
Dominika Siwiec, Andrzej Pacana 

36 

 

WYKORZYSTANIE TECHNIK ZARZĄDZANIA  
DO IDENTYFIKACJI ŹRÓDŁA NIEZGODNOŚCI  

USZKODZEŃ MECHANICZNYCH  

Dominika Siwiec1, Andrzej Pacana2 

1Politechnika Rzeszowska im. Ignacego Łukasiewicza  

Wydział Budowy Maszyn i Lotnictwa 
2Politechnika Rzeszowska im. Ignacego Łukasiewicza 

Wydział Budowy Maszyn i Lotnictwa 

Streszczenie: Analizy niezgodności produktów, jak również źródeł ich powstania są szcze-

gólnie istotne w ramach zarządzania jakością produktu. Niezgodności te wystąpiły w przed-

siębiorstwie produkcyjnym zlokalizowanym na Podkarpaciu. W sposób rutynowy nie udało 

się zidentyfikować źródła tych uszkodzeń. Dlatego uznano, że zastosowanie technik zarzą-

dzania procesem identyfikacji źródła niezgodności, tj. metoda 5W2H, diagram Pareto- 

-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why, umożliwi identyfikację źródła niezgodności 

uszkodzeń mechanicznych na froncie meblowym. Celem pracy jest wykazanie, że wybrane 

techniki zarządzania procesem zidentyfikowania źródła niezgodności mają zastosowanie 

do wskazania źródła uszkodzeń mechanicznych. Za pomocą metody 5W2H przeanalizo-

wano i zdefiniowano niezgodność. Diagramem Pareto-Lorenza ukazano udział uszkodzeń 

mechanicznych, z kolei diagramem Ishikawy wskazano potencjalne i główne przyczyny 

niezgodności, tj. nieodpowiednie magazynowanie wyrobów oraz złe transportowanie. Me-

todą 5Why zidentyfikowano źródło powstania uszkodzeń mechanicznych, którym była nie-

uwaga pracowników oraz nieprzestrzeganie zasad magazynowania i transportowania wy-

robów. Wykazano, że zastosowanie wybranych technik zarządzania procesem identyfikacji 

źródła niezgodności umożliwia wskazanie źródła uszkodzeń mechanicznych na froncie me-

blowym. Zaproponowana metoda może być praktykowana w różnych przedsiębiorstwach 

do analizy problemów z jakością wyrobów. 

Słowa kluczowe: jakość, uszkodzenia mechaniczne, inżynieria mechaniczna, techniki za-

rządzania jakością, niezgodność   
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Wprowadzenie 

Kontrole jakości wyrobów w dobrze prosperujących przedsiębiorstwach wystę-

pują jako proces, czyli zestaw przemyślanych, kolejno występujących po sobie dzia-

łań (Jankowiak 2008, s. 53). Działania te powinny zapewnić jakość, powtarzalność 

i stabilność procesu (Rachwał, Wolniak 2018, s. 492), jak i umożliwić wyelimino-

wanie działań nie tworzących wartości dodanej dla procesu (Rosak-Szyrocka 2017, 

s. 41), dlatego też często odnoszą się do zarządzania i identyfikowania niezgodności 

wyrobu, a kolejno wskazania źródła jego powstania (Pacana i in. 2015, s. 1334;  
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Pacana i in. 2019, s. 110, Siwiec i in. 2019, s. 1594). Wspomniane podejście proce-

sowe odnosi się do wszystkich koncepcji projakościowego zarządzania (Sobocha- 

-Stanuch 2014, s. 22). W związku z tym proces identyfikacji niezgodności występuje 

z technikami zarządzania jakością (Frąś, Frąś, Frąś 2017, s. 176). Połączenie to ma 

na celu nie tylko wskazać źródło niezgodności wyrobu, ale także umożliwić efek-

tywne monitorowanie procesu (Chądzyńska, Klimecka-Tatar 2017, s. 32), dzięki 

czemu możliwe jest odpowiednie zarządzanie niezgodnością, w tym zastosowanie 

odpowiednich działań doskonalących. Z kolei działania doskonalące na rzecz po-

prawy jakości wyrobów mają na celu eliminację lub redukcję niezgodności (Hamrol, 

Mantura 2004, s. 91; Pacana i in. 2019, s. 337). Metodę kompleksowej i efektywnej 

analizy do identyfikacji źródła niezgodności stanowią zintegrowane techniki zarzą-

dzania jakością, czyli tzw. instrumenty zarządzania jakością, mające zastosowanie 

przy rozwiązywaniu problemów na różnych poziomach organizacji. Oprócz tego 

techniki te wspierają działania zarządcze poprzez dostarczanie odpowiednio prze-

tworzonych informacji (Pacana, Czerwińska, Siwiec 2018, s. 7). Przy czym technika 

to celowy i racjonalny sposób postępowania, który jest oparty na teorii (Łuczak 

2006, s. 268). Wspomnianymi technikami zarządzania jakością są m.in. metoda 

5W2H, diagram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why. Należy je sto-

sować w sposób sekwencyjny, ponieważ stanowią swoje uzupełnienie (Pacana, 

Czerwińska, Siwiec 2018, s. 180). Metodą 5W2H możliwe jest przeanalizowanie  

i zdefiniowanie niezgodności (Pacana, Siwiec 2018, s. 421), za pomocą diagramu 

Pareto-Lorenza możliwe jest wykazanie, jaki udział w stosunku do całkowitej liczby 

zidentyfikowanych niezgodności stanowi liczba analizowanego typu niezgodności 

(Pacana, Czerwińska, Siwiec 2018, s. 186; Ulewicz 2003, s. 61). Następnie z wyko-

rzystaniem diagramu Ishikawy możliwe jest zidentyfikowanie przyczyn potencjal-

nych niezgodności (Wolniak, Skotnicka 2008, s. 20; Wolniak 2017, s. 36), a spośród 

nich wybranie przyczyn głównych. Z kolei przyczyny główne są poddane dalszej 

analizie metodą 5Why, po przeprowadzeniu której możliwe jest wskazanie przy-

czyny źródłowej niezgodności (Hamrol, Mantura 2004, s. 218; Hamrol 2018, s. 278). 

Wybór technik uwarunkowany był ich skutecznością przy niewielkim zaangażowa-

niu organizacyjno-ekonomicznym. Przyjęty wybór (ekspercki) w innych, podob-

nych przypadkach będzie można powtórzyć lub ewentualnie zmodyfikować, zmie-

niając skład i kolejność stosowanych technik.  

Wiele przedsiębiorstw stosuje techniki zarządzania jakością do doskonalenia  

jakości produktów. Jednym z nich jest analizowane przedsiębiorstwo produkujące 

meble i fronty meblowe. Niestety stosowanie technik zarządzania jakością w tym 

przedsiębiorstwie było sporadyczne i bardziej uzależnione od pracownika niż pro-

blemu, który wystąpił. Jednym z takich problemów, do których dotychczas nie  

stosowano technik zarządzania jakością, była stosunkowo duża liczba uszkodzeń 

mechanicznych frontów meblowych zidentyfikowanych w przedsiębiorstwie produ-

kującym meble i fronty meblowe zlokalizowanym na Podkarpaciu.  

W analizowanym przedsiębiorstwie zidentyfikowano na frontach meblowych od 

stycznia do września 2018 roku sumarycznie 6971 wszystkich typów niezgodności. 

Jednym z typów niezgodności, które wielokrotnie identyfikowano, były uszkodzenia 
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mechaniczne. Uszkodzenia mechaniczne frontów meblowych stanowiły dla przed-

siębiorstwa istotny problem dotyczący jakości wyrobów, ponieważ dyskwalifiko-

wały wyrób z procesu dalszej obróbki, a tym samym sprzedaży. Istotnym więc było 

przeanalizowanie problemu uszkodzeń mechanicznych frontów meblowych i wska-

zanie źródła ich powstania. W przedsiębiorstwie nie stosowano systemów zarządza-

nia np. jakością lub środowiskiem, jak i nie prowadzono analiz za pomocą technik 

zarządzania jakością, umożliwiających identyfikację źródła niezgodności problemu, 

a przez to nie podejmowano adekwatnych działań, które mogłyby wyeliminować lub 

zminimalizować jego powstanie. Dlatego też zasadnym było zaproponowanie przed-

siębiorstwu przeanalizowania problemu uszkodzeń mechanicznych technikami za-

rządzania jakością. Uznano, że zastosowanie sekwencji technik takich jak metoda 

5W2H, diagram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why umożliwi zarzą-

dzanie procesem zidentyfikowania źródła niezgodności uszkodzeń mechanicznych 

na froncie meblowym. Dlatego celem pracy jest wykazanie, że wybrane techniki za-

rządzania procesem zidentyfikowania źródła niezgodności mają zastosowanie do zi-

dentyfikowania źródła uszkodzeń mechanicznych.    

Przedmiot i metodyka badań 

Przedmiotem badań był nieoklejony okleiną front meblowy. Analizowany front 

meblowy wykonany był z płyty MDF (ang. Medium Density Fibreboard) wyprodu-

kowanej z włókien drzewnych.  

Metodykę do przeanalizowania niezgodności powstałej na froncie meblowym 

(uszkodzenie mechaniczne) i zidentyfikowania źródła jej powstania stanowiła se-

kwencja technik zarządzania jakością. Technikami tymi były: metoda 5W2H, dia-

gram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why (Rysunek 1).  
 

 

Rysunek 1. Proces analizy problemu technikami zarządzania jakością w celu  

zidentyfikowania źródła niezgodności 

Źródło: Opracowanie własne 

Wybór tych technik do analizy problemu uszkodzeń mechanicznych uwarunko-

wany był głównie ich skutecznością. Dodatkowo zwrócono uwagę na kolejność sto-

sowanych metod, gdyż umożliwia to przeprowadzenie kompleksowej analizy pro-

blemu i wskazanie źródła jego powstania (Knop 2018, s. 127; Pacana, Czerwińska, 

Siwiec 2018, s. 179; Szczęśniak, Zasadzień, Wapienik 2012, s. 133). W tym przy-
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padku zastosowano ekspercki wybór technik zarządzania jakością. W innych przy-

padkach można go powielić lub ewentualnie modyfikować skład i kolejność stoso-

wanych technik w zależności od specyfiki problemu. 

Metoda 5W2H 

Metoda 5W2H ma zastosowanie do szczegółowej analizy i scharakteryzowania 

problemu. Stanowi skuteczną technikę zarządzania jakością (Pacana, Siwiec 2018, 

s. 421). Dzięki niej możliwe jest zdefiniowanie oraz rozpoznanie problemu, a na-

stępnie przeanalizowanie go z uwzględnieniem najistotniejszych dla przedsiębior-

stwa informacji. Metodyka przeprowadzenia analizy 5W2H polega na zadaniu se-

kwencyjnie siedmiu pytań adekwatnych do specyfiki problemu (Pacana i in. 2019, 

s. 110). Podczas analizy problemu uszkodzeń mechanicznych metodą 5W2H zadano 

sekwencyjnie siedem podstawowych pytań metodyki 5W2H (Rysunek 2), które zna-

lazły zastosowanie do analizowanego problemu.  
 

 

Rysunek 2. Proces analizy problemu metodą 5W2H 

Źródło: Opracowanie własne 

Po scharakteryzowaniu metodą 5W2H niezgodności uszkodzeń mechanicznych 

na frontach meblowych zastosowano diagram Pareto-Lorenza. 

Diagram Pareto-Lorenza 

Diagram Pareto-Lorenza, nazywany metodą 80/20 lub analizą Pareto-Lorenza, 

ma zastosowanie w badaniu, jaki udział stanowi analizowany typ niezgodności  

w stosunku do pozostałych typów niezgodności (tj. zasada 80/20: 80% skutków po-

woduje 20% przyczyn) (Ulewicz 2003, s. 61; Wolniak 2017, s. 36). Wykorzystując 

diagram Pareto-Lorenza można zastosować inną proporcję, tak aby było możliwe 

adekwatnie do problemu wskazanie proporcji liczby skutków do liczby przyczyn ich 

powstania (Pacana, Czerwińska, Siwiec 2018, s. 186; Ulewicz 2003, s. 61). Celowo-

ścią zastosowania diagramu Parto-Lorenza do analizy niezgodności uszkodzeń me-

chanicznych było ukazanie liczby uszkodzeń mechanicznych w stosunku do liczby 

pozostałych typów niezgodności. W pierwszym etapie przeprowadzenia analizy 

liczby uszkodzeń mechanicznych na frontach meblowych za pomocą diagramu  

Pareto-Lorenza zebrano liczbę wszystkich typów niezgodności zidentyfikowanych 

w organizacji za analizowany okres (tj. od stycznia do września 2018 r.). Obliczono 

skumulowaną liczbę poszczególnych typów niezgodności, jak i skumulowaną pro-

centową liczbę wszystkich typów niezgodności. W drugim etapie sporządzono wy-

kres Pareto-Lorenza, w którym oznaczono typy niezgodności, ich liczbę oraz ich 
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skumulowaną liczbę wystąpienia w analizowanym okresie czasu. W trzecim etapie 

dokonano analizy zebranych danych zgodnie z zasadą 80/20 (dobraną adekwatnie 

do liczby uszkodzeń mechanicznych), po czym wskazano, jaki udział procentowy 

stanowi liczba uszkodzeń mechanicznych w stosunku do pozostałej liczby typów 

niezgodności zidentyfikowanych w organizacji w ciągu analizowanych 9 miesięcy. 

W kolejnym etapie metodyki dokonano analizy problemu diagramem Ishikawy, aby 

zidentyfikować przyczyny potencjalne.  

Diagram Ishikawy 

Diagram Ishikawy, nazywany diagramem przyczynowo-skutkowym lub diagra-

mem rybiej ości, umożliwia zidentyfikowanie przyczyn potencjalnych problemu  

i wskazanie spośród nich przyczyn głównych problemu (Hamrol, Mantura 2004,  

s. 218; Kowalik 2018, s. 15). Diagram pozwala na dokonanie analizy problemu  

i ukazanie w sposób graficzny przyczyn mających wpływ na jego powstanie  

(Hamrol 2018, s. 278; Ulewicz 2003, s. 62). Stosując diagram Ishikawy do analizy 

problemu uszkodzeń mechanicznych na frontach meblowych, zastosowano spośród 

podstawowych kategorii Ishikawy, tj. 5M+E, wybranych i adekwatnych do analizo-

wanego problemu 5 podstawowych kategorii diagramu Ishikawy, tj. człowiek, me-

toda, maszyna, zarządzanie i środowisko (Pacana,  Czerwińska, Siwiec 2018, s. 66; 

Siwiec, Pacana 2019, s. 34). Do każdej kategorii przyporządkowano przyczyny po-

tencjalne. Spośród przyczyn potencjalnych wybrano przyczyny główne, które pod-

dano dalszej analizie metodą 5Why. 

Metoda 5Why 

Metoda 5Why (Why-Why) jest metodą, za pomocą której możliwe jest zidentyfiko-

wanie źródła problemu (Wolniak 2017, s. 35). W przypadku analizowanego problemu 

uszkodzeń mechanicznych na frontach meblowych zidentyfikowano zdefiniowany pro-

blem (uszkodzenia mechaniczne). Kolejno przyporządkowano wskazane przyczyny 

główne problemu zidentyfikowane za pomocą analizy diagramem Ishikawy. Sekwen-

cyjnie zadawano pytanie „Dlaczego?” (ang. „Why?”) do każdej przyczyny pośredniej, 

aż do zidentyfikowania przyczyny źródłowej (Pacana,  Siwiec, Bednárová 2019, s. 338; 

Pacana i in. 2019, s. 111). Po wskazaniu źródła powstania uszkodzeń mechanicznych na 

frontach meblowych zaproponowano adekwatne do źródła problemu działania dosko-

nalące, w celu wyeliminowania lub zminimalizowania ich powstania. 

Wyniki 

Przeanalizowano liczbę uszkodzeń mechanicznych frontów meblowych (tj. 285 

sztuk uszkodzonych mechanicznie frontów meblowych od stycznia do września 

2018 roku) zidentyfikowanych w przedsiębiorstwie produkującym meble i fronty 

meblowe zlokalizowanym na Podkarpaciu. Zidentyfikowane uszkodzenie mecha-

niczne na froncie meblowym przedstawiono na Rysunku 3. 
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Rysunek 3. Zidentyfikowane szkodzenia mechaniczne na froncie meblowym 

Źródło: Opracowanie własne 

Dokonano analizy problemu uszkodzenia mechanicznego frontu meblowego za 

pomocą metody 5W2H (Tabela 1). 

Tabela 1. Analiza problemu uszkodzeń mechanicznych metodą 5W2H  

METODA 5W2H 

Pytanie Odpowiedź 

Who? Kto wykrył problem? Pracownik na stanowisku obróbki frontu 

What? Co stanowi problem? Uszkodzenie mechaniczne frontu meblowego 

Why? 
Dlaczego jest to  

problem? 
Niezgodność dyskwalifikująca wyrób 

Where? 
Gdzie wykryto  

problem? 
Na froncie meblowym 

When? 
Kiedy wykryto  

problem? 
Podczas kontroli jakości 

How? Jak wykryto problem? Kontrolą wizualną 

How much? 
Jaka jest skala  

problemu? 

285 sztuk frontów uszkodzonych  

mechanicznie (od stycznia do września 2018 r.) 

Źródło: Opracowanie własne 

Kolejno przeanalizowano całkowitą liczbę uszkodzonych mechanicznie frontów 

w stosunku do liczby pozostałych typów niezgodności, które odnotowano w przed-

siębiorstwie od stycznia do września 2018 roku. W tym celu sporządzono zgodnie  

z metodyką analizy Pareto-Lorenza zestawienie liczby wszystkich niezgodności, 

które ukazano w formie stabelaryzowanej (Tabela 2).  
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Tabela 2.  Fragment zestawienia liczby wszystkich niezgodności  

zidentyfikowanych w przedsiębiorstwie w okresie od stycznia  

do września 2018 roku 

Lp. Typ niezgodności 

Liczba  

niezgodno-

ści [szt.] 

Skumulowana 

liczba  

niezgodności 

[szt.] 

Skumulowana 

liczba 

 niezgodności 

[%] 

1. Niekompletna dostawa 1659 1659 24% 

2. Kropki 1329 2988 43% 

3. Zmarszczki 793 3781 54% 

4. Wada folii 696 4477 64% 

5. Błędne oczyszczenie 604 5081 73% 

6. Wada płyty 476 5557 80% 

7. Niedociągnięta folia 460 6017 86% 

8. Uszkodzenie mechaniczne 285 6302 90% 

9. Pękniecie folii w prasie 149 6451 93% 

10. Odklejenie folii 138 6589 95% 

11. Wada frezowania 79 6668 96% 

12. Zacieki wodne 67 6735 97% 

13. 
Ścieranie farby  

(tzw. przebłyszczenie) 
56 6791 97% 

14. Niezgodny wymiar 55 6846 98% 

15. Niezgodny kolor 51 6897 99% 

16. Błędne naniesienie kleju 43 6940 100% 

17. Niezgodny profil 19 6959 100% 

18. Brak w magazynie 8 6967 100% 

19. Błędnie rozpisana formatka 4 6971 100% 

Suma 6971  

Źródło: Opracowanie własne 

Na podstawie zestawienia liczby wszystkich niezgodności sporządzono wykres 

Pareto-Lorenza i dokonano jego analizy, wykorzystując adekwatnie do problemu 

liczby uszkodzeń mechanicznych zasadę 80/20 (Rysunek 4).  
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Rysunek 4. Diagram Pareto-Lorenza dla typów niezgodności zidentyfikowa-

nych w przedsiębiorstwie od stycznia  

do września 2018 roku 

Źródło: Opracowanie własne 

Za pomocą diagramu Pareto-Lorenza wykazano, że liczba uszkodzeń mechanicz-

nych stanowiła 10% z całkowitej liczby wszystkich zidentyfikowanych w przedsię-

biorstwie typów niezgodności (w okresie od stycznia do września 2018 roku). 

Kolejno przeprowadzono dalszą analizę problemu uszkodzenia mechanicznego 

frontu meblowego za pomocą diagramu Ishikawy (Rysunek 5). 
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Rysunek 5. Diagram Ishikawy dla problemu uszkodzeń mechanicznych 

Źródło: Opracowanie własne 

Spośród potencjalnych przyczyn problemu uszkodzeń mechanicznych wybrane 

zostały dwie przyczyny główne, tj. nieodpowiednie magazynowanie/składowanie 

wyrobów oraz złe transportowanie.  

Aby wskazać przyczynę źródłową problemu uszkodzeń mechanicznych, przepro-

wadzono analizę metodą 5Why (Rysunek 6).  
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Rysunek 6. Metoda 5Why – identyfikacja źródła uszkodzeń mechanicznych 

Źródło: Opracowanie własne 

Po przeprowadzeniu analizy metodą 5Why wywnioskowano, że źródłem uszko-

dzeń mechanicznych była nieuwaga pracowników i nieprzestrzeganie zasad maga-

zynowania i transportowania wyrobów.  

W celu wyeliminowania lub zminimalizowania powstawania uszkodzeń mecha-

nicznych (powstających na frontach meblowych) uznano, że należy przeanalizować 

sposób zarządzania infrastrukturą hali i magazynu. W przypadku braku oznaczeń 

(m.in. linie ostrzegawcze, tabliczki, etykiety) należy je wprowadzić i ponownie prze-

szkolić pracowników z zasad magazynowania i transportowania wyrobów.  

Podsumowanie 

Zarządzanie jakością wyrobów to dokonywanie ich jakościowych kontroli w celu 

wykrycia ewentualnych niezgodności, jak i identyfikowanie źródła tych niezgodności. 

Dlatego też niezgodności te powinny być analizowane w drodze projakościowego za-

rządzania, czyli w formie procesu, gdzie odpowiednio dobrane i zintegrowane techniki 
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zarządzania jakością wykorzystywane są do identyfikowania źródła niezgodności.  

Z kolei poprawne wskazanie źródła niezgodności przyczynia się do podjęcia właści-

wych działań, dzięki którym możliwe jest wyeliminowanie lub zredukowanie powsta-

nia tych niezgodności. To szczególnie istotne w przypadku przedsiębiorstw, w których 

występuje duża liczba różnych typów niezgodności, a źródło ich powstania nie jest 

zidentyfikowane, dlatego ważne jest projakościowe zarządzanie.  

Problem z dużą liczbą niezgodności (uszkodzeń mechanicznych na frontach me-

blowych) powstał w przedsiębiorstwie zlokalizowanym na Podkarpaciu. W firmie 

zidentyfikowano ponad 280 sztuk frontów meblowych uszkodzonych mechanicznie 

(od stycznia do września 2018 roku). W wybranym przedsiębiorstwie nie wskazano 

źródła powstania tych uszkodzeń mechanicznych, przez to nie podejmowano dzia-

łań, które mogłyby zapobiec ich powstawaniu. Uznano, że zastosowanie sekwencji 

technik – metoda 5W2H, diagram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why 

– umożliwi zarządzanie procesem zidentyfikowania źródła niezgodności uszkodzeń 

mechanicznych na froncie meblowym. Dlatego istotnym było zaproponowanie 

przedsiębiorstwu przeprowadzenia analizy niezgodności technikami zarządzania ja-

kością. Cel pracy stanowiło wykazanie, że wybrane techniki zarządzania procesem 

zidentyfikowania źródła niezgodności mają zastosowanie do wskazania źródła 

uszkodzeń mechanicznych. Technikami tymi były zastosowane sekwencyjnie: me-

toda 5W2H, diagram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why.  

W pierwszym etapie przeanalizowano i zdefiniowano problem uszkodzeń me-

chanicznych na frontach meblowych za pomocą metody 5W2H. Następnie, wyko-

rzystując diagram Pareto-Lorenza, ukazano udział procentowy liczby uszkodzeń 

mechanicznych w stosunku do liczby pozostałych typów niezgodności, gdzie liczba 

uszkodzeń mechanicznych stanowiła 10% z całkowitej liczby wszystkich zidentyfi-

kowanych w przedsiębiorstwie typów niezgodności (w okresie od stycznia do wrze-

śnia 2018 roku). Dalej, dokonując analizy uszkodzeń mechanicznych diagramem  

Ishikawy, wskazano przyczyny potencjalne niezgodności, spośród których wybrano 

dwie przyczyny główne, tj. nieodpowiednie magazynowanie/składowanie wyrobów 

oraz złe transportowanie. W ostatnim etapie analizy za pomocą metody 5Why zi-

dentyfikowano źródło powstania uszkodzeń mechanicznych, którym była nieuwaga 

pracowników oraz nieprzestrzeganie zasad magazynowania i transportowania wyro-

bów. Po przeanalizowaniu problemu dużej liczby uszkodzeń mechanicznych wyka-

zano, że zastosowanie technik zarządzania procesem w sposób sekwencyjny umoż-

liwia przeprowadzenie kompleksowej i efektywnej analizy niezgodności w celu 

zidentyfikowania źródła jej powstania. Wybór tych technik do analizy problemu 

uszkodzeń mechanicznych frontów meblowych uwarunkowany był ich skuteczno-

ścią przy niewielkim zaangażowaniu organizacyjno-ekonomicznym, przez co mogą 

mieć zastosowanie do analizy innych problemów w przedsiębiorstwach. Dodat-

kowo, po przeprowadzeniu analizy problemu, wykazano, że metoda zintegrowanych 

technik zarządzania jakością występujących jako proces (5W2H, diagram Pareto- 

-Lorenza, diagram Ishikawy i metoda 5Why) była skuteczna w identyfikowaniu źró-

dła niezgodności. Wykazano, że techniki zarządzania procesem identyfikacji źródła 

niezgodności mają zastosowanie w identyfikacji źródła niezgodności uszkodzeń me-

chanicznych na froncie meblowym. W związku z czym przyjęty wybór ekspercki  
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w innych, podobnych przypadkach będzie można powtórzyć lub ewentualnie zmo-

dyfikować, zmieniając skład i kolejność stosowanych technik. Dlatego też zapropo-

nowane techniki zarządzania procesem mogą być praktykowane do identyfikacji 

źródeł niezgodności problemów w przedsiębiorstwach produkcyjnych i usługowych.  
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USE OF MANAGEMENT TECHNIQUES TO IDENTIFY SOURCE  
OF NON-CONFORMITY MECHANICAL DAMAGE 

Abstract: Analyzing product nonconformity and also the root of its occurrence is especially 

important in product quality management. Such nonconformities have occurred in the pro-

duction enterprise localized in Podkarpacie. It was not possible to routinely identify the 

source of this damage. For this reason, it was decided that using management techniques, 

i.e. 5W2H method, Pareto-Lorenz diagram, Ishikawa diagram and 5Why method, to iden-

tify the source of incompatibilities of mechanical damages on furniture fronts. Therefore, 

this work aims to show that the selected management techniques can be applied to identify 

the source of mechanical damage. The incompatibility was analyzed and defined using the 

5W2H method. The Pareto-Lorenz diagram showed the share of mechanical damage, while 

the use of Ishikawa diagram demonstrated the potential and main causes of nonconformity, 

i.e. inappropriate storage of the product and transport.  The 5Why method was used to iden-

tify the root of mechanical damages, which was the inattention of employees and non-com-

pliance with the rules for storing and transporting products. It was shown, that using the 

selected management techniques makes it possible to identify the source of mechanical 

damage on furniture fronts. The proposed method can be practiced in various enterprises to 

analyze the quality problems of products.  

Keywords: quality, mechanical damages, mechanical engineering, quality management 


