
���������������������������� �!
����� �!!������

Kamila HANDZLIK1, Ewa GOLI�SKA2 

Opiekun naukowy: Ewa GOLI�SKA 

ZASTOSOWANIE SYSTEMU AQL W USPRAWNIENIU SYSTEMU 

KONTROLI 

Streszczenie: W artykule omówiono problem dotycz�cy wielu polskich przedsi�biorstw. 

Przedstawiono przykład wdro�enia systemu AQL w firmie współpracuj�cej 

z przedsi�biorstwem produkcyjnym. Miało to na celu przybli�enie sposobu funkcjonowania 

firmy przed i po wprowadzeniu systemu kontroli, który spowoduje wzrost zadowolenia 

klientów oraz znacznie obni�y poziom reklamacji. Opracowano równie� koszty kontroli oraz 

ocen� ryzyka kontroli. 

 
Słowa kluczowe: system AQL, kontrola dostaw, próbki, 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. 
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1. System AQL i jego zastosowanie w oparciu o kontrol� dostaw 

Charakterystyka systemu AQL 

AQL to skrót od Acceptance Quality Limit, czyli Limit Akceptowalnej Jako�ci. Jest 

to górny limit, do którego produkty w kontroli wyrywkowej s� akceptowane i standard 

kontroli powszechnie stosowany w kontrolach wyrywkowych. Je�li w kontroli 

wyrywkowej indeksowanej na podstawie AQL jako�� produktów z procesu, z którego 

pobierane s� próbki, nie spada poni�ej AQL, zakłada si�, �e te produkty s� 
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akceptowalne. W rozdziale 1 Polskiej Normy PN-ISO 2859-1-2013 dotycz�cym 

zakresu normy „okre�lono system odbiorczej kontroli wyrywkowej, stosowanej 

w przypadku oceny alternatywnej. Jest on oznaczony za pomoc� granicy 

akceptowalnej jako�ci (AQL)” [4,5]. Wskazano te� cel normy „jako nakłonienie 

dostawcy do utrzymania �redniego poziomu procesu przynajmniej na poziomie nie 

gorszym ni� poziom okre�lony przez AQL, przez wywarcie presji ekonomicznej  

i psychologicznej, zwi�zanej z odrzuceniem partii” [5]. 

Prawdopodobie�stwo odrzucenia zgodnej partii i przyj�cia niezgodnej partii zale�y 

od frakcji niezgodno�ci, a zmniejszenie tej frakcji wi��e si� ze zwi�kszeniem kosztów 

kontroli. Ustala si� wska�niki jako�ci, z których najwa�niejszy to akceptowalny 

poziom jako�ci AQL – poziom jako�ci, który w przypadku rozpatrywania ci�gu 

sukcesywnie dostarczanych partii jest warto�ci� graniczn� zadawalaj�cej �redniej 

jako�ci procesu. Norma AQL – Limit Akceptowalnej Jako�ci to inaczej granica 

pomi�dzy akceptacj� a odrzuceniem danego produktu, dosłownie „poziom najgorszej 

dopuszczalnej jako�ci” (ISO 2859). Sprawdza on, ile wadliwych towarów �rednio 

przypada na okre�lon� liczb� badanych próbek i czy ten odsetek mie�ci si�  
w standardowej �redniej w procesie produkcji [4]. 

2. Elementy kontroli jako	ci w odniesieniu do normy  

PN-ISO 2859-1-2003 oraz koszty 

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

Norma przewiduje trzy ró�ne rodzaje kontroli. W pocz�tkowej fazie kontroli powinna 

by� przeprowadzona kontrola normalna, która jest kontrol� wyj�ciow� w procedurze 

odbiorczej. Stosowana jest tak długo w kolejnych odbiorach jak długo z badania 

okre�lonej ilo�ci kolejnych partii wynika, �e �rednia wadliwo�� dostarczanych partii 

nie ró�ni si� w zasadniczy sposób od zało�onego akceptowanego poziomu jako�ci 

AQL. W trakcie przeprowadzania kontroli normalnej powinna by� wprowadzana 

kontrola obostrzona, jak tylko dwie spo�ród pi�ciu (lub z mniej ni� pi�ciu) kolejnych 

partii oka�� si� niezgodne z wymaganiami podczas kontroli po raz pierwszy (to 

znaczy, �e partie przedstawione ponownie nie s� w tej procedurze brane pod uwag�) 
[5]. Kontrola ulgowa jest stosowana wtedy, gdy z badania okre�lonej liczby kolejnych 

partii za pomoc� kontroli normalnej wynika, �e wadliwo�� dostarczanych partii jest 

znacznie ni�sza od zało�onego akceptowanego poziomu jako�ci AQL. Przej�cie na 

kontrol� ulgow� wymaga zawsze zgody jednostki upowa�nionej. Przemienne 

stosowanie ró�nych rodzajów kontroli jest specyficzn� form� oddziaływania na 

jako�� dostaw (lub jako�� procesu, je�eli odbiory prowadzi producent po wykonaniu 

kolejnych partii wyrobów). Dostawca wie, �e przekroczenie akceptowanego poziomu 

jako�ci nie tylko nara�a go na wi�ksze ryzyko odrzucenia partii wyrobów, lecz 

równie� na zastosowanie przez odbiorc� sankcji w nast�pnych odbiorach 

polegaj�cych na zwi�kszeniu tego ryzyka przy tej samej wadliwo�ci rzeczywistej 

dostawy. Złagodzenie kontroli zmniejsza ryzyko dostawcy, jest wi�c swoist� premi� 
za utrzymywanie wymaganego poziomu jako�ci [1]. Kontrola wyrywkowa oparta na 

charakterystyce operacyjnej to plan kontroli, który zapewnia ochron� producenta 

i gwarancj� dla nabywców, a zarazem spełnia wymagania zarówno producentów, jak 

i nabywców. Ten schemat próbkowania chroni producenta, wyznaczaj�c pewn� 
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niewielk� warto�� procentow� partii dobrej jako�ci, które zostały bł�dnie odrzucone 

(ryzyko producenta). Z drugiej strony ten schemat próbkowania zabezpiecza 

nabywców, wyznaczaj�c pewn� niewielk� warto�� procentow� partii złej jako�ci, 

które zostały bł�dnie zaakceptowane (ryzyko nabywcy). Generalnie przyjmuje si�, �e 

ryzyko producenta wynosi 5%, a ryzyko konsumenta 10%. 

 

Koszty kontroli 

Aby sprawdzi�, czy kontrole s� opłacalne, nale�y obliczy� ich koszt, mi�dzy innymi 

na podstawie wzoru (1): 
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Rozpoznanie kosztu negatywnie odebranych dostaw szacowane według wzoru (2): 
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(2) 

2.2. Ocena ryzyka w kontroli 

Ryzyko mo�e odnosi� si� zarówno do poszczególnych procesów zachodz�cych 

w czasie produkcji, jak i do planów, przedsi�wzi��, bli�szego i dalszego otoczenia 

oraz zmian w organizacji. Na podstawie pozyskanych z analizy informacji nale�y 

zaplanowa� i podj�� działania odnosz�ce si� do zidentyfikowanych ryzyk i szans. 

W szacowaniu prawdopodobie�stwa ka�dego niepo��danego zdarzenia, które zostało 

zidentyfikowane jako zagro�enie, mo�na si� posłu�y� jednym z najdogodniejszych 

dla przedsi�biorstwa podej��. Wykorzystane dane mog� pochodzi� od ekspertów lub 

z retrospekcji, albo zosta� obliczone na podstawie cz�sto�ci zdarze� z u�yciem 

technik analitycznych b�d� symulacyjnych. W oparciu o wyniki oceny ryzyka 

mo�liwe jest sterowanie nim. Podczas szacowania tworzy si� miary poziomu ryzyka, 

dzi�ki którym mo�liwe jest sklasyfikowanie go. Wyniki analizy mog� by� 
wykorzystane przez podejmuj�cego decyzje do oceny dopuszczalnego poziomu 

ryzyka oraz jako pomoc w wyborze pomi�dzy �rodkami zmierzaj�cym do 

zmniejszenia potencjalnego ryzyka lub jego unikni�cia [2,3]. Do oceny ryzyka (R) 

wykorzystywany jest wzór (3) maj�cy na celu wykaza� wielko�� bł�du. W dalszej 

cz��ci ukazywania ryzyka u�ywana jest macierz ryzyka (Tabela 1). 

" � #� � $ (3) 

gdzie: P – Prawdopodobie�stwo wyst�pienia; S – Skutek wyst�pienia 

Tabela 1. Przykładowa macierz ryzyka, opracowanie własne na bazie [3] 
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Du�ym atutem jest standardowa forma graficzna ze znanymi w ka�dej korporacji 

kolorami sygnalizacji �wietlnej. Ułatwia to błyskawiczne zrozumienie ryzyka danego 

projektu lub procesu. Matryc� tworz� dwa parametry: 

- prawdopodobie�stwo wyst�pienia problemu, 

- jak powa�ne mog� by� nast�pstwa wyst�pienia problemu. 

3. Badania dotycz�ce wdro�enia systemu AQL w przedsi�biorstwie 

zajmuj�cym si� sprzeda�� akcesoriów ogrodowych 

Badanie opiera si� na wprowadzeniu systemu AQL w przykładowym 

przedsi�biorstwie. Celem wdro�enia tego systemu jest zmniejszenie ilo�ci bł�dów 

wyst�puj�cych podczas odbierania asortymentu przez pracownika działu kontroli 

jako�ci w sklepie. Wdro�enie systemu AQL poprawi przede wszystkim precyzj� 
odbierania detali od dostawców oraz zminimalizuje reklamacje. 

3.1. Opis przedsi�biorstwa oraz sposób jego działania 

Sklep „Kwiat marze�” oraz przedsi�biorstwo produkcyjne „Donkwiat”, które jest 

brane pod uwag� w badaniu s� fikcyjne oraz słu�� wył�cznie do zobrazowania 

problemu i jego rozwi�zania. Sklep zajmuje si� sprzeda�� asortymentu zwi�zanego 

z piel�gnacj� ro�lin. Natomiast firma „Donkwiat” zajmuje si� produkcj� doniczek 

ogrodowych oraz do wn�trza domu. Proces kontroli jako�ci b�dzie odbywał si� w 

magazynie odbioru dostaw dostarczanych przez przedstawiciela przedsi�biorstwa, 

gdzie kontrolerzy b�d� sprawdza� dostarczone gotowe palety z danymi rodzajami 

donic. Dzi�ki temu systemowi b�dzie sprecyzowane podejmowanie decyzji dotycz�ce 

przyj�cia lub odrzucenia dostarczonej partii asortymentu. 

W pierwszej kolejno�ci w magazynie wyrobów gotowych przedsi�biorstwa 

„Donkwiat” kompletowane jest dane zamówienie. Zamówienie jest składowane na 

palety euro o wymiarach 1200 mm x 800 mm. Po sczytaniu zamówienia, magazynier 

opisuje palet� pod k�tem rodzaju doniczki, jej koloru, modelu oraz ilo�ci sztuk. Gdy 

zostanie to wykonane, pracownik wózkiem widłowym odstawia palet� na ramp�. Po 

przyje�dzie kierowcy, paleta z asortymentem zostaje zabrana i dostarczona do sklepu 

zamawiaj�cego „Kwiat marze�”. W wybranym sklepie aktualnie nie sprawdza si� 
jako�ci wykonania oraz wyst�pienia ewentualnych uszkodze�, które mogły powsta� 
na produkcji a tak�e podczas transportu asortymentu. Pracownicy sklepu odstawiaj� 
palety w dane miejsca na zapleczu, sk�d zabierane s� potrzebne sztuki. Wyst�puje 

mo�liwo�� zwrotu pojedynczych sztuk uszkodzonych zarówno w sklepie, jak 

i podczas dostawy. 

3.2. Wprowadzenie zmian w działaniu przedsi�biorstwa 

Pomysł na wprowadzenie systemu AQL powstał w wyniku wyst�powania du�ej ilo�ci 

uszkodze� oraz defektów wynikaj�cych bardzo cz�sto ze złego formowania 

wtryskowego. „Kwiat marze�” na co dzie� przyjmuje maksymalnie 1200 sztuk 

doniczek danego rodzaju, st�d wskazane jest wdro�enie skutecznego procesu, dzi�ki 

któremu nast�pi zmniejszenie ryzyka bł�dów. 

W pierwszej kolejno�ci zaplanowane zostały kontrole wyrywkowe bazuj�ce na 

powstałych granicach akceptowalnej jako�ci (Tabela 2). Na podstawie wspomnianych 
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granic pracownik jest poinformowany na co zwróci� szczególn� uwag� podczas 

sprawdzania dostarczonej do sklepu dostawy.  

Tabela 2. Granice akceptowalnej jako�ci, opracowanie własne 

Klasyfikacja 

Rodzaje wad Krytyczne Główne >rednie 

Pomyłka w rodzajach donic x   

Zły rozmiar donic x   

Nieczytelny kod kreskowy x   

P�kni�ta donica  x  

�le odlana donica w procesie wytwarzania (brak 

widocznych wzorów) 

 x  

Odchylenia kolorystyczne  x  

Nieprawidłowa ilo�� doniczek   x 

Pogi�te kartony z doniczkami w �rodku   x 

Plamy, kropki, lekkie zarysowania   x 

 

Nast�pnie utworzono plan wyboru próbki (Tabela 3), aby wiedzie� czym sugerowa� 
si� podczas inspekcji. W tabeli widnieje wielko�� partii od minimalnej do 

maksymalnej, czyli ilo�� sztuk dostarczona od dostawcy. Wida� równie� inspekcje 

normaln�, czyli kontrol� wizualn�. Rozwa�ana jest ona na trzech szczeblach, 

najcz��ciej stosowany jest szczebel II jako poziom domy�lny, przy rozpocz�ciu 

współpracy z dostawc�. Szczebel III, to wariant najbardziej restrykcyjny. U�ywany 

jest, gdy dostawca ma bardzo słab� renom� w�ród przedsi�biorców. Je�li wyst�puje 

długotrwała współpraca z danym dostawc�, to u�ywana jest inspekcja I szczebla, czyli 

weryfikacja mniejszej ilo�ci próbek. Inspekcja specjalna, z kolei, odnosi si� do bada� 
niszcz�cych, mi�dzy innymi przy badaniach wytrzymało�ciowych. 

Tabela 3. Plan wyboru próbki, opracowanie własne na bazie [5] 

AQL - Plan wyboru próbki dla inspekcji według ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003 

Litera kodu próbki inspekcyjnej 

Wielko�� partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja 

Min. Max I II III 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 

3201 10000 J L M C D F G 

10001 35000 K M N C D F H 

35001 150000 L N P D E G J 

150001 500000 M P Q D E G J 

500001 wi�cej N Q R D E H K 
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Powstaje te� limit akceptowalno�ci partii (Tabela 4). W pierwszej kolumnie 

przedstawiaj�cej limit akceptowalno�ci partii pokazane s� symbole nawi�zuj�ce do 

Tabeli 3. W nast�pnej kolejno�ci wyst�puje wielko�� próbki do weryfikacji. 

W dalszych kolumnach w kolorze zielonym zaznaczono akceptowalne wadliwe ilo�ci 

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

przedsi�biorstwo. Przedstawiono trzy rodzaje charakterystyk branych pod uwag�: 
• 0,065 – warto�� dla charakterystyk krytycznych, np. zagro�enie �ycia 

pracownika, 

• 2,5 – warto�� zapewniaj�ca funkcjonalno�� działania produktu, np. du�e 

prawdopodobie�stwo zwrotu produktu, 

• 4 – warto�� dla charakterystyk mniej wa�nych, np. niewielkie reklamacje. 

Tabela 4. Limit akceptowalno�ci partii, opracowanie własne na bazie [5] 

LIMIT AKCEPTOWALNO�CI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA) 

Symbol 

Wielko�� 
próbki 

0,065 0,1 0,15 0,25 0,4 0,65 1 1,5 2 2,5 4 6,5 

TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE 

A 2                         

B 3                         

C 5                         

D 8                         

E 13                         

F 20                     0 1 

G 32                 0 1     

H 50             0 1         

J 80         0 1         1 2 

K 125     0 1         1 2 2 3 

L 200 0 1         1 2 2 3 3 4 

M 315         1 2 2 3 3 4 5 6 

N 500     1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 

P 800 1 2 2 3 3 4 5 6 7 8 9 10 

Q 1250 2 3 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

R 2000 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

4. Analiza działa� podj�tych w firmie przy wdra�aniu systemu AQL 

Sklep „Kwiat marze�” przyjmuje 1200 sztuk doniczek od zakładu produkcyjnego 

„DonKwiat”. Dostawca dostarcza towar od kilku miesi�cy. W badaniu s� brane pod 

uwag� trzy opcje kontroli w normalnej inspekcji kolejno przez cztery miesi�ce 

(czerwiec, lipiec, sierpie� oraz wrzesie� 2022 r.) dla ka�dego wariantu. 

1) Kontrola w wariancie III, 

2) Kontrola w wariancie II, 

3) Kontrola w wariancie I. 

4.1. Kontrola w wariancie III 

Tego typu kontroli podlega dostawca, który dostarcza produkty mi�dzy innymi 

uszkodzone lub o słabej jako�ci. Na pocz�tek rozpatrywana jest przytoczona w pracy 

tabela dotycz�ca granicy akceptowalno�ci (Tabela 2). 
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Przy kontroli w tym wariancie w tabeli 5 nale�y odszuka� warto�� 1200, a pó�niej 

skontrolowa� liter� zwart� w wariancie III obok podanej liczby. W rozwa�anym 

wariancie uwzgl�dnia si� przedział mi�dzy 501 a 1200 oraz wybiera liter� K. 

Tabela 5. Plan wyboru próbki w wariancie III, opracowanie własne na bazie [5] 

AQL - Plan wyboru próbki dla inspekcji wdług ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003 

Litera kodu próbki inspekcyjnej 

Wielko�� partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja 

Min. Max I II III 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 

3201 10000 J L M C D F G 

 

Po wybraniu odpowiedniej litery nast�puje kolejny etap, jakim jest przedstawienie 

limitu akceptowalno�ci partii (Tabela 6). Uwzgl�dnia si� charakterystyk� 2 

sugeruj�c� przyj�cie partii i 2,5 odrzucaj�ce dostarczone donice. Patrz�c na liter� K, 

przy której widnieje ilo�� 125 sztuk do kontroli przyjmuje si� zamówienie, gdy 

wyst�puje tylko jedna wadliwa sztuka. Powy�ej jednej sztuki zamówienie jest 

odsyłane z powrotem do przedsi�biorstwa sprzedaj�cego. W taki sposób dostawy 

rozpatrywane s� przez kolejne miesi�ce. 

Tabela 6. Limit akceptowalno�ci partii w wariancie II (wersja skrócona), 

opracowanie własne na bazie [5] 

LIMIT AKCEPTOWALNO�CI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA) 

Symbol 

Wielko�� 
próbki 

0,065 0,1 0,15 0,25 0,4 0,65 1 1,5 2 2,5 4 6,5 

TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE 

A 2                         

B 3                         

C 5                         

D 8                         

E 13                         

F 20                     0 1 

G 32                 0 1     

H 50             0 1         

J 80         0 1         1 2 

K 125     0 1         1 2 2 3 

   

Na przedstawionym wykresie (Rysunek 1) ukazano system pracy w czerwcu 2022 

roku. W tym miesi�cu wyst�puje 21 dni roboczych, przy czym przez 9 dni uzyskano 

kontrole negatywne a przez 12 pozytywnie rozpatrzono dostawy. 
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Ze wzgl�du na bardzo du�� liczb� zwrotów w czerwcu przedłu�ono wariant III 

kontroli na kolejny miesi�c. Nadal limit akceptowalno�ci partii wyst�pował na 

poziomie litery K, gdzie do kontroli wyrywkowej jest typowane 125 sztuk produktu. 

Nast�pnie mo�na zastosowa� kontrol� w wariancie II, poniewa� znacznie zmniejszyła 

si� liczba negatywnych wyników. W czerwcu przeprowadzono 9 nieudanych kontroli.  

 

Rysunek 1. Kontrole w czerwcu 2022, Wariant III, opracowanie własne 

Natomiast w lipcu wykryto tylko 3 bł�dy (Rysunek 2), gdzie główn� przyczyn� były 

p�kni�cia oraz zarysowania doniczek. 

 

 

Rysunek 2. Kontrole w lipcu 2022, Wariant III, opracowanie własne  

4.2. Kontrola w wariancie II 

W trakcie inspekcji normalnej w wariancie II brana jest pod uwag� wielko�� partii 

mi�dzy 501 a 1200 sztuk (Tabela 7). Dzieje si� tak, poniewa� w zamówieniu znajduje 

si� 1200 sztuk doniczek. W kolorze niebieskim zaznaczono liter� J, która jest 

wyznacznikiem ilo�ci sztuk do sprawdzenia przez kontrolera. 
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Tabela 7. Skrócony plan wyboru próbki w wariancie II, opracowanie własne na bazie 

[3] 

AQL - Plan wyboru próbki dla inspekcji wdług ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003 

Litera kodu próbki inspekcyjnej 

Wielko�� partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja 

Min. Max I II III 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 akceptowalno�ci partii w wariancie II (Tabela 8) 

wyznaczono liczb� sztuk do kontroli. Przy symbolu J widnieje 80 sztuk doniczek do 

sprawdzenia przez kontrolera jako�ci przy odbiorze dostawy. 

Tabela 8. Limit akceptowalno�ci partii w wariancie II (wersja skrócona), 

opracowanie własne na bazie [3] 

LIMIT AKCEPTOWALNO�CI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA) 

Symbol 

Wielko�� 
próbki 

0,065 0,1 0,15 0,25 0,4 0,65 1 1,5 2 2,5 4 6,5 

TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE 

A 2                         

B 3                         

C 5                         

D 8                         

E 13                         

F 20                     0 1 

G 32                 0 1     

H 50             0 1         

J 80         0 1         1 2 

K 125     0 1         1 2 2 3 

 

Na 80 sprawdzanych sztuk, przy wyst�pieniu jednej wadliwej dopuszcza si� całe 

zamówienie oraz reklamuje si� wadliwy produkt. Je�li w skompletowanym 

zamówieniu pojawi� si� przynajmniej dwie uszkodzone doniczki, wtedy odrzuca si� 
zamówienie. Próg odrzutu według sklepu to 1 natomiast próg akceptowalno�ci to 0. 

Firma uwzgl�dnia w tym wariancie 0-1 system kontroli, pomimo �e w tabelce nie jest 

on uwzgl�dniony (Tabela 8). Nie brany jest pod uwag� wariant systemu kontroli, 

w którym dopuszcza si� mo�liwo�� braku wst�pienia wadliwych sztuk, poniewa� 
produkty te maj� zapewni� funkcjonalno�� działania dla klienta. W pracy 

zaprezentowano (Rys. 3) wygenerowany wykres, na którym wida�, �e negatywnych 

kontroli jest mniej ni� w poprzednich miesi�cach.  
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Rysunek 3. Kontrole w sierpniu - Wariant II, opracowanie własne  

W trakcie 22 dni roboczych w sierpniu wykryto mi�dzy innymi: p�kni�te donice oraz 

�le skompletowane zamówienie w 2 kontrolach. Reszta przebytych kontroli, których 

w sumie było 20, przebiegła pomy�lnie. Dlatego w dalszej współpracy, mo�na przej�� 
na najmniej wymagaj�cy, wariant I kontroli. 

4.3. Kontrola w wariancie I 

Wariant I jest rozpatrywany na samym ko�cu, poniewa� teoretycznie jest on najmniej 

rygorystyczny pod wzgl�dem kontroli zamówie�. Firma wykorzystywała ju� system 

kontroli tego wariantu poprzednio, poniewa� normalnie nie było uwzgl�dnione jak� 
liczb� doniczek nale�y odrzuci� w razie wykrycia wad a jak� powinno si� przyj�� 
przy kontroli 80 sztuk. W rozpatrywanym wariancie patrz�c na poni�szy plan wyboru 

próbki (Tabela 9) mo�na zauwa�y�, �e dla wielko�ci partii mi�dzy 501 a 1200 

symbolem wiod�cym jest litera G. 

Tabela 9. Skrócony plan wyboru próbki w wariancie I, opracowanie własne na bazie 

[3] 

AQL - Plan wyboru próbki dla inspekcji wdług ANSI/ASQ Standard Z1.4-2003 

Litera kodu próbki inspekcyjnej 

Wielko�� partii Normalna inspekcja Specjalna inspekcja 

Min. Max I II III 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 

 

Po analizie planu wyboru próbki (Tabela 9) trzeba zwróci� uwag� na limit 

akceptowalno�ci partii (Tabela 10), gdzie symbolem znacz�cym jest wspomniana 

wcze�niej litera G w przedziale od 2 do 2,5. Obok litery G znajduje si� wielko�ci 
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próbki do sprawdzenia, czyli 32 sztuki. W porównaniu do poprzednich kontroli jest 

to niewielka ilo�� doniczek do sprawdzenia, jednak system kontroli jest 0-1. 

W pracy przedstawiono wykres (Rysunek 4) dotycz�cy kontroli przeprowadzonych 

we wrze�niu. Mo�na zobaczy�, �e nie wyst�piły �adne negatywne wyniki przegl�du 

zamówie�. Wynika to prawdopodobnie z precyzji kompletacji zamówie�. 

Tabela 10. Limit akceptowalno�ci partii w wariancie I (wersja skrócona), 

opracowanie własne na bazie [3] 

LIMIT AKCEPTOWALNO�CI PARTII (INSPEKCJA NORMALNA) 

Symbol 

Wielko�� 
próbki 

0,065 0,1 0,15 0,25 0,4 0,65 1 1,5 2 2,5 4 6,5 

TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE TAK NIE 

A 2                         

B 3                         

C 5                         

D 8                         

E 13                         

F 20                     0 1 

G 32                 0 1     

H 50             0 1         

J 80         0 1         1 2 

K 125     0 1         1 2 2 3 

 

 

Rysunek 4. Kontrole we wrze�niu – Wariant I, opracowanie własne 

Kontrole według systemu AQL na przestrzeni czterech miesi�cy, branych pod uwag� 
w badaniu, przebiegały bardzo ró�nie. Sprawdzanie dostarczonych dostaw zachodziło 

w trzech wariantach normalnej inspekcji planu wyboru próbki. W czerwcu  

w wariancie III do dokonywanej inspekcji wybierano 125 sztuk doniczek  

z zamówienia. Podczas przegl�du dostaw w ci�gu 21 dni roboczych wykryto  

9 niejasno�ci, które przyczyniły si� do braku mo�liwo�ci zatwierdzenia odbioru 

zamówienia a tylko 12 zatwierdzono. W lipcu przedłu�ono analiz� próbek  

w wariancie III, gdzie ogólnie w trakcie przepracowanych 21 dni kontroler jako�ci 

wystawił negatywn� ocen� dla 3 dostaw, natomiast a� 18 rozpatrzono pozytywnie.  

Z uwagi na liczb� pozytywnych inspekcji w lipcu, w sierpniu rozpatrywano dostawy 

zwa�aj�c na wariant II stopnia. W sierpniu w przeci�gu 22 dni ka�dorazowo 

skontrolowano 80 sztuk zamówionego asortymentu. Z powodzeniem 

przeanalizowano 20 dostaw, nie wi�cej ni� 2 przegl�dy były bł�dne. Wraz z nabyciem 

zaufania do dostawcy, firma postanowiła w kolejnym miesi�cu przej�� na inspekcj�  
I wariantu. Dlatego we wrze�niu skontrolowano tylko 32 doniczki w zamówieniach 

w trakcie 22 dni roboczych, gdzie nie wykryto �adnej negatywnej dostawy.  
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4.4. Koszty kontroli  

Szacuj�c koszty kontroli uwzgl�dniono: 

• Kontroler jako�ci pracuje przez 8 godzin, stawka godzinowa to 35,50 zł netto.  

• Zało�ono jedn� kontrol� branego pod uwag� dostawcy dziennie. 

• Kontrola powinna by� szczegółowo wykonana. W zale�no�ci od rozmiaru, 

doniczki s� rozmieszczone na jednej lub kilku paletach. 

• Sklep nie pokrywa kosztów dostawy wymienionego zamówienia. Dostawca jest 

zobligowany do poniesienia kosztów ponownej dostawy po negatywnej kontroli. 

Koszt dostawy zamówienia to 1250 zł. 

 

Koszty kontroli – czerwiec (tabela 11) 

Tabela 11. Podsumowanie miesi�ca – czerwiec, opracowanie własne 

Kontrole Liczba 

Negatywna kontrola 9 

Pozytywna kontrola 12 

Wolne dni 9 

Suma dni przepracowanych 21 

Obliczenia poni�ej przedstawiaj� stawk� miesi�czn� pracownika za przeprowadzenie 

kontroli danego dostawcy. Pokazano te� koszt jaki ponosi przedsi�biorstwo 

produkcyjne, gdy zostanie znaleziony defekt w dostawie. 

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera: 

%% &�������� � '& &(� �)
�����* � +�&,- ,&��) (4) 

Koszt negatywnych kontroli poniesionych przez dostawc�: 

-� � +.&(��) � ++�.&(��) (5) 

Koszty kontroli – lipiec (tabela 12) 

Tabela 12. Podsumowanie miesi�ca – lipiec, opracowanie własne 

Kontrole Liczba 

Negatywna kontrola 3 

Pozytywna kontrola 18 

Wolne dni 10 

Suma dni przepracowanych 21 

 

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera: 

%, &�������� � '& &(� �)
�����* � +�/0/ .&��) (6) 

Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawc�: 

'� � +.&(��) � '�,&(��) (7) 

Koszty kontroli w lipcu nieznacznie ró�ni� si� od kosztów kontroli poniesionych  

w czerwcu z uwagi na liczb� godzin po�wi�conych na inspekcj�. Koszty dostawy 
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poniesione przez dostawc� s� mniejsze z uwagi na 3 negatywne kontrole w tym 

miesi�cu. 

 

Koszty kontroli – sierpie� (tabela 13) 

Tabela 13. Podsumowanie miesi�ca – sierpie
, opracowanie własne 

Kontrole Liczba 

Negatywna kontrola 2 

Pozytywna kontrola 20 

Wolne dni 9 

Suma dni przepracowanych 22 

 

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera: 

%0�������� � '& &(� �)
�����* � +�,(%��) (8) 

Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawc�: 

.� � +.&(��) � .�&((��) (9) 

Koszty kontroli to 1 704 zł, poniewa� ł�cznie po�wi�cono 48 godzin w miesi�cu na 

inspekcj� ka�dej dostawy. Koszty dostaw pokrywanych przez dostawc� to 2500 zł, 

poniewa� wyst�piły tylko 2 takie kontrole. 

 

Koszty kontroli – wrzesie� (tabela 14) 

Tabela 14. Podsumowanie miesi�ca – wrzesie
, opracowanie własne 

Kontrole Liczba 

Negatywna kontrola 0 

Pozytywna kontrola 22 

Wolne dni 8 

Suma dni przepracowanych 22 

Koszt kontroli przeprowadzanej przez kontrolera: 

'0�������� � '& &(� �)
�����* � +�'%-��) (10) 

Koszt negatywnych kontroli poniesione przez dostawc�: 

( � +.&(��) � (��) (11) 

Koszty kontroli we wrze�niu w porównaniu z wcze�niejszymi miesi�cami s� 
najni�sze. Dostawca nie ponosi kosztów ponownych dostaw, poniewa� wszystkie 

kontrole przebiegły pomy�lnie. 

 

Koszty kontroli – wniosek 

Koszty kontroli (Tabela 15) widoczne poni�ej zale�� od czasu po�wi�conego na 

inspekcj� przez pracownika. Czas ten jest uwarunkowany szybko�ci� znalezienia 

wady w dostarczonym zamówieniu. Najmniejsze koszty kontroli s� we wrze�niu, 

natomiast najwi�ksze w sierpniu. W czerwcu nie prowadzono kontroli wyrywkowej. 

Bł�dy we wspomnianym miesi�cu wykrywano przy rozładunku dostawy. 
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Tabela 15. Koszty kontroli – podsumowanie, opracowanie własne 

Koszty kontroli 

Czerwiec      1 579,75 zł  

Lipiec      1 686,25 zł  

Sierpie�      1 704,00 zł  

Wrzesie�      1 349,00 zł  

4.5. Ocena ryzyka  

Ryzyko znalezienia defektów w zamówieniach przekazanych przez dostawc� 
przedsi�biorstwa „DonKwiat” było bardzo wysokie, z uwagi na brak 

przeprowadzanych kontroli podczas przyjmowania dostawy przez pracownika sklepu. 

Patrz�c na macierz oceny ryzyka (Tabela 19) zamieszczon� poni�ej 

prawdopodobie�stwo wyst�pienia (P) jest dostosowane do skali prawdopodobie�stwa 

(Tabela 16), a skutek wyst�pienia, okre�lony jest według skali skutków (Tabela 17).  

Tabela 16. Skala prawdopodobie
stwa, opracowanie własne na bazie [2] 

Skala prawdopodobie�stwa (P) Opis % 

1 Zagro�enie nieprawdopodobne 1-20 

2 Zagro�enie mało prawdopodobne 21-40 

3 Zagro�enie �rednio prawdopodobne 41-60 

4 Zagro�enie bardzo prawdopodobne 61-80 

5 Zagro�enie niemal pewne 81-100 

Dzi�ki przypisanym warto�ci� prawdopodobie�stwa oraz skutków otrzymuje si� 
wynik, który okre�la szacowany poziom ryzyka). Aby zobrazowa� ró�nic�, która 

nast�piła dzi�ki wprowadzeniu systemu AQL zestawiono ze sob� ryzyko wyst�pienia 

bł�du przed wdro�eniu systemu oraz w wariancie I. 

Tabela 17. Skala skutków, opracowanie własne na bazie [2] 

Skala mo�liwych skutków (S) Opis 

1 Nieznaczny wpływ/łagodne skutki 

3 >redni wpływ/ umiarkowane skutki 

5 Du�y wpływ/ dotkliwe skutki 

7 Bardzo du�y wpływ/ katastrofalne skutki 

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

Skala ryzyka (R) Opis % 

1-7 Ryzyko nieistotne 1-20 

8-14 Ryzyko małe 21-40 

15-21 Ryzyko �rednie 41-60 

22-28 Ryzyko du�e 61-80 

29-35 Ryzyko ogromne 81-100 
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Tabela 19. Macierz przed wdro�eniem systemu AQL, opracowanie własne 

Macierz oceny ryzyka 

  Ryzyko P S Warto	
 Poziom ryzyka (R) 

Lp.  Symbol Lista potencjalnych zagro�e�         

1 
A 

 

Bł�dnie dostarczone rozmiary doniczek do 

sklepu 
5 5 25 Ryzyko du�e 

2 B 
Bł�dnie dostarczone rodzaje doniczek/  

pomieszane rodzaje 
5 5 25 Ryzyko du�e 

3 
C 

 

Nieczytelny kod kreskowy na etykiecie  

doniczki 
5 7 35 Ryzyko ogromne 

4 
D 

 

P�kni�ta doniczka w�ród dostarczonego 

zamówienia 
5 5 25 Ryzyko du�e 

5 E Brak widocznych wzorów 5 3 15 Ryzyko �rednie 

6 F Odchylenia w kolorach doniczek 5 3 15 Ryzyko �rednie 

7 
G 

 

Nieprawidłowa ilo�� doniczek w  

zamówieniu 
5 5 25 Ryzyko du�e 

8 
H 

 

Nieestetycznie zapakowane doniczki  

(ułatwiaj�ce uszkodzenie) 
5 5 25 Ryzyko du�e 

9 I 
Uszkodzenia doniczek (lekkie zarysowania, 

plamy itp.) 
5 7 35 Ryzyko ogromne 

 

Przed wprowadzeniem AQL nie sprawdzano dostarczanych zamówie� przez 

dostawc�, st�d na półki sklepowe docierało bardzo du�o wadliwych doniczek. 

Skutkiem tego sklep ponosił strat� w postaci zmniejszaj�cej si� liczby klientów oraz 

rosn�cej liczby reklamacji. Na widocznej macierzy oceny ryzyka (Tabela 19) 

pokazano ryzyko, które miało miejsce przed wprowadzeniem systemu kontroli, jakim 

jest AQL. Prawdopodobie�stwo wyst�pienia zagro�e� było du�e, podobnie jak jego 

skutek. Skutek wyst�powania defektu w wi�kszo�ci przypadków był du�y,  

w 2 potencjalnych zagro�eniach miał zarówno ogromny, jak i �redni wpływ.  Powstałe 

ryzyko oszacowano na 3 poziomach: �rednim, du�ym oraz ogromnym. Mapa ryzyka 

przed wprowadzeniem Limitu Akceptowalnej Jako�ci (Tabela 20) przedstawia 

wizualnie, jak bardzo dane ryzyko wpłynie na przedsi�biorstwo. Na podstawie skali 

ryzyka (Tabela 18) w macierzy ryzyka ukazane s� kolory odzwierciedlaj�ce wielko�� 
ryzyka dla przedsi�biorstwa.  

Ocena ryzyka (Tabela 21) prezentuje list� potencjalnych zagro�e�, gdzie 

prawdopodobie�stwo jest �rednie, poniewa� si�ga wagi 3 - mo�na to skontrolowa� 
patrz�c na skal� prawdopodobie�stwa. Skutki s� niezmienne, tak jak we wcze�niej 

zaprezentowanych tabelach. W wi�kszo�ci zagro�e� poziom ryzyka jest �redni. 

Tabela 19. Mapa ryzyka przed AQL, opracowanie własne 

Mapa ryzyka 

P
ra

w
d

o
p
o

d
o

-

b
ie
�s

tw
o
 

5 X X A, B, D, G, H C, I 

4 X X X X 

3 X X E, F X 

2 X X X X 

1 X X X X 

 1 3 5 7 

 Skutki oddziaływania 
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Tabela 20. Ocena ryzyka - Wariant I, opracowanie własne 

Macierz oceny ryzyka 

  Ryzyko P S Warto	
 Poziom ryzyka (R) 

Lp.  Symbol Lista potencjalnych zagro�e�         

1 
A 

 

Bł�dnie dostarczone rozmiary 

doniczek do sklepu 
3 5 15 Ryzyko �rednie 

2 B 
Bł�dnie dostarczone rodzaje 

doniczek/pomieszane rodzaje 
3 5 15 Ryzyko �rednie 

3 
C 

 

Nieczytelny kod kreskowy na 

etykiecie doniczki 
3 7 21 Ryzyko �rednie 

4 
D 

 

P�kni�ta doniczka w�ród 

dostarczonego zamówienia 
3 5 15 Ryzyko �rednie 

5 E Brak widocznych wzorów 3 3 9 Ryzyko małe 

6 F Odchylenia w kolorach doniczek 3 3 9 Ryzyko małe 

7 
G 

 

Nieprawidłowa ilo�� doniczek w 

zamówieniu 
3 5 15 Ryzyko �rednie 

8 
H 

 

Nieestetycznie zapakowane 

doniczki (ułatwiaj�ce uszkodzenie) 
3 5 15 Ryzyko �rednie 

9 I 
Uszkodzenia doniczek (lekkie 

zarysowania, plamy itp.) 
3 7 21 Ryzyko �rednie 

 

Porównuj�c macierz oceny ryzyka przed wprowadzeniem zmian (Tabela 19) oraz 

macierz oceny ryzyka po ich wprowadzeniu (Tabela 21) nale�y zauwa�y� ró�nic� 
mi�dzy widniej�cymi warto�ciami ryzyka wyst�powania bł�du podczas kontroli. 

Przed wprowadzeniem systemu AQL zagro�enia były w wi�kszo�ci na poziomie 

du�ym i ogromnym. Natomiast po wprowadzeniu innowacyjnego dla firmy 

rozwi�zania mo�liwe zagro�enie zmalało do poziomu �redniego i małego. 

Tabela 21. Mapa ryzyka - Wariant I, opracowanie własne 

Mapa ryzyka 

P
ra

w
d

o
p
o

d
o

-

b
ie
�s

tw
o
 

5 X X X X 

4 X X X X 

3 X E, F A, B, D, G, H C, I 

2 X X X X 

1 X X X X 

 1 3 5 7 

 Skutki oddziaływania 

5. Podsumowanie 

Podsumowuj�c przeprowadzone wdro�enie, mo�na stwierdzi�, �e jednym ze 

sposobów racjonalizacji działa� przedsi�biorstwa w zakresie kontroli dostaw jest 

wprowadzenie w nim kontroli odbiorczej na bazie system AQL, a co za tym idzie 

racjonalnej kontroli jako�ci wyrobu. W badaniu dla porównania pokazano ró�nic� 
pomi�dzy ryzykiem wyst�pienia niezgodno�ci na wej�ciu do procesu przy ró�nych 

metodach kontroli wej�ciowej – przedstawiono macierz ryzyka przed 

wprowadzeniem oraz po wprowadzeniu system AQL. Przy zastosowaniu systemu 

zmniejszyła si� ilo�� oraz koszty reklamacji, a tak�e koszty samej kontroli u finalnego 

odbiorcy. 
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Działanie przedsi�biorcy skierowane na prób� doskonalenia kontroli jako�ci w  firmie 

miało korzystny wpływ na rozwój przedsi�biorstwa, obni�enie kosztów jego 

funkcjonowania oraz budowanie pozytywnych relacji z klientami.  
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