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DOSKONALENIE PROCESU PRODUKC]JI CERAMIKI
SANITARNE] NA PRZYKEADZIE FIRMY ROCA

9.1 WPROWADZENIE

Wiele firm zajmujacych si¢ produkcja ceramiki sanitarnej skupia si¢ gldwnie na
zagadnieniach zwigzanych z produkcja i1 sprzedaza deprecjonujac wage problemu jakosci
produktéw. Najczesciej pojecie jakosci jest rozumiane jako spetnienie przez produkt finalny
podstawowych, wczesniej okreslonych, parametréw co w efekcie powoduje minimalizacje
ilosci zwrotow od klientow. Jednakze to podejscie, w ktorym ktadzie si¢ szczegdlny nacisk na
skutki bledow jakie pojawialy si¢ juz w procesie, nie zmierza do poszukiwania przyczyn
problemow zlej jakosci produktow.

Na rynku polskim dziata kilka duzych firm, m.in. Koto, Cersanit, zajmujacych si¢
produkcja wyrobdéw ceramicznych, i mimo wielu wystepujacych migdzy nimi réznic istnieje
mozliwo$¢ uogolnienia schematu produkcji takich wyrobow wraz z ogélnymi procesami
pomocniczymi.

Ogdlny schemat dla typowego procesu produkcji ceramiki sanitarnej sktada si¢ z kilku
etapow. Na poczatku, po przygotowaniu masy na wyroby, przygotowywana jest masa do
szkliwienia produktow. Gotowa masa na elementy ceramiczne trafia do odlewni gdzie nabiera
ksztaltu poprzez wlanie jej do okreslonej formy by osiadata grawitacyjnie lub wtryskiwana
jest do form pod cisnieniem. Nastepnie wyroby sa szlifowane, poddawane wstgpnemu
suszeniu, szkliwione 1 wypalane. Po tym etapie nast¢puje kontrola jakosci, po czym wyroby
dobre sg pakowane 1 przewozone do magazynu wyroboéw gotowych. Schemat (rys. 9.1)
przedstawia przebieg typowego procesu produkcyjnego, wraz z miejscami problemowymi,
ktoére mogg generowac¢ powstawanie wyrobow wadliwych.

Ze wzgledu na przebieg procesu technologicznego mozliwe jest wskazanie miejsc,
(punktow na schemacie) w ktorych z duzym prawdopodobienstwem powstaje najwigksza
ilo§¢ wadliwych wyrobow. Miejsca te przede wszystkim sg zwigzane z mozliwoscia
pojawienia si¢ peknigé, zwlaszcza tych trudnych do wykrycia przy kontroli wyrywkowej 1
problemow zwigzanych z ochladzaniem sztuk oraz porow czy tez inne skladnikow
odktadajacych si¢ na powierzchni wyrobow.

Miejsca najczestszego pojawiania si¢ wad w wyrobach sg zaznaczone, na powyzszym
schemacie, kolorem szarym. Oczywiscie nie sg to wszystkie z mozliwych do wystgpienia wad
wyrobow, lecz jedynie te ktore albo pojawiaja si¢ najczesciej, albo sa najtrudniejsze do
wychwycenia jesli sztuki nie sg kontrolowane jednostkowo a partiami.
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Rys. 9.1 Typowy schemat procesu produkcji ceramiki sanitarnej
wraz z najczesciej pojawiajacymi sie wadami
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [2]
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Nalezy podkresli¢, ze w przypadku wszystkich ewentualnych zmian procesowych,

rowniez tych majacych na celu poprawe szeroko pojetej jakosci konieczne jest uwzglednienie
parametru czasu. Tego typu produkcja jest procesem cigglym wigc czas odgrywa tu istotng
role. Nie tylko trzeba liczy¢ si¢ z odpowiednimi czasami zwigzanymi z produkcjg kazdego z
elementéw ale tez trzeba analizowaé proces jako catos¢. Kazdy dodatkowo wprowadzany

element nie zintegrowany w odpowiedni sposdb z juz istniejacymi elementami moze

doprowadzi¢ nie tylko do powstawania przestojow czy pojawiania si¢ waskich gardet w
catym przebiegu ale wrecz blokowa¢ ptynnos¢ lub w krytycznym przypadku spowodowaé
zatrzymanie procesu.

Tabela 9.1 Miejsca najczestszego pojawiania sie wad wraz z opisem przyczyn
i ewentualnymi mozliwo$ciami usprawnienia

technologia/
obszar

najczestsze wady

przyczyny

mozliwos¢ poprawy

odlewnia ci$nieniowa oraz grawitacyjna

niedolane elementy

zle dobrane ci$nienie

odpowiedzialnos¢ za
komputer/oprogramowanie

wady powierzchniowe

zabrudzenie masy przed
wypalaniem

kontrola jakosci sktadnikow
do mieszanki oraz kontrola
gotowej masy

zabrudzenie produktu w
czasie suszenia

kontrola i ew. usprawnienie
sposobu transportu oraz
przechowywania produktow
podczas suszenia

zabrudzenie szkliwa

kontrola szkliwa przed
szkliwieniem — przed
przekazaniem do szkliwierni

uszkodzenie podczas
wyjmowania z formy

btad pracowniczy

Przeszkolenie

problem ze skladem masy

kontrola jakosci masy

uszkodzona forma

kontrola form do odlewania

zle wysuszone sztuki

sprawdzanie poprawnosci
parametrOw w czasie

aé suszenia
< o
- Pekanie .
P roblem ze szkliwem .
5 p kontrola szkliwa oraz
% problem ze skladem kontrola sktadéw mieszanek
[ . .
3 mieszanki
& sprawdzanie poprawnos$ci
eksplozje podczas wypalania zle wysuszone sztuki parametrOw w czasie
suszenia
3 §o luki czasowe podczas wracanie produktow do siednolicenie przeshywy
S 3 8 procesu produkcyjnego punktow kontroli : Preeply
3 duk
. , . . produktow,
i S 8 brak ciaglosci w procesie- i dukté zmiany miejsc kontrolnych
2 S powigzanych z kontrola przestoje produktow y miegse kontromny
N S duktow — - oraz ich ilosci
], produkto podwojne przepakowywanie

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie [2]

Stad tez potrzeba analizy procesu jako calo$ci od momentu dostawy surowcow,

przynajmniej do momentu sprzedazy 1 przewozu wyrobow gotowych. Miejsca, gdzie czas
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odrywa kluczowg rolg w procesie, ale jego znaczenie jest minimalizowane, zaznaczone sg
pogrubiong ramka.

Tabela 9.1 przedstawia miejsca najczestszego pojawiania si¢ wad wraz z mozliwymi
obszarami interwencji. Zaznaczone kolorem szarym w tabeli elementy to miejsca, ktoére w
dalszej czgsci artykulu zostang bardziej szczegdlowo omoéwione pod katem mozliwosci
usprawnien w tych obszarach.

Analiza tabeli prowadzi do stwierdzenia, ze na pojawienie si¢ konkretnych wad w
wyrobach wplywa szereg powigzanych ze sobg przyczyn. W wielu przypadkach znalezienie
przyczyny wystgpienia danej niezgodno$ci wymaga znacznych naktadéw, co zwigzane jest
wieloaspektowa analiza procesu. Czasami pojawiajgce si¢ wady sg skutkiem skumulowanych
kilku bledow w odrgbnych etapach produkc;ji.

9.2 ZARZADZANIE MIEJSCAMI PROBLEMOWYMI

Pomimo ciaglego dazenia do poprawy jakosci nie zawsze wymagane jest stale
sprawdzanie wszystkich elementow procesu produkcyjnego. Czasami wystarczy okresli¢
najbardziej niezbedne punkty co pozwala na taczenie zalet kontroli jakosci z mozliwo$ciami
obnizania kosztow z nig zwigzanych. W analizowanym procesie takze mozna wyszczegdlni¢
elementy, ktére stale muszg by¢ kontrolowane i te ktoére nie wymagaja tak doktadnego
sprawdzania.

W pierwszej grupie znajduja si¢ gtownie elementy bezposrednio zwigzane z trwaniem
procesu produkcji 1 majace znaczny wpltyw na sam produkt. Do drugiej grupy mozemy
zaliczy¢ elementy proceséw pomocniczych. Kontrola stuprocentowa pozwala na eliminacj¢
problemow zarowno z pierwszej jak i1 z drugiej grupy.

W tabeli 9.2 zestawione zostaly wady i zalety kontroli stuprocentowej dla procesu
produkcyjnego.

Tabela 9.2 Kontrola stuprocentowa - wady i zalety

Wady Zalety
e czasochlonna e niemal 100% gwarancja
e kosztowna (czas poswigcony na kontrole moze by¢ przeznaczony na wypuszczenia na  rynek
produkcje) wyrobow bez wad
e przetrzymanie” partii- partie nie sg zwykle sprawdzane w tym samym | ® wzrost jakoSci - w
tempie w jakim sg produkowane, a kazde ich opdznienie przekazania do znaczeniu marki
magazynu wyrobow gotowych moze powodowaé przesuwanie si¢ | ® mozliwos¢  konkurowania
czasOw realizacji zamowien jakoscia produktu
e generowanie dodatkowych zadan dla pracownikow, co moze by¢ | e wyzsza niezawodno$¢ niz w
przyczynkiem do negatywnego nastawienia do tego elementu kontroli a przypadku kontroli partii
co za tym idzie do obnizania motywacji i jakosci pracy e wzrost zaufania klientow
e w przypadku jakichkolwiek brakow osobowych (np. zdarzenia losowe) | e umocnienie pozycji marki
moze rzutowac to silnie na czas przekazywania wyrobow do magazynu na rynku
lub nawet na opdznienia w realizacji zamowien e lepsza kontrola nad
e tworzy potrzebe przeorganizowania procesu produkcji oraz wprowadza inspektorami  —  system
zmiany w zakresie obowigzkow pracowniczych bonusowy
e moze zaburza¢ plynno$¢ catosci procesu produkcji
e cigzko okresli¢ czas pracy inspektora (okreslenie ile szt’/h moze zrobi¢
dana osoba)

Zrédto: opracowanie whasne [2]
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Warto zwroci¢ uwage, ze wady zwigzane sg gldwnie z poczatkowa fazg wprowadzania
takiego typu kontroli, za§ zalety rozpatrywane sg w dtuzszym przedziale czasowym. Wsrod
zalet zwracaja uwage te, ktorymi wspotczesnie najtrudniej jest przedsigbiorstwom
konkurowa¢ np. umocnienie pozycji marki na rynku, wzrost zaufania do marki ale takze
wzrost jakosci — tej, odbieranej przez klientow, zarowno posrednich, bezposrednich jak i
odbiorcow finalnych.

9.3 PRZYKLAD DZIALAN DOSKONALACYCH PROCES PRODUKCJI NA PODSTAWIE
FIRMY ROCA

Do analizy wybrano firm¢ ROCA poniewaz jako producent ceramiki sanitarnej
gwarantuje nie tylko niezawodnos$¢ swoich produktéw ale takze produkceje eliminujaca wady.

Tego typu dzialania, juz realizowane przez omawiane przedsigbiorstwo, mogg stanowic
przyktad dobrych praktyk dla innych przedsiebiorstw dziatajacych w tym sektorze.

Firma ROCA to jedna z mi¢gdzynarodowych korporacji zajmujacych si¢ produkcja elementéw
wyposazenia tazienek. W Polsce funkcjonuja dwie fabryki produkujace ceramike sanitarng na
rynki catego $wiata.

Aktualnie w firmie ROCA etap kontroli produkcji oraz od niedawna kontroli
stuprocentowej, sa zintegrowane z gldéwnym procesem produkcji. W trakcie kontroli
poszczegblne wyroby sa sprawdzane wizualnie, lecz co warte podkreslenia, kontrolowane sg
glownie te miejsca, ktore dla klienta maja najwigksze znaczenie. Dopiero wprowadzona od
niedawna kontrola szczegdélowa pozwala na doktadne sprawdzenie kazdej z wykonczonych
sztuk. Nie jest to jednak metoda zupelnie bez wad. Jako element wprowadzony w juz
trwajacy proces produkcji nie ma okre§lonych statych czasow realizacji, a co za tym idzie ze
wzgledu na rézne zewnetrzne czynniki punkt ten ma mozliwos$¢ stania si¢ w waskim gardtem
procesu produkcji, jesli czas realizacji ktoregokolwiek z wcze$niejszych elementéw
sktadowych procesu zostanie zwigkszony. Aktualnie proces produkcji wraz z jednostka
kontrolng w omawianej firmie jest realizowany zgodnie z ponizszym schematem (rys. 9.2a) .
Element kontroli znajduje si¢ tu poza stalym torem przebiegu procesu produkcji. Pojawia si¢
takze zawracanie elementow z magazynu do strefy pakowania skad przekazywane sa do
miejsca kontroli jednostkowej, np. ze wzgledu na brak odpowiedniej adnotacji w
dokumentach, potwierdzajacej kontrole. Niestety takie umiejscowienie punktu kontrolnego
powoduje ,,cofanie si¢” produktow co moze zaburza¢ przebieg dzialah w procesie
produkcyjnym. Tego typu problemy nie ujawniaja si¢ natychmiast, dopiero po pewnym czasie
moga powodowaé nawarstwianie si¢ obowiazkéw co moze doprowadzi¢ do probleméw z
realizacjg kolejnych elementow produkcji lub zaburza¢ standardowe dziatania pracownikow.

Oczywiscie kontrola ta oprocz problemdw generuje rowniez znaczne korzysci. Na jej
podstawie okreslono, ze wsrod wszystkich kontrolowanych sztuk w ciggu ostatniego roku
ponad 5% zostato btednie zakwalifikowane.

Dotyczy to zaré6wno sztuk dobrych kwalifikowanych jako uszkodzone, jak i
zakwalifikowanych jako uszkodzone, ktore zostaty przekwalifikowane albo jako mozliwe do
odpuszczenia na rynek, albo jako mozliwe do naprawy.
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Mozna wigc powiedzie¢, ze wprowadzenie tej kontroli pozytywnie wptyngto nie tylko
na jakos$¢ samych wyrobow ale 1 na proces, dzigki czemu mozliwo$¢ pojawienia si¢ na rynku
sztuki wadliwej zostala zminimalizowana.

9.4 OPTYMALIZACJA PROCESU PRODUKCJI A PRZEDZIALY CZASOWE

Jak juz zostato wczesniej wspomniano w przypadku tego typu produkcji, musza zostaé
zachowane pewne wymogi czasowe. W momencie gdy sprawdzana jest konkretna sztuka
wyrobu musimy mie¢ na uwadze, ze jest to oczywista ingerencja w czas procesu
produkcyjnego, dlatego tak wazne jest odpowiednie wkomponowanie dziatan kontrolnych w
catos$¢ przebiegu procesu produkcyjnego. Na rys. 9.3 zestawiono, na podstawie materiatow z
firmy, usrednione czasy trwania poszczegolnych czynnosci technologicznych.

Czas fanij
g Jodania

1 | proygotowande masy

2 | proygotowanie szklwa

3 | odlesanes

4 | szhfowanie

5 | susTense

B | wrkliwienie

7 | wypalanie

I

8 | kontrola

9 | pakowanie

Rys. 9.3 Szacunkowe i usrednione czasy trwania kolejnych czynnosci
z procesu produkcji w dniach
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [3]

Analizujac usrednione czasy potrzebne do wykonania kazdej czynno$ci w procesie
produkcyjnym mozemy zauwazy¢, ze najtrudniejszy do okreslenia jest czas szkliwienia oraz
kontroli wyroboéw zarowno z tasmy, jak i kontroli jednostkowej (stuprocentowej). W
pozostalych przypadkach istnieje mozliwo$¢ przeprowadzenia szacunkowych badan dot.
czasOW trwania poszczegdlnych czynnosci dla catej porcji masy (nie jest mozliwe przypisanie
czasu przypadajacego na sztuke wyrobu). W przypadku wczesniej] wymienionych elementow
czas obliczany jest na podstawie 1 sztuki wyrobu lub ilosci sztuk na godzing, stad mozliwos¢
pojawienia si¢ bledu w szacunkach.

Rys. 9.2b przedstawia kolejne etapy zestawione wg czasu ich trwania, dla
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standardowego procesu produkcji wyrobow ceramiki sanitarnej. W tego typu przeptywach
czesto kontrola nie jest zintegrowana w petni z procesem produkcji. Stanowi ona jedynie
dodatkowy element przeptywu wyrobdéw gotowych, ktore nie maja tylko jednego kierunku
przeptywu ale moga m.in. wraca¢ do wczedniejszych etapow (np. w przypadku
przepakowywania ze wzglgdu na kontrolg danej partii).

Jak juz wspomniano przedsigbiorstwo wprowadzito element kontroli stuprocentowe;.
Nie jest on jednak wkomponowany w proces lecz jest zewnetrznym czynnikiem majacym
wlasne czasy realizacji. Powodowa¢ to moze zawracanie produktow lub nawet powtdrne
przepakowywanie i dublowanie si¢ czynnosci poniewaz po pierwszej kontroli produkty sg
pakowane a do kolejnej muszg by¢ rozpakowane. Zasada dzialania jest podobna jak w
standardowym procesie produkcji, omawiany juz rys. 9.2a, z tym ze w aktualnym procesie
wkomponowany jest element kontroli. Jest to jednak kontrola ogodlna wynikajagca z
okreslonego sposobu realizowania produkcji.

Pomimo wprowadzenia kontroli kazdego z wyrobow gotowych (rys. 9.2b), kontrola
stuprocentowa nie zintegrowana silnie z procesem oprocz aspektow doskonalagcych moze
generowaé rowniez liczne problemy (ograniczenie liczby personelu, brak miejsca). Stad
kontrola usytuowana ,,na zewnatrz” procesu moze sta¢ si¢ punktem generujagcym opdznienia,
a co za tym idzie powodowac dodatkowe koszty, niewspotmierne do osigganych korzysci.
Najrozsadniejszym rozwigzaniem wydaje si¢ by¢ wyeliminowanie kontroli produkcji i
zastapienie jej kontrolg stuprocentowa (rys. 2c). Jednak kontrolowanie kazdej ze sztuk jest
bardziej czasochtonne.

Kontrola produkcji stanowi czynnik pozwalajacy ograniczyé w istotny sposob ilos¢
wyrobow uszkodzonych przechodzacych do kolejnego etapu kontrolnego a co za tym idzie
odcigzy go. Taki sposob kontroli pozwoli wyeliminowa¢ wyroby uszkodzone w sposob
nienaprawialny. Dzigki temu do kontroli stuprocentowej bedzie trafia¢ o tyle mniej wyrobow
uszkodzonych, na skutek czego koncentracja w tym momencie bgdzie silniej nakierowana na
wady nie tak tatwo dostrzegalne.

PODSUMOWANIE

W przypadku omawianego przedsi¢biorstwa problemem sg nie tylko produkty wadliwe,
a takze: opOznienia, przestoje czy pojawianie si¢ zawracania wyrobow gotowych.
Pierwszym etapem eliminacji wad powinno by¢ znalezienie miejsc newralgicznych procesu
oraz dobor odpowiednich punktéw kontrolnych. Dzigki zastosowaniu takiego podejscia
produkty nie beda sprawdzane wszedzie, czyli tak jak w wigkszosci przedsigbiorstw o
podobnym profilu, ale w miejscach gdzie pojawiajg si¢ punkty krytyczne w danym
przedsigbiorstwie. Dzigki temu mozliwe bedzie ograniczenie kosztow zwigzanych z kontrolg.
Bardzo istotnym jest rowniez odpowiednie zagospodarowanie czasu w rozumieniu calo$ci
procesu produkcji. Wiaczanie np. kontroli stuprocentowej, a przede wszystkim zintegrowanie
wszystkich elementdw procesu w tym kontroli, pozwoli wyeliminowa¢ miejsca sktadowania
sztuk przed taka kontrolg ale takze wplynie na inne parametry procesu. Integracja nie ma na
celu skracanie czasu ale efektywniejsze jego wykorzystanie. W ten sposob istnieje mozliwo$¢
skrécenia czaséw posredniego magazynowania oraz w pewnym stopniu ograniczenia zuzycia
materiatow, poprzez brak przepakowywania na etapie miedzy zej$ciem z tasmy produkcyjnej
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a kontrolg i przewiezieniem do magazynu wyrobow gotowych. W ramach doskonalenia
procesu dobrym rozwigzaniem byloby podjecie dziatan zwigzanych z odpowiednim
przeprojektowaniem przeptywu wyrobu przez kolejne etapy produkeji, gtownie ktadgc nacisk
na miejsca kontroli. Takie rozwigzanie pozwolitoby na zintegrowanie procesu a takze na
wzmocnienie pozycji dziatan kontrolnych, a co za tym idzie na poprawe sposobu jej
prowadzenia oraz dokladniejszy przebieg.
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DOSKONALENIE PROCESU PRODUKCJI CERAMIKI SANITARNE]
NA PRZYKEADZIE FIRMY ROCA

Streszczenie: Artykul obrazuje mozliwosci zwigzane z usprawnieniem procesu produkcji ceramiki
sanitarnej jakie niesie ze sobq skupienie si¢ na czasach zwigzanych z poszczegolnymi czynnosciami
oraz przedstawia najczestsze przyczyny problemow. W ostatniej czesci zostaly przedstawione wnioski
pozwalajgce na doskonalenie procesu.

Stowa kluczowe: proces produkcji, doskonalenie, dobre praktyki

IMPROVING THE PRODUCTION OF SANITARY CERAMICS
ON THE EXAMPLE OF ROCA

Abstract: This article shows opportunities associated with improving production process of sanitary
ceramics which involves focusing on the times, associated with different activities, and presents the
most common causes of problems. The last section provides conclusions allow still improve the
process.

Key words: manufacturing process, improvement, good practice
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