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Streszczenie: Celem niniejszego artykutu bylo przedstawienie procesu kontroli jakosci
gotowego wyrobu. Problem oméwiono na przykladzie opakowania kartonowego dla klienta
farmaceutycznego. Dokonano analizy przy wykorzystaniu diagramu Pareto, w celu
okreslenia, w ktdérych dziatach badanego przedsigbiorstwa generuje si¢ najwigcej bledéw.
Wskazano obszary, na ktérych nalezy skoncentrowaé si¢ w pierwszej kolejnosci, aby
wyeliminowaé przyczyny powstawania niezgodno$ci oraz zaproponowano rozwigzanie,
ktére umozliwia skuteczng detekcje btedow.

Stowa kluczowe: kontrola jakosci, opakowania, przemyst poligraficzny, diagram Pareto,
AQL.

1. Wprowadzenie

W obliczu stale rosnacej $wiadomosci i wymagan konsumentdw, nasilajacej si¢
konkurencji i niestabilnego otoczenia rynkowego, przedsi¢biorstwa produkcyjne musza
wytwarza¢ produkty, ktérych jakos$¢ jest co najmniej réwna jako$ci oczekiwanej przez
odbiorce. Jako$¢ produktu jest postrzegana przez pryzmat przynaleznych mu
charakterystyk. Na ich podstawie buduje si¢ kryteria stuzace ocenie jakosci [1]. Kontrola
jakosci ma zasadnicze znaczenie dla poprawy procesu produkcyjnego. Powoduje wzrost
Swiadomosci znaczenia jako§ci ws$réd pracownikéw, umozliwia bardziej efektywne
wykorzystanie zasobéw i otrzymanie produktu o wysokiej jakosci przy obnizonych
kosztach produkcji [2]. Kontrola wyrobéw powinna by¢ §ciSle zaplanowana co do jej
miejsca i czasu, sposobu prowadzenia i kryteri6w przyjecia, odrzucenia, naprawy wyrobu
oraz 0séb odpowiedzialnych za jej przeprowadzenie. Nalezy okre$li¢ zapisy potwierdzajace
fakt wykonania kontroli wraz z jej wynikami, ktére sa potwierdzeniem spetnienia lub nie,
okre$lonych wymagan. Monitorowanie produktu to nie tylko pomiar konkretnej wielkosci
fizycznej, ale réwniez ocena wizualna. Zanim produkt zostanie przekazany do dalszych
etapOw przetwarzania i ostatecznie do klienta, nalezy zapewni¢, ze przeszedt on
pozytywnie kontrole. W zaleznoSci od specyfiki dzialan wskazane moze by¢
przeprowadzanie kontroli mi¢gdzyoperacyjnej jak i koncowe;j [3].

2. Charakterystyka przemyshu poligraficznego

Historia drukarstwa ma swoje korzenie w Chinach i sigga VI wieku. Drukowano
woéwczas za pomocg drewnianych klockéw, na ktérych przy uzyciu techniki drzeworytu
wycinano odbicie lustrzane tekstu badz ilustracji. W XI wieku wynalazca Pi Sheng
rozpowszechnil druk przy uzyciu odrgbnych czcionek, wykonanych z utwardzonej gliny.
Przetom w dziedzinie drukarstwa nastapit w XV wieku na skutek wynalazku Johannesa
Gutenberga, ktérym byla prasa drukarska [4]. Na przestrzeni lat zmienil si¢ zaréwno
produkt koncowy, ktéry trafia do klienta, jak i wszystkie procesy zwigzane
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z jego wytworzeniem. Obecnie produkcja poligraficzna jest na poziomie przemyslowym,
a jej rozwdj nastgpuje coraz szybciej. Przemyst poligraficzny to szczegélna dziedzina
produkcji. Proces produkcyjny obejmuje trzy etapy [5]:

— przygotowanie do drukowania (prepress),

— drukowanie (press),

— procesy wykonczeniowe (postpress).

Przemyst poligraficzny jest jednym z najwigkszych przemystéw produkcyjnych w Unii
Europejskiej. Plasuje si¢ w pierwszej dziesigtce w wigkszosci krajéw. Stuzy on wszystkim
sektorom, w tym wladzom publicznym, stuzbom finansowym, stuzbom dystrybucyjnym,
wydawcom i przemystowi wytwdrczemu [6].

Przemyst poligraficzny oferuje szeroka gamg¢ produktéw, od jednokolorowych
wizytéwek do wielobarwnych, obszernych katalogéw wysytkowych. Do asortymentu
produkcji poligraficznej zalicza si¢ [6]:

— ksigzki,

— gazety,

— periodyki/czasopisma,

— kalendarze,

— materiaty reklamowe,

— pocztowki,

— bilety,

— mapy,

— druki zabezpieczane (warto$ciowe),

— koperty,

— etykiety,

— kartony sktadane, pudetka,

— elastyczne opakowania z papieru, tworzyw sztucznych i folii aluminiowej,

— wyroby sitodrukowe: szyldy, reklamy, kalkomanie do tekstyliéw i porcelany,

obwody drukowane.

W drukarni, tak jak w kazdym innym przedsigbiorstwie produkcyjnym, konieczne jest
stale nadzorowanie zaréwno procesu produkcyjnego, jak i innych proceséw z nim
zwigzanych. W przypadku przedsigbiorstw poligraficznych sa to [7]:

— obstuga klienta,

— procedury zwigzane z przyjmowaniem zamdwien,

—  procesy prepress,

— proces drukowania,

— procesy postpress,

— dystrybucja wyrobu gotowego.
W celu ustalenia zasad i sposobu kontrolowania wymienionych proceséw wdraza si¢
w drukarniach systemy zarzadzania. Norma ISO 9001 okresla wymagania, jakie musi
spelnia¢ wdrozony w drukarni system zarzadzania jakos$cig. Norma oparta jest na podejsciu
procesowym, analizie wynikéw skutecznosci oraz przede wszystkim na ciggtym
doskonaleniu zarzadzania. Wspomaga procesy komunikacji z klientem poprzez
zrozumienie i spetnienie jego wymagan. Do gléwnych wymagan normy ISO 9001 naleza
[7]:

— wprowadzenie nadzoru nad dokumentacja i zapisami,

— zaangazowanie kierownictwa w budowanie systemu zarzadzania jakoScia,
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— usystematyzowanie zarzadzania zasobami,
— ustanowienie procesOw realizacji wyrobu, — dokonywanie systematycznych
pomiaréw (zadowolenia klienta, wyrobéw, procesow).

3. Charakterystyka opakowan papierowych

Opakowanie to wytwor, ktérego zadaniem jest ochrona opakowanego produktu przed
szkodliwym wptywem czynnikéw zewngtrznych, umozliwiajacy przemieszczanie wyrob6w
podczas magazynowania, transportu, sprzedazy i uzytkowania, informujacy o zawartosci,
dzieki swej estetyce oddziatywujacy na kupujacego oraz posiadajacy walory ekonomiczne
[8]. Mozna przyjac, ze funkcje, jakie powinno speinia¢ wspéiczesne opakowanie to [9]:

— ochronna — jest ona najbardziej kluczowa z uwagi na potencjalne szkodliwe

oddziatywanie Srodowiska,

— logistyczna — dzigki tej funkcji mozliwe jest sprawny zatadunek i wytadunek,

sktadowanie i magazynowanie towaréw oraz transport,

— informacyjna — informacje na opakowaniu powinny pomdc nabywcy towaru

w dokonaniu wlasciwego wyboru,

— marketingowa — obejmuje wszystkie aspekty czynigce produkt atrakcyjnym dla

nabywcy (np. barwa opakowania, grafika, forma konstrukcyjna),

— cekonomiczna — okre$la si¢ ja poprzez uwzglednienie kosztéw wytwarzania lub

zmiany opakowania i stosunek tych kosztéw do rynkowej atrakcyjnosci produktu
1 jego wartosci dla potencjalnych nabywcéw,

— ekologiczna — zwiazana jest z okre$leniem stopnia zanieczyszczenia lub obcigzenia

srodowiska przez zuzyte opakowanie.

Opakowania ze wzgledu na rodzaj uzytego materiatu dzieli si¢ na: szklane, papierowe
i tekturowe, metalowe, z tworzyw sztucznych, z tkanin, drewniane [10]. Opakowania
z wytworOw papierniczych sa konkurencyjne w poréwnaniu z opakowaniami z innych
tworzyw ze wzgledu na [11]:

— niska masg,

— stosunkowo niska cene,

— liczne mozliwos$ci zadruku,

— latwos¢ produkcji,

— mozliwos¢ recyklingu,

— przyjazno$¢ dla Srodowiska.

Opakowania z papieru, kartonu i tektury stanowig obecnie najwigksza pod wzgledem
wielko$ci zapotrzebowania, jak réwniez wartoSci produkcji, branze przemystu
opakowaniowego w skali §wiatowej [8].

4. Kontrola jakosci opakowan na przykladzie wybranego przedsi¢biorstwa
poligraficznego

Kontrola, w szerokim rozumieniu jest zmierzeniem, zbadaniem, oszacowaniem badz
sprawdzeniem wlasciwo$ci wyrobu/procesu oraz poréwnanie wynikéw z okreslonymi
wymaganiami/standardami, aby okresli¢, czy w odniesieniu do kazdej z tych wiasciwosci
osiagnieto zgodno$¢ [12]. Kontrola jako$ci moze by¢ zdefiniowana jako: Systematyczna
kontrola wszystkich zmiennych, ktére majq istotne znaczenie przy wykonywaniu
konkretnego produktu [13]. Kontrola ta zaczyna si¢ juz w procesach przedprodukcyjnych
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(np. projektowanie, wybdr technologii, zakup surowcéw) i odbywa si¢ na kazdym etapie
procesu produkcyjnego. Wéréd korzysci, jakie ptyna z kontroli jako$ci mozemy wyréznic:
— redukcje strat i odpadow,
— wzrost wydajnoSci w wyniku bardziej efektywnego wykorzystania zasobow
ludzkich i materiatowych,
— redukcje kosztéw zwigzanych z przestojem maszyny.
Na podstawie badanego przedsigbiorstwa mozna stwierdzi¢, ze na jako§¢ produkcji
w branzy poligraficznej maja wptyw nastgpujace czynniki:
— wiedza i do§wiadczenie pracownikow,
— stan techniczny parku maszynowego,
— jako$¢ surowcéw, materiatéw i narzedzi (np. farby, podloze drukowe, formy
drukowe, wykrojniki, matryce, kleje),
— wybdr wlasciwej technologii,
— przestrzeganie zasad i procedur.
W analizowanym przedsigbiorstwie pracownicy dziatu kontroli jako$ci sa odpowiedzialni
za przeprowadzanie kontroli na wszystkich etapach. Wyréznia si¢ kontrol¢ wstepna,
miedzyprocesowa oraz koncowa (tab. 1). Opakowanie jest oceniane zaréwno pod
wzgledem wizualnym/estetycznym oraz jego parametréw technicznych (punkty poddawane
kontroli zostaly szerzej oméwione w dalszej cz¢$ci opracowania).

Tab. 1. Rodzaje kontroli w analizowanym przedsigbiorstwie
Rodzaj kontroli Cel

Kontrola wstepna Sprawdzenie jako$ci surowcéw, materiatow, narzedzi.

Jak najwczes$niejsze wykrycie wady, aby produkt
niezgodny nie trafit do kolejnych proceséw.
Ocena wyrobu gotowego i zwolnienie naktadu do
wysylki.

Kontrola migdzyprocesowa

Kontrola koncowa

Zrédto: opracowanie wlasne.

Jednym z przyktadéw kontroli wstepnej jest przyjecie podioza drukowego. Ocenia si¢
wyglad zewnetrzny — barwe, gramaturg, wilgotno$¢ oraz weryfikuje si¢, czy nie ma
zadnych uszkodzen mechanicznych i zabrudzen. Przykladem kontroli wstepnej narzedzia
jest kontrola wykrojnika. Sprawdzany jest rodzaj i wysoko§¢ nozy sztancujacych
i bigujacych oraz czy nie ma na nich zadnych uszkodzen mechanicznych (np. sprawdzenie
czy noze sg proste, czy nie ma zadnych ubytkéw).

Przyktadem kontroli miedzyprocesowej jest kontrola arkusza drukowego podczas
procesu druku. Czgstotliwo$¢ pobierania probki odbywa si¢ zgodnie z procedura, w
zalezno$ci od wielkosci naktadu. Odbitka oceniana jest wizualnie przez drukarza poprzez
poréwnanie do standardu kolorystycznego. Sprawdza, czy nie wyst¢puja zadne zadrapania,
uszkodzenia, ubytki w druku. Dodatkowo operator za pomoca urzadzen pomiarowych
poréwnuje zgodno$¢ farby z baza koloréw (czy nie ma zadnych odchylen). Innym
przyktadem jest kontrola prawidlowo$ci podczas procesu formowania wykroju do postaci
przestrzennej na maszynie typu sktadarko-sklejarka. Sprawdza si¢, czy nie ma zadnych
uszkodzen mechanicznych (zadrapania, zagniecenia), poprawno$¢ nalozenia $ciezki
klejowej (sklejenie w odpowiednich miejscach).

Kontrola koncowa przeprowadzana przez zespot kontroleréw jako$ci polega na ocenie
wyrobu gotowego. Przeprowadzana jest zgodnie z procedurg kontroli na podstawie
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wadliwos$ci dopuszczalnej opisanej parametrem AQL. Parametr ten okre$la procent
niezgodnych wyrobéw przypadajacych na 100 jednostek. Plany badania w oparciu o AQL
umozliwiajg okre$lenie liczby akceptowalnych btedéw w prébie oraz wielko$¢ préby. Plany
te dzielg ryzyko blednego zakwalifikowania calej partii na podstawie pobranej probki po
polowie pomiedzy producenta a odbiorce. Producent powinien wcze$niej uzgodnié
z klientem warto$¢ AQL [14]. Dla kazdego rodzaju wyrobu oraz wielkosci partii okreslono
poziom doktadnosci kontroli oraz liczbe akceptowalnych btedéw. Okredla sie, jakie i ile
btgedoéw jest dopuszczalnych, a ktére powoduja odrzucenie calego naktadu. Na tej podstawie
podejmuje si¢ decyzje czy zaakceptowac, czy odrzucié parti¢ bez koniecznosci sprawdzania
kazdej sztuki z tej partii [15].

4.1. Proces kontroli jakosci wyrobu gotowego na przykladzie opakowania
farmaceutycznego

Proces produkcji opakowania sklada si¢ z trzech etapoéw (rys. 1).

DRUK

SZTANCOWANIE
+
PRZETLACZANIE

SKEADANIE
|
SKLEJANIE

Rys. 1. Proces produkcji opakowania

Opakowanie farmaceutyczne jest produktem nieskomplikowanym pod wzgledem
technologii wytwarzania, ale podlega bardzo restrykcyjnej kontroli, poniewaz niektdre
btedy (wady krytyczne) mogltyby doprowadzi¢ do utraty zdrowia, a w skrajnych
przypadkach nawet do $mierci czlowieka. Przykladem takich bltedéw moze by¢ btad
grafiki. Mianowicie rzeczywista dawka leku bedzie wigksza niz informacja na opakowaniu.
Wymogiem dla opakowan farmaceutycznych jest umieszczenie informacji o nazwie
i dawce leku dla oséb niewidomych w zapisie Braille’a. Blad w przetloczeniu pisma
Braille’a, jest kolejnym przyktadem wady krytyczne;.
Wady opakowan farmaceutycznych sklasyfikowano jako krytyczne, gtéwne oraz $rednie.
Wady krytyczne (powoduja, ze uzytkowanie opakowania moze by¢ niebezpieczne):

— nieprawidlowa grafika,

— nieczytelny kod kreskowy,
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— niewlasciwe przettocznie lub brak przetloczenia Braille’a,

— pomieszanie wWzoréw,

— nieprawidlowy wymiar,

— rozklejanie si¢ kartonikéw

— dziury.

Wady gléwne (nie powoduja zagrozenia podczas uzytkowania, ale klient nie jest w stanie
ich zaakceptowac):

— odchytki kolorystyczne,

— peknigcia na bigach,

— peknigcia podloza z przetlaczania,

— nieprawidlowe (krzywe) sklejenie kartonika,

— czeSciowe rozklejenie na listku klejowym,

— sklejenie wewnatrz kartonika,

— sklejanie kartonikéw,

— zarysowania,

— wgniecenia.

Wady $rednie (sa to niewielkie odchylenia od specyfikacji, klient jest w stanie je
zaakceptowac):

— plamy kropki,

— zalanie drobnych elementéw lakierem,

— nieprawidtowa ilo§¢ kartonikéw w opakowaniu zbiorczym,

— nieprawidlowe oznaczenie kartondw zbiorczych.

Proces kontroli wyrobu gotowego na przyktadzie opakowania farmaceutycznego
przeanalizowano dla naktadu 12000 sztuk opakowan. OkreSlenie wielkosci prébkowania
oraz liczb¢ akceptowalnych btgdéw w prébie na podstawie AQL dla analizowanego klienta
farmaceutycznego zaprezentowano w tabeli 2 i tabeli 3.

Tab. 2. Wielkos¢ proby w zaleznos$ci od wielko$ci naktadu

Naklad Symbol Ilos¢ probek do pobrania
2-8 A 2
9-15 B 3

16 -25 C 5

26 -50 D 8

51-90 E 13

91-150 F 20

151 - 280 G 32

281 - 500 H 50
501 - 1200 J 80
1201 - 3200 K 125
3201 - 10000 L 200
10001 - 35000 M 315
35001 - 150000 N 500
150001 - 500000 P 800
500001 i powyzej Q 1250

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tab. 3. Liczby klasyfikujace dla grup wad

Grupa wad Liczba klasyfikujaca

AQLIA|B|C|D|E|F|G|H|J|K|L|M|N|P Q

Wady krytyczne 001 |0{0(0j0O|O]|O|O0O]|O|O|O|O|O]|O]|O 0
1|1 (1111|1111 |1|1]1]1 1

Wady gtéwne 02510(0(0j0|0f0O|OjO|O|L|1|2|3|5 7
1 (1|11 (1|1]1|1(1|2|2[3 |46 8

Wady $rednie 1,0 (0|00 O|O|OfT|1|2(3|5|7|10|14| 21
1(1]1]1[1[1]2(2[3/4(6|8 |11]15| 22

Zrédto: opracowanie wiasne.

Procedura kontroli jakos$ci zgodnie z AQL na przyktadzie naktadu 12000 sztuk odbywa
si¢ w nastepujacy sposob. Zgodnie z tabelg 2 wielko$¢ préby powinna wynosi¢ 315 sztuk
(symbol M). W tabeli 3 dla wielkosci partii oznaczonej symbolem M mozna:

— 0 wad krytycznych — zaakceptowaé, 1 wada krytyczna — odrzuci¢,

— 2 wady gléwne — zaakceptowac, 3 wady gtéwne — odrzucic,

— 7 wad $rednich — zaakceptowac, 8 wad Srednich — odrzucic.

Po pobraniu odpowiedniej wielko$ci proby do kontroli, w pierwszej kolejnosci
kontroler jako$ci sprawdza zgodno$¢ materiatéw uzytych do produkcji ze specyfikacja, na
podstawie dokumentacji z proceséw produkcyjnych. Nastgpnie sprawdza si¢, czy nie ma
zadnych uszkodzen w postaci dziur, zarysowan, plam, kropek. Kolejnym etapem jest
kontrola poprawnosci i kompletno$¢ grafiki oraz kolorystyki. Odbywa si¢ to dwuetapowo.
Najpierw dokonuje si¢ oceny wizualnej, probki poréwnuje si¢ do standardu
kolorystycznego i produktowego. Cata préba jest sprawdzana pod katem odchytek
kolorystycznych. Nastgpnie na kartonik naktada si¢ kalk¢ wzorcowa, na ktérej jest wzor
graficzny oraz punkty przetloczenia Braille’a. Weryfikowana jest rowniez poprawnos¢
odczytu kodu kreskowego przy uzyciu skanera recznego. Kolejnym krokiem jest kontrola
przettoczenia punktéw Braille’a za pomoca urzadzenia pomiarowego. Sprawdzana jest
poprawno$¢ tekstu (czy nie brakuje zadnej kropki lub nie ma dodatkowej) oraz wysokos$¢
przettoczenia. Docelowa wysoko$¢ powinna wynosi¢ 0,2 mm i nie moze by¢ nizsza niz
0,16 mm. Przedostatnim etapem kontroli jest sprawdzenie poprawnosci wykonania
konstrukcji. Sprawdza si¢, czy nie ma pekni¢¢ na bigach, czy kartonik jest réwno sklejony,
czy nie dochodzi do rozklejania kartonikéw. Jezeli wszystkie punkty kontroli zostaty
ocenione pozytywnie, kontroler jako$ci wystawia certyfikat jakosdci i zwalnia zamdwienie
do wysyiki.

4.2. Identyfikacja gtléwnych obszaréw powstawania niezgodnosci

Wszystkie wady wykryte przez kontroleréw jakosSci sa zglaszane w systemie wraz ze
wskazaniem dziatu, w ktérym powstata niezgodnos$¢. Na podstawie tych danych dokonano
analizy przy wykorzystaniu diagramu Pareto w celu okreSlenia, w ktérych obszarach
(dziatach) generuje si¢ najwigcej btgdow. Analiza objeta wady, ktére powstaty w pietnastu
dziatach przedsigbiorstwa (rys. 2).

Teoria Pareto opiera si¢ na zatozeniu, ze 80% skutkéw jest wywotywanych przez 20%
przyczyn [16]. Identyfikacja tych przyczyn umozliwia okreslenie kierunkéw dziatan, ktére
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w spos6b znaczacy moga przyczyni¢ si¢ do doskonalenia proceséw i podnoszenia poziomu
jakosci wyrobow [17].
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Rys. 2. Wykres Pareto obszaréw powstawania niezgodnosci

%,

Analizujac wykres stwierdzono, ze 3 sposréd 15 dzialéw (offset, introligatornia,
magazyn), a wigc 20% wygenerowalo tacznie 51% niezgodno$ci. Analiza Pareto
umozliwila wskazanie dziatéw, na ktérych nalezy si¢ skupi¢ w pierwszej kolejnosci w celu
wyeliminowania ponad potowy wszystkich powstajacych wad. Sa to dwa dzialy
produkcyjne oraz magazyn. Pozostale 12 obszaréw odpowiada tacznie za 49%
niezgodnosci, wigc w rozlozeniu tej sumy na poszczegdlne dzialy, kazdy z nich generuje
stosunkowo niewielki odsetek powstajacych wad w odniesieniu do 3 najbardziej
problematycznych obszaréw.

Najwigcej wad — 22% wszystkich niezgodnoS$ci powstaje w obszarze druku (offset).
Zatem tu przede wszystkim nalezy skoncentrowa¢ dzialania. Wiele defektéw moze by¢
kontrolowanych przez dostgpne w handlu systemy wizyjne [18]. System wykrywania
defektéw druku w czasie rzeczywistym (RTPDS — Real Time Print Defect System) dziata
przy uzyciu kamer CCD (charge-coupled device) o wysokiej rozdzielczosci do
przechwytywania wydrukéw. System wykrywania wad druku w czasie rzeczywistym dziata
na zasadzie poréwnywania dwoéch obrazéw. Porédwnuje si¢ obraz referencyjny
z wydrukowanym obrazem. Proces wykrywania wad poprzez dopasowanie szablonu
wymaga okreslenia punktéw, ktére umozliwiajg proces poréwnania. Jesli ré6znica miedzy
obrazami odniesienia a wydrukowanymi przekracza okres$long granice, wydrukowane
obrazy maja defekty [19, 20, 21].

W analizowanym przedsigbiorstwie proces kontroli (poréwnania do wzorca) w trakcie
druku odbywa si¢ zgodnie z procedura prébkowania w zaleznoSci od wielkosci naktadu

(rys. 3).

366



TAK

START

Przezbrojenie
maszyny, wykonanie
przyrzadu/odbitki
prébnej

v

Kontrola arkusza
przed rozpoczeciem
druku naktadu

Czy zgodne? NIE»| Powiadomienie Lidera

TAK

Druk wtasciwy

Organoleptyczna kontrola
arkuszy wtrakcie druku,
arkusz kontrolny pobierany
jest zgodnie z procedurg
prébkowania zalezng od
wiel kosci naktadu

TAK

Obecnie w badanym przedsigbiorstwie proces kontroli podczas druku wykonywany jest
przez operatora maszyny. Jest to kontrola organoleptyczna, wykonywana zgodnie
z procedurg prébkowania w zalezno$ci od wielkos$ci naktadu, co oznacza, ze niemozliwa

Czy wszystkie
parametry sa
prawidtowe?

Czy zmiana parametréw
przyniosta pozytywny
skutek?

]

Zmiana parametrow

NIE

v

Powiadomienie Lidera

STOP
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jest ocena kazdego arkusza. W zwigzku z tym w celu redukcji niezgodnosci warto
rozwazy¢ zaimplementowanie systemu wizyjnego, ktéry umozliwilby stale monitorowanie
calego procesu druku. Maszynowe systemy wizyjne sa wykorzystywane w obszarach
produkcji przemystowej do wytwarzania produktow o doskonatej i wysokiej precyzji.
Systemy te umozliwiaja  uzytkownikom dokonywanie bardzo  doktadnych
i bezkontaktowych pomiaréw oraz wykrywanie brakéw w procesie produkcyjnym [22].

5. Whnioski

W niniejszej publikacji przedstawiono proces kontroli jako$ci w branzy poligraficznej
na przykladzie opakowania kartonowego dla klienta farmaceutycznego. Kontrola jakosci
jest elementem niezbednym w celu monitorowania zgodno$ci produkowanych wyrobéw
z przyjetymi standardami w oparciu o okreSlone procedury. Umozliwia ona wykrywanie
wad i obszaréw ich wystepowania. W przypadku opakowan farmaceutycznych restrykcyjna
kontrola jakosci jest szczegdlnie istotna z uwagi na ryzyko niesione przez niektére wady,
takie jak btedy w wydrukowanej grafice lub w zapisie Braille’a. Moga one mieé
niebezpieczne konsekwencje dla zdrowia i zycia ludzkiego. Na podstawie bledéw
wykrywanych przez kontroleréw jakosci mozna dokonywa¢ analiz, na przyklad analizy
Pareto. W opracowaniu wykorzystanie tego diagramu umozliwito wskazanie trzech
z pigtnastu dzialéw przedsicbiorstwa, w ktérych powstaje ponad polowa catkowitej liczby
zarejestrowanych niezgodno$ci. Wskazanie tych obszaré6w ma na celu skoncentrowanie
dziatan korygujacych, ktére wplyna na eliminacj¢ zidentyfikowanych probleméw
i poprawe jakosci w tych miejscach, w ktérych jest to najbardziej istotne. Z punktu
widzenia producenta wpltynie to na redukcje¢ strat i odpadéw oraz kosztéw zwigzanych
z potencjalnymi reklamacjami klienta. Natomiast odbiorca otrzyma jako$¢, ktérej wymaga.
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