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  14 
 MAPA PROCESU JAKO INNOWACYJNE NARZĘDZIE OPTYMALIZACJI JAKOŚCIOWEJ PROCESU PRODUKCJI  
14.1 WSTĘP 

Obecnie przedsiębiorstwa funkcjonują w dynamicznym otoczeniu co powoduje, 
że każda działalność powinna opierać się na wysokiej jakości oferowanych 
produktów. Powszechna globalizacja oraz szybki rozwój technologiczny sprawiają, że 
firma która nie doskonali aspektów swojej działalności oraz procesów, które w niej 
zachodzą, traci dystans do konkurencji i staje się tym samym mało atrakcyjna dla 
klienta. Proces doskonalenia pomaga firmie umiejętnie dostosowywać się do 
warunków otoczenia i pozwala w efektywniejszy sposób korzystać z szans jakie to 
otoczenie stwarza. Jest także narzędziem, które poprawia efektywność 
funkcjonowania firmy. Doskonalenie procesów produkcyjnych to zadanie 
wymagające systematycznego, planowego i bazującego na faktach podejścia do 
zagadnienia [1].  

Proces produkcji można zdefiniować jako całokształt celowo podejmowanych 
działań w efekcie których w przedmiocie pracy poddanym ich oddziaływaniu 
stopniowo zachodzą pożądane zmiany [2]. Poprzez kumulacje tych działań 
wytwarzany produkt nabiera sukcesywnie określonych cech jakościowych 
przybliżając go tym samym do produktu zgodnego z dokumentacją techniczną.  

Przebieg procesu produkcji można zobrazować za pomocą mapy procesu 
polegającą na graficznym przedstawieniu funkcjonowania procesu lub zespołu 
procesów/operacji i ich wzajemnych powiązań. Mapowanie jest jednym z narzędzi, 
które wspomaga doskonalenie procesu, dlatego też w zarządzaniu jakością ma istotne 
znaczenie. Pozwala przeanalizować w sposób szczegółowy zachodzące procesy  
w organizacji i na tej podstawie przeprowadzać analizę za pomocą wybranych 
narzędzi lub metod zarzadzania jakością, krytycznych punktów występujących w 
procesie produkcji [3, 4, 5, 6, 7, 8]. W artykule zostało zaprezentowane doskonalenie 
procesu produkcyjnego przesiewacza wibracyjnego wspomagane mapowaniem 
procesu. Przeprowadzona analiza pozwoliła na zaproponowanie korekt i zmian  
w przebiegu procesu produkcji co przyczyniło się do podniesienie efektywności 
wytwarzania analizowanego produktu. 
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Zastosowane metody badawcze w artykule to: analiza dokumentacji technicznej 
przedsiębiorstwa, analiza reklamacji klienta wewnętrznego i zewnętrznego, 
mapowanie procesów. 

 
14.2 MAPA PROCESU ANALIZOWANEGO PRODUKTU  

Analizowanym w artykule produktem jest przesiewacz wibracyjny. Jest to 
urządzenie przeznaczone do klasyfikacji materiałów ziarnistych w procesach suchych 
lub mokrych oraz odwadniania, odmulania i spłukiwania. Ich zasada działania polega 
na wprowadzeniu rzeszota przesiewacza w drgania, dzięki zastosowanemu 
napędowi, przez co materiał, który trafia na sita jest przesiewany na odpowiednie 
frakcje. Urządzenie to produkowane jest przez producenta maszyn i urządzeń dla 
przemysłu wydobywczego podziemnego i odkrywkowego, zlokalizowanego na 
Śląsku.  

Produkcja przesiewacza wibracyjnego jest złożonym procesem, składającym się 
z szeregu różnego rodzaju operacji technologicznych, transportowych, kontrolnych 
oraz magazynowych. Zabiegi te wykonywane są na podstawie opracowanej wcześniej 
dokumentacji projektowej, przygotowanej przez konstruktorów i technologów [9].  
W oparciu o tą dokumentację, dział zaopatrzenia zlicza i kompletuje materiały 
hutnicze oraz zamawia elementy handlowe niezbędne do wyprodukowania wyrobu. 
Kiedy wszystkie potrzebne materiały trafią na magazyn, rozpoczyna się właściwy 
proces produkcji przesiewacza wibracyjnego.  

Na potrzeby artykułu opracowano mapę procesu produkcji przesiewacza 
wibracyjnego, zawierającą zabiegi i operacje niezbędne do jego wyprodukowania – 
tabela 14.1. Pominięto część operacji związanych z transportem międzyoperacyjnym, 
czy składowaniem materiałów i półproduktów w przerwach pomiędzy operacjami. 
Nie uwzględniono także procesów wynikających z technologii stosowanych 
materiałów takich jak farby i lakiery, związanych z ich schnięciem oraz 
utwardzeniem. Spowodowane jest to zwróceniem uwagi autorów artykułu tylko na 
operacje technologiczne, które w bezpośredni sposób wpływają na jakość końcową 
produktu.  

Po przeanalizowaniu procesu oraz opracowaniu mapy stwierdzono, że większa 
część istotnych operacji podlega kontroli. Tylko kilka z zabiegów, związanych głównie 
z piaskowaniem oraz malowaniem konstrukcji rzeszota odbywa się z jej pominięciem. 
Po złożeniu przesiewacza oraz po montażu wszystkich niezbędnych elementów 
napędu, wykonywany jest rozruch próbny, na podstawie którego można stwierdzić 
czy maszyna osiąga odpowiednie trajektorie, czy pracuje równomiernie i nie 
występują niepożądane dla niej drgania. W przypadku, kiedy nie ma zastrzeżeń do jej 
działania, można przystąpić do kolejnych operacji związanych z demontażem części 
napędu, dla celów ekspedycji oraz oznaczeniem przesiewacza odpowiednimi 
tabliczkami.  
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Tabela 14.1 Mapa procesu produkcji przesiewacza wibracyjnego 
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 Źródło: Opracowanie własne na podstawie dokumentacji technicznej przedsiębiorstwa i [9].   
Po wszystkich tych czynnościach następuje kompletacja wysyłki, do której 

dołączana jest dokumentacja techniczno-ruchowa i przesiewacz transportowany jest 
do magazynu wyrobów gotowych, gdzie oczekuje na transport do klienta. 

Do opisu poszczególnych elementów mapy procesu zastosowano uniwersalne 
symbole graficzne, które zaprezentowane są w tabeli 14.2.  
 

Tabela 14.2 Symbole graficzne stosowane do prezentacji mapy procesu 
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14.3 IDENTYFIKACJA REKLAMACJI PRODUKTU 
W latach 2014-2015 zaobserwowano w przedsiębiorstwie szereg reklamacji, 

które stanowiły awarie urządzenia pracującego już u klienta oraz wady, które 
wykryto na etapie produkowania wyrobu. Zestawienie zidentyfikowanych wad 
zaprezentowano w tabeli 14.3. 
 

Tabela 14.3 Zestawienie wad wykrytych podczas eksploatacji i na etapie  procesu produkcji przesiewacza wibracyjnego 

Źródło: Opracowanie własne na podstawie dokumentacji firmy [9].  
Wady produktu, które zostały ujawnione podczas eksploatacji urządzenia, są 

najbardziej kosztowne, ponieważ wiążą się często m.in. z koniecznością wysłania 
serwisu w miejsce, gdzie maszyna jest eksploatowana. Natomiast wady, które zostały 
zauważone oraz zanotowane przez pracowników hali produkcyjnej wykonujących 
poszczególne operacje technologiczne, a także kontrolerów jakości odpowiadających 
za prawidłowy przebieg procesu, powodują niską efektywność procesu. Konieczna 
jest eliminacja tych wad, dlatego też zidentyfikowane problemy stanowiły podstawę 
do szczegółowej analizy przyczyn ich występowania i na tej podstawie wprowadzenia 
zmian w procesie produkcyjnym, a tym samym w mapie procesów produkcji 
przesiewacza wibracyjnego. W tym przypadku zastosowano do identyfikacji przyczyn 
występujących problemów narzędzia takie jak Pareto i Ishikawa. Z analizy tej wynika, 
że najważniejsze wady, które zaobserwowano podczas procesu produkcji są to: „zła 
trajektoria drgań przesiewacza” oraz „źle spasowane sita pokładowe”. Natomiast dla 
wad wykrytych podczas eksploatacji maszyny są to: „rdzewienie rzeszota” oraz 
„awaria napędu”. Ze względu na ograniczony charakter artykułu nie zostanie 
zaprezentowana przeprowadzona analiza z użyciem tych narzędzi. Więcej na ten 
temat można znaleźć w [9, 10]. 

Lp. Rodzaj wad Ilość [szt.] 
Wykryte podczas eksploatacji  

1 Rdzewienie rzeszota 28 
2 Pękanie belki napędowej 4 
3 Pękanie belek wsporczych 3 
4 Pękanie burt przesiewacza 3 
5 Brak oczekiwanej wydajności 2 
6 Pękanie sprężyn przesiewacza 5 
7 Awaria napędu 15 
8 Awaria silnika 7 
9 Inne  4 

Wykryte na etapie procesu produkcji 
10 Źle sprasowane sita pokładowe 14 
11 Zła trajektoria drgań przesiewacza 17 
12 Złe miejsca wypalonych otworów 4 
13 Przebijanie farby podkładowej ponad nawierzchniową 3 
14 Źle pocięte materiały hutnicze 4 
15 Brak wystarczającej ilości materiałów hutniczych w magazynie 2 
16 Źle wygięte materiały hutnicze 2 
17 Źle pospawane elementy podparć 7 
18 Inne 3 
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14.4 MAPA PROCESU PO DZIAŁANIACH DOSKONALĄCYCH W 
ANALIZOWANYM PROCESIE PRODUKCJI  

Opracowana mapa procesu, która została zaprezentowana w tabeli 14.1, 
stanowiła podstawę do wprowadzania doskonalenia procesu produkcyjnego 
przesiewacza. Wyniki z analizy przeprowadzonych za pomocą narzędzi zarządzania 
jakością doprowadziły do wprowadzenia zmian w mapie procesów, która stała się 
podstawą do nowej organizacji procesu produkcyjnego omawianego produktu. Na 
rysunku 14.1 zaprezentowano nową mapę procesów z uwzględnieniem wszystkich 
nowych operacji. 
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 Rys. 14.1 Mapa procesu produkcji przesiewacza wibracyjnego  po wprowadzonych doskonaleniach Źródło: Opracowanie własne na podstawie [9].  
W procesie produkcji wprowadzono kilka istotnych zmian. Magazynier, który 

odbiera dostawy zobligowany został do sprawdzania wymiarów dostarczonych sit. 
Ponadto, musi także każdorazowo sprawdzać terminy ważności odbieranych farb  
i półfabrykatów. 

Do procesu wprowadzono nową operację wyżarzania belki napędowej, jako 
bardzo istotnego elementu przesiewacza wibracyjnego. Poskutkowało to usunięciem 
naprężeń wewnętrznych, polepszeniem obrabialności, zmniejszeniem twardości 
materiału z jednoczesnym poprawieniem ciągliwości oraz żywotności belki.  

Wytypowano także rozwiązania doskonalące w procesie lakierowania rzeszota 
przesiewacza. Po pierwsze, do instrukcji montażowej dołączono informację o rodzaju 
oraz grubości poszczególnych powłok z uwzględnieniem symbolu używanych farb. 
Pozwoliło to na pozbycie się problemu związanego z "gryzącymi się" powłokami – 
poprzez przypadkowy wybór złych farb dedykowanych do odrębnych warstw. Po 
drugie, po nałożeniu każdej z warstw wprowadzono dodatkową operację kontrolną, 
która uwzględnia pomiar grubości powłoki miernikiem. Operacje te wydłużą 
żywotność powłok antykorozyjnych, tym samym znacznie zmniejszając ilość 
wpływających z tego tytułu reklamacji. 

Kolejnym udoskonalonym obszarem jest operacja montażu kompletnego 
napędu. W tym przypadku do instrukcji montażowej dołączono m. in. informację  
o konieczności uzupełnienia, rodzaju oraz właściwym poziomie oleju w generatorze 
drgań przed rozruchem próbnym. Poprzez to usprawnienie montażysta nie zaniecha 
tak ważnej operacji, pozbywając się tym samym problemów związanych z brakiem 
cieczy smarującej w maszynie i jej ewentualnym zatarciem. Na etapie montażu 
napędu dołączono także informację o rodzaju oraz ilości śrub i nakrętek niezbędnych 
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do zamocowania generatora drgań. Wyeliminuje to problemy związane ze zbyt 
krótkimi elementami złącznymi, powodującymi brak możliwości dokręcenia 
odpowiednim momentem, co znacząco wpływało na częste problemy ze złą 
trajektorią pracy przesiewacza. 

Z punktu widzenia osoby eksploatującej maszynę ważnym elementem jest 
dołączenie do dokumentacji techniczno-ruchowej (podobnie jak do montażowej), 
informacji o właściwym sposobie użytkowania generatora drgań, pod kątem operacji 
związanych z wymianami oleju. Właściwe eksploatowanie napędu znacznie wydłuża 
jego żywotność. 
 
14.5 PODSUMOWANIE 

Mapa procesu jest narzędziem zarzadzania jakością, które pomaga zobrazować 
w sposób graficzny przebieg procesu produkcji. Jest to istotne, ponieważ dzięki temu 
można przeanalizować każdą operacje pod względem jakościowym i efektywności 
procesu. Należy podkreślić, iż mapowanie procesu stanowi pierwszy krok  
w doskonaleniu, ale bez niego efekty mogły by być zdecydowanie poniżej oczekiwań. 
Dlatego też w artykule przedstawiono przykład zastosowania mapy procesów jako 
elementu wspomagającego eliminację przyczyn reklamacji klientów zarówno 
wewnętrznych jak i zewnętrznych. Takie rozwiązanie stanowić może działania 
innowacyjne w przedsiębiorstwach, tym bardziej, że bardzo często przy 
wykorzystaniu narzędzi zarzadzania jakością takich jak Pareto, Ishikawa, pomija się 
mapowanie procesów.  
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