéw w zaméwieniach przekazanych przez dostawce
przedsigbiorstwa ,DonKwiat” bylo bardzo wysokie, z wuwagi na brak
przeprowadzanych kontroli podczas przyjmowania dostawy przez pracownika sklepu.
Patrzac na macierz oceny ryzyka (Tabela19) zamieszczona ponizej
prawdopodobienstwo wystgpienia (P) jest dostosowane do skali prawdopodobienstwa
(Tabela 16), a skutek wystapienia, okreslony jest wedtug skali skutkéw (Tabela 17).

Tabela 16. Skala prawdopodobienstwa, opracowanie wtasne na bazie [2]

Skala prawdopodobienstwa (P) Opis %
1 Zagrozenie nieprawdopodobne 1-20
2 Zagrozenie mato prawdopodobne 21-40
3 Zagrozenie $rednio prawdopodobne 41-60
4 Zagrozenie bardzo prawdopodobne 61-80
5 Zagrozenie niemal pewne 81-100

Dzigki przypisanym wartoscia prawdopodobienstwa oraz skutkow otrzymuje si¢
wynik, ktéry okres$la szacowany poziom ryzyka). Aby zobrazowac¢ réznice, ktéra
nastgpita dzigki wprowadzeniu systemu AQL zestawiono ze soba ryzyko wystapienia
btedu przed wdrozeniu systemu oraz w wariancie 1.

Tabela 17. Skala skutkow, opracowanie wtasne na bazie [2]

Skala mozliwych skutkéw (S) Opis
1 Nieznaczny wptyw/tagodne skutki
3 Sredni wptyw/ umiarkowane skutki
5 Duzy wptyw/ dotkliwe skutki
7 Bardzo duzy wplyw/ katastrofalne skutki

Tabela 18. Skala ryzyka, opracowanie wtasne na bazie [2]

Skala ryzyka (R) Opis %
1-7 Ryzyko nieistotne 1-20
8-14 Ryzyko mate 21-40
15-21 41-60

61-80
81-100

22-28
29-35
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Tabela 19. Macierz przed wdrozeniem systemu AQL, opracowanie wiasne

Macierz oceny ryzyka

Ryzyko P | S | Warto$¢ | Poziom ryzyka (R)
Symbol | Lista potencjalnych zagrozen
A Bfednie dostarczone rozmiary doniczek do
515 25
sklepu
B B’rqd}ne dostarczope rodzaje doniczek/ 515 95
pomieszane rodzaje
C Nlec;zyt;lny kod kreskowy na etykiecie 517 35 Ryzyko ogromne
doniczki o ©
D Pe¢knigta doniczka ws$rdéd dostarczonego 55 25
zamOwienia
E Brak widocznych wzoréw 513 15
F Odchylenia w kolorach doniczek 513 15
G Nlep/ra\_md_}owa ilo§¢ doniczek w 515 95
zaméwieniu
H Nieestetycznie zapakowane doniczki
e . 515 25
(utatwiajace uszkodzenie)
I Uszko@zema doniczek (lekkie zarysowania, 517 35 Ryzyko ogromne
plamy itp.) o ©

Przed wprowadzeniem AQL nie sprawdzano dostarczanych zaméwien przez
dostawce, stad na potki sklepowe docierato bardzo duzo wadliwych doniczek.
Skutkiem tego sklep ponosit strate¢ w postaci zmniejszajacej si¢ liczby klientdw oraz
rosngcej liczby reklamacji. Na widocznej macierzy oceny ryzyka (Tabela 19)
pokazano ryzyko, ktére miato miejsce przed wprowadzeniem systemu kontroli, jakim
jest AQL. Prawdopodobienstwo wystapienia zagrozen bylo duze, podobnie jak jego
skutek. Skutek wystepowania defektu w wigkszoSci przypadkéw byl duzy,
w 2 potencjalnych zagrozeniach miat zaréwno ogromny, jak i §redni wptyw. Powstate
ryzyko oszacowano na 3 poziomach: §rednim, duzym oraz ogromnym. Mapa ryzyka
przed wprowadzeniem Limitu Akceptowalnej Jakosci (Tabela 20) przedstawia
wizualnie, jak bardzo dane ryzyko wplynie na przedsi¢biorstwo. Na podstawie skali
ryzyka (Tabela 18) w macierzy ryzyka ukazane sa kolory odzwierciedlajace wielko$¢
ryzyka dla przedsigbiorstwa.

Ocena ryzyka (Tabela 21) prezentuje list¢ potencjalnych zagrozen, gdzie
prawdopodobienstwo jest $rednie, poniewaz siega wagi 3 - mozna to skontrolowaé
patrzac na skale prawdopodobienstwa. Skutki sg niezmienne, tak jak we wcze$niej
zaprezentowanych tabelach. W wigkszosci zagrozen poziom ryzyka jest Sredni.

Tabela 19. Mapa ryzyka przed AQL, opracowanie wtasne

Mapa ryzyka
, S | X | X
S o 4 [ X ['X
g2 3 [ X | X
B ‘@ 2 | X | X X X
5:3 = 1 X | X X X
1 3 5 7
Skutki oddziatywania
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Tabela 20. Ocena ryzyka - Wariant I, opracowanie wtasne

Macierz oceny ryzyka

Ryzyko P | S | Wartos¢ | Poziom ryzyka (R)
Symbol |Lista potencjalnych zagrozen

A Bfednie  dostarczone  rozmiary 3105 15

doniczek do sklepu

Blednie dostarczone rodzaje
B . . . 315 15

doniczek/pomieszane rodzaje
C Nieczytelny kod kreskowy na

o I 317 21

etykiecie doniczki
D Peknigta doniczka wsrod 35 15

dostarczonego zamdwienia
E Brak widocznych wzoréw 313 9 Ryzyko mate
F Odchylenia w kolorach doniczek 313 9 Ryzyko mate
G Nieprawidtowa ilos¢ doniczek w 3105 15

zamOwieniu
H Nieestetycznie zapakowane 305 15

doniczki (ulatwiajace uszkodzenie)

Uszkodzenia  doniczek  (lekkie
I . . 317 21

zarysowania, plamy itp.)

Poréwnujac macierz oceny ryzyka przed wprowadzeniem zmian (Tabela 19) oraz
macierz oceny ryzyka po ich wprowadzeniu (Tabela 21) nalezy zauwazy¢ réznice
mi¢dzy widniejagcymi warto$ciami ryzyka wystgpowania bledu podczas kontroli.
Przed wprowadzeniem systemu AQL zagrozenia byly w wigkszos$ci na poziomie
duzym i ogromnym. Natomiast po wprowadzeniu innowacyjnego dla firmy
rozwigzania mozliwe zagrozenie zmalato do poziomu $redniego i matego.

Tabela 21. Mapa ryzyka - Wariant I, opracowanie wlasne

Mapa ryzyka
, 5 | X X
S0 4 | X ['X
g2 3 | X |EF
= 8 2 | X X X X
E = 1 X X X X
1 3 5 7
Skutki oddziatywania

5. Podsumowanie

Podsumowujac przeprowadzone wdrozenie, mozna stwierdzi¢, ze jednym ze
sposobow racjonalizacji dziatan przedsi¢biorstwa w zakresie kontroli dostaw jest
wprowadzenie w nim kontroli odbiorczej na bazie system AQL, a co za tym idzie
racjonalnej kontroli jakosci wyrobu. W badaniu dla poréwnania pokazano rdznice
pomiegdzy ryzykiem wystgpienia niezgodno$ci na wejsciu do procesu przy réznych
metodach  kontroli  wejSciowej — przedstawiono macierz ryzyka przed
wprowadzeniem oraz po wprowadzeniu system AQL. Przy zastosowaniu systemu
zmniejszyta si¢ ilo$¢ oraz koszty reklamacji, a takze koszty samej kontroli u finalnego
odbiorcy.
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Dziatanie przedsigbiorcy skierowane na prob¢ doskonalenia kontroli jakosci w firmie
miatlo korzystny wplyw na rozwdj przedsiebiorstwa, obnizenie kosztow jego
funkcjonowania oraz budowanie pozytywnych relacji z klientami.
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