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KORZYSCI ZE STOSOWANIA STATYSTYKI W FIRMIE STEELCASE

Mirostaw Popieluch
StatSoft Polska Sp. z o.o.

Z pewnoscia kazdy zdaje sobie sprawe ztego, iz analiza gromadzonych danych daje
ogromne korzysci. Jednak pytanie, jak duze beda te korzysci, jak ksztattuja si¢ one
w stosunku do kosztow zakupu systemu analitycznego —to zazwyczaj glowny element
rozwazany w trakcie podejmowania decyzji o wdrozeniu. Firma Steelcase, inwestujac
w system zarzadzania jako$ci STATISTICA Enterprise-Wide SPC System, w jeden rok
zaoszczgdzita materialty o wartosci trzykrotnie przekraczajacej wartos¢ systemu, szkolen
oraz ustug implementacyjnych.

Steelcase Inc.

Firma Steelcase pomaga zar6wno duzym korporacjom, jak i indywidualnym odbiorcom na
caltym $wiecie zwiekszy¢ efektywnos¢ pracy, dostarczajac im wiedzg, produkty oraz
ustugi, ktore umozliwiaja stworzenie $rodowiska pracy laczacego w sposdb zharmoni-
zowany architekture wnetrz, wyposazenie i technologie.

Zatozona w 1912 r. w Grand Rapids w USA firma jest liderem na rynku sprzedazy mebli
biurowych, nieustannie od 30 lat. Ich oferta obejmuje elementy architektury wnetrz,
systemy meblowe, krzesta, o$wietlenie, systemy przechowywania dokumentéow oraz
wszelkie podobne produkty i ustugi.

Inzynierowie i specjalisci zapewniania jakosci Steelcase zaangazowani sa w projektowanie
oraz zarzadzanie jakoscia procesow produkcyjnych, majac przy tym na uwadze
wytwarzanie produktow spetiajacych wymagania klientow, aprzy okazji utrzymujac
koszty na minimalnym poziomie. Od 1999 roku placowki Steelcase wprowadzaja do
swoich fabryk nowe technologie, uzyskujac w ten sposob zdecydowane sukcesy, zardwno
krotko, jak i dlugookresowe. Konsekwencja tego sa korzysci biznesowe, jakie czerpie sama
firma, oraz z drugiej strony wigksza satysfakcja klientow z produktow o coraz wyzszej
jakosci. W chwili obecnej firma jest na etapie wdrazania Systemu Produkcji Steelcase (ang.
Steelcase Production System), w ktérym proces produkcyjny jest uzalezniony od popytu na
produkty. Firma rozwingta roéwniez wiasne procedury zwigzane z zapewnianiem jakosci.
Jedna z nich jest specyficzna technika Kwalifikowania Procesu, ktéra jest standardowo
uzywana przez specjalistow zapewniania jako$ci w celu oceny procesow i produktow.
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Oprécz wykorzystywania wilasnych procedur firma korzysta rowniez z wiedzy zew-
netrznych konsultantéw. [ wiasnie konsultanci StatSoft wykonali implementacje systemu
sterowania jakoscia SEWSS, ktéry jest teraz powszechnie stosowany, m.in. w celu
optymalizacji proceséw, atakze przy rozwiazywaniu probleméw wystgpujacych w pro-
cesach produkcyjnych.

SEWSS jako narzedzie usprawnienia procesu produkcji mebli z linii

~Answer®’

Jedna z sytuacji, w ktorej system SEWSS sprawdzit si¢ znakomicie, bylo rozwiazanie
problemu, jaki niespodziewanie wystapit w nowej linii produktow.

Steelcase wprowadzit do swojej oferty nowa lini¢ mebli biurowych o nazwie Answer”.
Departament marketingu firmy ustalit, ze projekt oraz wyglad nowych mebli zostat bardzo
dobrze przyjety przez konsumentow. Jednak wystapil nieoczekiwany problem. Podczas
zamykania jednych z drzwi zestawu wytwarzaly one nieprzyjemny hatas. Wade t¢ uznano
za krytyczna inalezalo co$ znia zrobi¢. Aby rozwiaza¢ ten problem, departament
badawczo-rozwojowy Steelcase zmodyfikowat konstrukcje drzwi. Wprowadzono dodat-
kowy element podtrzymujacy drzwi, ktdry mial petnic rolg elementu wyciszajacego.

Aby sprawdzié, jak spisuje si¢ poprawiona konstrukcja, uruchomiono pilotazows pro-
dukcje¢. Okazato si¢ jednak, iz pojawit si¢ dodatkowy problem, a mianowicie w wyniku
zmodyfikowania procesu produkcyjnego drzwi wypaczaly si¢ — nalezato w zwiazku z tym
okresli¢ tego przyczyng. Zgodnie ze standardami korporacyjnymi rozpoczgto od zasto-
sowania wilasnej metody ,,Kwalifikowania procesu”. Jednak w celu doktadnego okreslenia
1 wyodrebnienia przyczyn okreslonych probleméw, uzyto narzedzi analizy danych zawar-
tych w systemie SEWSS.

W pierwszej kolejnosci uzyto narzedzi SEWSS stuzacych do gromadzenia danych oraz
monitorowania i alarmowania w czasie rzeczywistym. Narzedzia te umozliwity automa-
tyczne powiadamianie inzynieréw produkcyjnych (za posrednictwem e-maila) za kazdym
razem, kiedy produkt zostat zidentyfikowany jako odstajacy od specyfikacji. Wowczas
inzynierowie wykorzystywali narzedzia analizy graficznej i statystycznej SEWSS w celu
okreslenia miejsc w procesie produkcyjnym, w ktorych pojawit si¢ analizowany problem,
a nastgpnie do wyizolowania przyczyn tych problemow. Aby wyeliminowa¢ mozliwosé
pomylki zwiazanej z btedem pomiarowym, wykonano analize¢ powtarzalnosci i odtwa-
rzalnosci pomiarow, ktora potwierdzita, ze stosowany system pomiarowy jest stabilny
i wiarygodny. Nastepnie uzyto planow 3-wartosciowych zawartych w module Planowanie
Doswiadczenn w celu ustalenia (na okre$lonym poziomie prawdopodobienstwa), ktére
z czynnikéw wptywaty na wystepowanie wady w konicowym produkcie.

Zmieniajac wartosci kluczowych dla procesu parametréw (cisnienia spawania, uktadu
spawanych elementow oraz kolejnosci spawania), ustalono, ze wzajemne polozenie spa-
wanych elementow jest czynnikiem odpowiedzialnym za wystgpowanie wigkszos$ci
problemow.
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Gdy juz ustalono, ktéry z czynnikéw wpltywa na wystepowanie wady, zmodyfikowano
proces, zwracajac szczego6lng uwage na kontrolowanie ukladu podczas taczenia elementow
mebli zlinii Answer®. Uzyskano wten sposob znaczace rezultaty w minimalizacji
wystgpowania wad w produkowanych drzwiach. Koncowy rezultat wprowadzonych zmian
to poprawa wskaznika zdolnosci procesu Cpk z wartosci 0,15 (proces niezdolny) do
wartosci 1,5, ktdra jest charakterystyczna dla procesow catkowicie zdolnych.

Cpk=0,15
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Rysunek 1. Wartos¢ wspolczynnika zdolnosci procesu przed usprawnieniami
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Rysunek 2. Wartos¢ wspotczynnika zdolnosci procesu po usprawnieniu

____

W wyniku usprawnien procesu produkcyjnego poprawila si¢ réwniez wydajnos¢ tego
procesu, wzrastajac z75 do 100%. Steelcase rozwaza teraz mozliwo$¢ zmniejszenia
kontroli koncowego produktu do 50%.
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Usprawnianie i kontrola kluczowych proceséw przy pomocy systemu
SEWSS. Monitorowanie oraz alarmowanie w czasie rzeczywistym.

Innym przyktadem zastosowania systemu SEWSS bylo wykorzystanie jego mozliwosci
pracy w czasie rzeczywistym.

W fabryce paneli Steelcase ustalono, ze istnieje potrzeba gruntownych usprawnien i kon-
troli kluczowych procesow produkcyjnych w jednym z wydziatow, produkujacym kompo-
nenty dla stalowych systeméw panelowych. Zmiany te byly niezbgdne, aby sprostaé
wymaganiom wdrazanego w firmie Systemu Produkcji Steelcase, a takze, aby uproscié
okreslanie warunkow tolerancji dla koncowego produktu. Zgodnie z przyjetymi procedura-
mi pracownicy Steelcase rozpoczeli od oceny procesu przy uzyciu techniki Kwalifikowania
Procesu. Powotano rdwniez roboczy zespdt specjalistow, w sktad ktorego weszli pracow-
nicy dzialéw produkcyjnych, inzynieryjnych, zapewniania jakosci oraz utrzymania ruchu.
Przedmiotem analizy miat by¢ proces montazu.

W pierwszej kolejnosci skupiono si¢ nad procesami w zaktadzie produkujacym metalowe
profile o przekroju kwadratu. Kluczowe parametry procesu obejmowaly diugosé, szero-
kos¢, wysokosé, zgiecie, wypuklos¢ oraz prostopadtosé profili. Zespdt rozpoczat dziatania
od wykonania szeregu obliczen ianaliz dotyczacych procesu w celu okreslenia stanu
faktycznego. Nastgpnie przy pomocy narzedzi modutu Analizy Procesu SEWSS wykonano
analiz¢ duzej ilosci zgromadzonych danych dla kazdego z parametréw. Informacje
uzyskane w wyniku tej analizy pozwolily okresli¢, ktére z analizowanych parametrow
w najwigkszym stopniu wymagaja usprawnien. Nastepnym krokiem bylo wykorzystanie
interaktywnych kart kontrolnych zawartych w SEWSS, przy pomocy ktdérych monitorowa-
no kazdy z kluczowych parametrow. Rownolegle z monitorowaniem zespot wspdtpracowat
z operatorami maszyn w celu zarejestrowania wynikdw kontroli z kilku probek. Uzywajac
interaktywnych kart kontrolnych zespdt byt w stanie zidentyfikowac i ograniczy¢ przyczy-
ny wystgpowania odchylen i trendoéw.

Nastegpnie, juz po dokonaniu pewnych usprawnien w procesie, po raz kolejny zastosowano
narzedzia Analizy Procesu zawarte w SEWSS w celu analizy iraportowania danych ze
studium powykonawczego. Analizy te potwierdzily znaczace usprawnienia w postaci
poprawy krétkookresowych wskaznikow zdolnosci dla kazdego z parametrow, natomiast
dla niektorych parametréw zostaty one poprawione o blisko 80%.

Po wykonaniu analiz krotkookresowych wykorzystano interaktywne karty kontrolne
SEWSS do monitorowania procesu oraz weryfikowania zdolnosci biezacych procesow.
Dodatkowo uruchomiono w SEWSS funkcje automatycznego alarmowania o rozregulo-
waniach. Funkcja ta umozliwia dostarczenie, za pomoca e-maila, odpowiednim osobom
informacji o przekroczeniu przez proces specyfikacji lub okreslonych granic kontrolnych.
Funkcjonalnos¢ ta umozliwia pracownikom dozoru szybka reakcje w przypadku ewen-
tualnego wystapienia problemdéw z jakoscia.
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SEWSS zmniejsza zmiennos¢ procesu lakierowania

Jednym z zadan, jakie postawiono przed zespolem ekspertow postugujacych si¢ systemem
SEWSS, bylo zmniejszenie zuzycia farby w procesie malowania elementow systemu biu-
rowego. Projekt ten rozpoczat si¢ od oceny stanu trzech linii malujacych: dwoch lakierni
proszkowych 1ijednej linii cieklej, ktére sa uzywane do nakladania farby w kolorze
wybranym z bardzo szerokiej palety barw.

Podstawowym wymogiem ze strony klientéw bylto, aby warstwa farby na danych elemen-
tach byla wystarczajaca, aby zapewni¢ odpowiednig ostong elementow. Do tej pory raporty
dotyczace powtok lakierniczych byly podsumowaniem wykonania ze wszystkich etapdéw
malowania z informacja na temat $redniej grubosci powloki, atakze informacja, czy
zmienno$¢ tego procesu nie byta zbyt duza. Do tej pory, przy uzyciu dotychczasowych
narzgdzi, udawato sie spetni¢ wymagania klientéw co do wartosci sredniego pokrycia
elementéw, jednakze aby uzyskaé ten efekt, zuzywano zdecydowanie za duzo farby
(malowano z zapasem, aby w przypadku wystapienia duzej zmiennos$ci procesu, grubo$é¢
powloki byla zachowana). Tego typu postgpowanie byto przyczyng wystegpowania ogrom-
nych kosztow zwiazanych ze zuzyciem farby.

Podobnie jak to miato miejsce w innych przypadkach, powotano specjalny zespot, ktorego
zadaniem bylo usprawnienie procesu malowania na wszystkich liniach lakierniczych.
Zadanie polegato na zmniejszeniu $redniej grubos¢ powloki farby, przy rownoczesnym
zmnigjszeniu zmiennos$ci tego procesu. Do zespotu powotano specjalistow lakiernikow,
inzynierow ds. wykonczenia oraz specjalistow zapewniania jakosci. Zgodnie ze standarda-
mi firmy zespol zastosowat technike ,,Kwalifikowania Procesu” w celu dokonania oceny
procesu. Nastgpnie wykorzystano narzedzia gromadzenia danych i zarzadzania bazami
danych zawarte w SEWSS, aby zebra¢ izgromadzi¢ dane dotyczace usprawnianego
procesu. Zgromadzone dane przeanalizowano, wykorzystujac narzedzia statystycznej
i graficznej analizy SEWSS, uzyskujac w ten sposob wiedz¢ na temat zrédel zmiennosci
procesu lakierowania. Szczegélnie uzyteczne do tego celu byly procedury Analizy
Wariancji oraz wykresy ramkowe, dzigki ktorym okreslono zrédta odchylen spowodowane
niekonsekwencjami w procesie produkcyjnym - dzieki tym informacjom zespdt podjat
decyzje o wprowadzeniu znaczacych zmian w procesach.

Wprowadzone zmiany okazaly sie catkowitym sukcesem. Srednia warto$é grubosci
warstwy malarskiej zmalata 040% (w przypadku lakierni proszkowych), aco istotne,
W znaczacy sposob zmniejszyla si¢ zmienno$¢ tego procesu. Nowy proces malowania
nadal dostarczat klientom elementy o wystarczajacym pokryciu, jednak przy znacznie
mniejszych kosztach dla firmy —z powodu wyeliminowania malowania elementéw
z duzym ,,zapasem”. Dzigki temu w pierwszym roku po wprowadzeniu tych usprawnien
w kazdej zlinii lakierniczych, firma zaoszczedzita materialty o wartosci trzykrotnie
przewyzszajacej wszystkie wydatki na oprogramowanie SEWSS, jego implementacj¢ oraz
szkolenia pracownikow.

Przytoczone powyzej przyktady zawieraja opis zaledwie kilku zastosowan systemu
SEWSS. Jak wida¢, przy jego pomocy udalo si¢ m.in. uzyska¢ znaczaca poprawe zdolnosci
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i wydajnosci wybranych proceséw, udalo si¢ rozwigza¢ problem zwigzany z konstrukcja
produktu oraz ustabilizowac proces o bardzo duzej zmiennosci. Wszystkie te usprawnienia
przetozyly sie bezposrednio na korzysci finansowe dla firmy, poniewaz ograniczono
zuzycie materialdw, zmniejszono kontrole odbiorcza produktow, zwigkszono wydajnosé
proceséw produkcyjnych, a takze poprawiono jakos¢ produktu finalnego, co wptywa na
jeszcze wieksze zadowolenie klientow.

Co wazne, firma nie poprzestaje na uzyskanych korzysciach. Steelcase kontynuuje
wdrazanie systemu SEWSS w pozostatych fabrykach, a takze systematycznie szkoli swoich
inzynierow oraz specjalistow ds. jakosci z zakresu technik statystycznej kontroli procesow
oraz bardziej zaawansowanych metod statystycznych.
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