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8D oraz inne metody
zarzgdzania jakoscig w
branzy motoryzacyjnej
(OE/OES") — analiza przypadku

®

Zagadnienia ksztattowania jako$ci maszyn i urzadzen oraz
aspekt jakoéci w odnowie maszyn rolniczych w kontekscie

naptywu do Polski uzywanego sprzetu.

Wstep

Zrodiem wiedzy na temat bardzo zréznicowa-
nvch metod i technik zarzadzania jakoscig sg prze-
de wszystkim podreczniki? dostarczajgce w tym za-
kresie szerokich informacji. Podobnie wazne sg prze-
wodniki, interpretacje standardéw oraz materialy
koncernowe?, Niestety praktyka dowodzi Ze nie za-
wsze te narzedzia sg znane, a jesH nawet to prakiy-
kowane sa bardziej dla udokumentowania wynikéw
intuicyjuych dziatan, niz dla osiagnigcia celow ja-
kim powinny stuzyc.

Oczywisicie jest takze wiele dobrych przykiadow
profesjonalnego i kompleksowego stosowania metod

1 QF/ QES - Original Equipment/ Original Equipment
Services (pierwsze wyposazenie/ plerwsze wyposaZenie serwi-
sowe, Niniejsze okredlenia obejmujg dostawy (dostawcéw) wy-
robow {w tym ustug) z ktérych montowane sg samochody oraz
czeéci zamienne stosowane w autoryzowanych serwisach ASO.
Okreslenie stosowane w odroznieniu do Am (After Market) ozna-
¢zajgace dostawy na rynek widrny.

? Patrz m.in. Z. Martyniak, Nowe metody i koncepcje za-
rzadzania, Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej w Krakowie,

2002: Takashi Osada, Five keys to a Total Quality Management, -

Tokvo 1991; N.R. Tague, The Quality Toolbook, ASQ Quality
Press, Milwaukee, 1995; G. E Smith, Quality Problem Solving,
ASQ Quality Press, Milwaukee 1998; C. Carl Pages, Totat
Quality Management, A survey of Its Important Aspects, State
University of New York of Buffalo, 1995; E. Kreier, J.Euczak,
Eatwy i skuteczny sposdb uzyskania certyfikatu I3O 9000, Forum
1997 - 2006, G. E Smith, Quality Problem Solving, ASQ Quality
Press, 1998 ;C. Carl Pages, Totat Quality Management, A sur-
vey of Iis Important Aspects, State University of New York of
Buffalo, 1995; J. Buczak, T. Bramorski, 35-9000 System jakosci
dostawcéw na rynek motoryzacyjny, Quality Progress, 1999; S.
Shiba, Le Management par Peerce, Methode HOSHIN, INSEP
Editions, Paris 1995; A. Hamrol, W. Mantura, Zarzadzanie jakos-
ciq: teoria i praktyka, Wydawniciwo Naukowe PWN, Warszawa
2004; 3. Borkowski, Mierzenie poziomu jakosci, Wydawnictwo
Wyzszej Szkoly Zarzadzania 1 Marketingu w Sosnowcu, 2004; P.
8. Pande, R. B Neuman, R. R. Cavanagh, Six Sigma: sposob po-
prawy wynikéw nie tylko dla takick firm jak GE czy Motorola,
K.E.Liber, Warszawa 2003,

3 np. Formel Q Konkret, trzecia edycja, 1993; Valeo, Supplier
Quality Assurance, szdste wydanie, 2004,
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i technik zarzadzania jako$cig w ramach prac zespo-
towych, na poszczegdinych etapach utrzymania i do-
skonalenia procesdw oraz obstugi klienta.

Tak jak nie moZzna méwi¢ o powszechnodci wy-
korzystania metod i technik zarzadzania jakoscia w
przecietnych organizacjach to znajomos$¢, umiejet-
noéé¢ stosowania i rzeczywiste wykorzystywanie jest
obowigzkowe w ramach branzowych systeméw zarzg-
dzania, np. w branZy motoryzacyjnej. W branzy do-
stawcow dla motoryzacji (OF/ OES) jest to staty ele-
ment relacji z klientami i szerzej kultury organizacji
jako odpowiedZ na wymagania norm stanowigcych
podstawe systemu zarzgdzania jakoscia.

Wymaganie wykorzystywania niektérych narze-
dzi i metod zarzgdzania jakoscig w systemach bran-
zowych nasuwa pytanie o skutecznodci ich wykorzy-
stywania.

Dlaczego metody i techniki zarzadzania
jakoscia?

Wiele podrecznikéw i przewodnikéw omawia na-
rzedzia pracy zespolowej. W wiekszodci sq to proste
narzedzia, ktére moga zostaé wykorzystane przez
wszystkich pracownikéw, ktérzy zostang wydelego-
wani do pracy w zespole rozwigzywania probleméw
czy kreowania pomysiéw. Przy prostocie tych narzg-
dzi konieczne jednak jest zwrécenie uwagi na fakt,
ze kazde z nich ma jednoznaczne przeznaczenie, za-
sady i celowos$¢ stosowania. ’

I tak np. migdzynarodowy standard I[SO/ TS
16949:2002 stawia wymagania* Zwigzane Z pracg
zespolowa, przywoluje konieczno$¢ stosowania na-
rzedzi zarzadzania jako$cig w ramach postepowa-
nia z wyrobem niezgodnym, dzialaniami koryguja-
cymi i zapobiegawezymi oraz doskonaleniem orga-
nizacji. Najwazniejsza intencig niniejszego standar-
du, jest zaangazowanie pracownicze w zakresie lay-

_4 Patrz m. In. ISO/ TS 16949:2002 - punkty: 7.2.1.1.; 7.3.1.1,
7.32.3;7.3.1.7; 7.5.1.1,; 7.6.1,; 8.5.2.1.
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g0 éréz inne metody zarzadzania jakoéda stosowane w branzy motoryzacyjnej {OEADES) — analiza przypacku Vi

: Wymagania formalnych
standarddw (np. 150/TS 16949,
VDA 6.1, Q5-9000, EAQF

—

specyficzne (Indywidu-
alne) wymagania klientow
7 branzy motoryzacyjnej
{OEM)

Obserwacje wielu systeméw zarzgdzania u do-
staweéw OE/OES dla motoryzacji potwierdza sto-
sowanie metod i technik zarzadzania jakoécia, je-
doczesnie jednak konieczne jest zwrdcenie uwagi

na stabosé tych praktyk, niejednokrotnie

3

producendi samochaddw

dostawey [OE/OES)

| zasady okreslone w podre-

B

cznikach G5-9000 (m. in, PPAR,
| APOP SPC, MSA, FMEA)

Rys. |. Zbiory zewnetrznych wymagan ksztattujacych system zarzadzania
jakoscia dostawcdw na pierwsze wyposaZenie w branzy motoryzacyjnej.
Zrodto: opracowarie whasne. )

outéw, FMEA, planéw kontroli, dziatan korygujg-
cych i zapobiegawczych oraz doskonalenia organi-

zacji. Konieczng odpowiedzig na tak postawione wy-.

magania sa interdyscyplinarne zespoly, szkolenia i
wiedza w zakresie metod i technik zarzadzania ja-
koscig oraz praktyczne ich zastosowanie. Wymaga-
nia w tym wzgledzie zwigzane sa takze z indywidu-
alnymi oczekiwaniami kiientéw (koncernéw motory-
zacyjnych i dostawcow pierwszego rzedu) — niekiedy
dotyczg one stosowania specyficznych metod (np. 8D,
5 PPJ), a najczesciej dostarczajg szczegétowych Kkry-
teriow dla stosowania powszechnie znanych narzedzi
(np. FMEA, schemat blokowy, 8D, diagram zotwia).

Wyrnagania zwigzane
z certyfikacja SZJ 150/
/7516949

rzutujgcych na nieskutecznos¢ ich stoso-
wania, to jest na:

# brak lub hiedostateczng wiedzg z
zakresu metod i technik zarzadzania ja-
koécig,

® stosowanie narzedzi bez wystarczajgcej wie-
dzy co do ich etapéw, zastosowan, celowoscl wy-
korzystania,

E stosowanie narzedzi tylko z uwagi na wy-
magania klientéw, bez swiadomego wpisania ich
w systemowe, rutynowe dzialania np. w przypad-
ku planowania dziatan korygujgcych,

B stosowanie narzedzi wytgcznie dla potrzeb do-
kumentowania wczeéniejszych dziatan.

Poza tym mozna oczywiscie wskazaé wiele orga-
nizacji wrecz perfekeyjnie wykorzystujacych prace
zespolowsq oraz metody i techniki zarzadzania jakos-
cig. Na pewno kazda organizacja dojrzewa do pew-
nych praktyk, wiasnie $wiadome i co najwazniejsze
skuteczne wykorzystywanie metod i technik zarzg-
dzania jako$cig jest jednym z dobitniejszych dowo-
déw na rozwoj systemu zarzgdzania jakoscig. W kaz-
dym jednak przypadku jest zasadne werytikowac ten
element systemowego zarzadzania jakoscig 1 dosko-
nali¢ zwracajac uwage na potencjal jaki zwigzany
jest z profesjonalnym ich wykorzystywaniem.

Pierwszym etapem koniecznym w procesach do-
skonalenia jest identyfikacja potrzeb oraz wlasciwy

Tab, |, Matryca wybranych metod i technik zarzadzania jakodcia w korelacji z cykem PDCA,
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Diagram Moziiwych Wypadkow X

Analiza Kosztdw Jakosd X
Zgtebianie danych X
Struktura decyzyina

Lean Management X

Analiza Systemdw Pomiarowych X x
Identyfkacja Plusaw, Minusow | Interesujacych Spostizezer (PM) X x
SPPJ - Pieciostopnicwy Proces Poprawy Jakoscl X X
POKA-YOKE — Zaberpieczenie przed bledami X

Zrédio: opracowanie wiasne

dobér technik jakosciowych, na wlasciwych etapach
proceséw utrzymywania i rozwoju systemu zarza-
dzania jakoéci w przedsighiorstwie.

Specyfika wymagan normy ISO/TS 16949 dia do-
stawcow przemysiu motoryzacyjnego w wielu punk-
tach podkresla wykorzystywanie dobrze znanych
technik i metod jakosciowych, ktére w polgczeniu z
wiedzg inzynieréw oraz znajomoécia procesdw tech-
nologicznych moze przyczynic si¢ do poprawy proce-
sow 1 cigglego doskonalenia.

Spektrum potencjalnych metod jest bardzo szero-
kie, przy tym czestokroé mozna odnieé¢ wrazenie ze
poszczeg6ine z nich réinia sie tylko nazws, niekie-
dy szczegétem zastosowania. W kazdym razie w lite-
raturze przedmiotu omawiane jest ich ponad kiika-
dziesiagt, chociaz w praktyce ich stosowania zbioro-
wosé ta powinna zosta¢ w istotny sposéb ograniczo-
na. Zasadne na pewno jest odniesienie poszczegol-
nych narzedzi do spirali Deminga — PDCA (plan-do-
chec-act}, co zostalo zasugerowane w tab. 1.

Nawet tylko pobiezna znajomo&¢ branzy motory-

zacyjnej potwierdza, ze stosowanie wielu technik .

zarzadzania jakoécig jest obowigzkowe. Ich wyko-
rzystywanie czesto jest wymagane nawet przed wy-
kazaniem sie certyfikowanymi SZJ (ISQ/ TS 16949,
QS5-9000, VDA 6.1}, w szczegdlnosdci przez kilentow.
Do tych technik naleza na pewno MSA, FMEA, SPC,
8D, wykres 26twia, benchmarking, diagram przeply-
wow, koszty jakosci, arkusze kontrolne, i inne.

Analiza przypadku

Na przyktadzie firmy produkcyjnej branzy elektro-
nicznej?, dostawcy w branzy motoryzacyjnej, mozemy
przesledzi¢ celowo$¢ i skutecznoéc wykorzystywania
kilku znanych metod jako$ciowych iich wplyw na po-
dejmowane decyzje w przedsigbiorstwie,

Przed rozpoczeciem projektu ISO/TS 16949:2002,
powotano zespGt koordynujgcy. Jednym z jego zadan
bylo wdrozenie okreélonych narzedzi zarzadzania ja-
kogcia w ramach procedur SZJ. Bylo to zwigzane 2 ko-
niecznoécia opracowania nowej dokumentacji 0raz mo-
dyfikacja istniejacej. Jednoczesnie od poczgtku posta-
wiono cel — wykorzystanie efektéw zastosowania na-
rzedzi dla zapewnienia najlepszych rozwigzan w 5Z]
— okreglonych w planie kontroli i dokumentach zwig-
zanych (m.in. instrukcjach operacyjnych — stanowisko-
wych, czy instrukcjach kontroli inspekcyjnychy).

Powolany interdyscyplinarny zespol wykorzysty-
wal wybrane metody dla: .

# kreowania nowych pomystéw,

® identyfikacji i analizy przyczyn,

& identyfikacji zagrozen i probleméw,

# realizacji i oceny skutecznosci.

Ostatecznie zdobyte do$wiadczenia byly prze-
ksztalcane na proceduralne rozwigzania systemowe.

5 Firma jest zlokalizowana w Pelsce, stanowi oddzial wilo-
skiego producenta wiazek elekirycznych i jest dostawceq dla fir-
my Kimbail, Delphi, Boscha z branzy motoryzacyjnej, a ponad-
to takze Jabil Circuit Poland, Jabil Assembly Poland, Thomsona,
Philipsa, Nefit i B&O.
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| Rys. 2. Flow chart procesu produk-
. *‘3“} cvinego dla rodziny wyrobéw Power
o Vonn Unk frmy B&O. Zrédio: materialy

; wewneirzne firmy z brangy elektrotech-

nicznej — dostawcy OE dla motoryzadji

Przy tym jednak, takze przed inicjacjg projektu TS,
wezesniej podejmowane byly okreslone akcje w opar-
ciu o stosowanie np. 8D, w ramach reklamacji klien-
téw zewnetrznych. Czyli w tym przypadku chodzilo o
zweryfikowanie ich skulecznosci oraz wkomponowa-
nie jako staly element kultury zarzadzania i zmianeg
ich akcyjnego dzialania na dzialanie systemowe.

Wykorzystanie diagramu przeﬁlywu do
projektowania procesu produ cyjnego

Jednym z pierwszych zadan bylo opracowanie dia-
gramu przeplywu, kiéry mial zobrazowa¢ przebieg
procesu produkcyjnego, zaczynajgc od przyjecia ma-
terialéw i konczac na zwolnieniu wyrobu gotowego.

Podczas tworzenia Flow Chartu zespot zastoso-
wal metode burzy mézgdw, podczas kidrej uzgodnio-
ny zostal prawidiowy przebieg procesu produkcyjne-
go, a przy tym zaznaczono punkty monitorowania i
kountroli potrzebne przy realizacjii weryfikacji proce-
su. Watpliwoéci jakie pojawily sig na tym etapie by-
iy zwigzane zaréwno Z samym narzedziem, jak row-
niez z meryioryczna strong jego zastosowania. Dys-
kusje dotyczyty wykorzystania okreslonego oprogra-
mowania, zakresu informacji jakie ma zawierac dia-
gram, czytelno$ci algorytmu, ale takze kolejnosci eta-
péw czy nawet stosowanego nazewnictwa. Kluczowe
okazato sie uzmystowienie celowosci przedstawienia
procesu w postaci diagramu, a chodzi oczywiscie o
dokonanie na jego podstawie kolejnych krokéw ana-
lizy FMEA oraz opracowanie planu kontroli®,

Diagram przeplywu procesu przedstawia prze-
bieqg wszystkich dziatan, ktore nalezy wykonad pod-
czas wytwarzania wyrobow.

Zespot podezas tworzenia schematu powigzan w
pierwsze] kolejnodci wymienit wszystkie dziatania i
zadania, ktére nalezy wykona¢ podczas produkcji a
nastepnie poukladal je w logicznej kolejnosci, zgod-
nie z zatozeniami technologicznymi i wymagania-
mi klienta.

Proces produkeyjny dzieli sie w tym przypad-
ku na cze$¢ produkcji maszynowej i produkcji recz-
nej. Kazdy 7 etapoéw koriczy sig kontrolg, po ktérej
w zaleznoéci o wynikéw podejmuje si¢ odpowied-
nie dziatania.

Zwrocono réwnieZ uwage na zasadno$é kontro-
1i komponentéw na wejsciu, dzieki ktérej juz od roz-
poczecia procesu produkcyinego mozna w razie wy-
krytych niezgodnosci podijaé dziatania, majace na
celu wyegzekwowanie akcji korygujacych od do-
stawcy. Jest to wazne, z punktu widzenia procesu
produkcyjnego, gdyz wykryte niezgodnoéci bez 6w-
czesnej kontroli wejsciowej mogg hamowac proces
juz w trackie operacji, ktory zdecydowanie trudniej
opanowa¢, ¢o w konsekwencji moze wywolac¢ duze
wahania same] wydajnodci procesu.

Wykorzystanie metody FMEA do oceny
procesu pod katem wystepowania
potencjalnych biedow i skutkéw wad
Drugim etapera pracy zespolu byto przeanali-
zowanie poszczegélnych etapéw produkcji wyrobu

s Plan kontroli {control pian) — to dokument przedstawiajg-
cy wszystkie etapy wytwarzania, wiaz z poedaniem dzialan mo-
niterujgeych i kontroinych craz postgpowania w przypadku
nie spelnienia wyspecyfikowanych wymagaf. (patrz. ISO/ TS
16949:2002}
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(zgodnie z Flow Chart procesu) pod katem wystgpie-
nia potencjalnych bledéw i skutkow wad, czyli zasto-
sowanie FMEA procesu.

Uwzgledniajac wymagania klienta, szZczegolng uwa-
ge zwrdcono na charakterystyki specjalne’, kiore do-
datkowo zaznaczono na formularzu specjalnym sym-
bolem. Podczas analizy procesu oszacowano wysigpie-
nie niezgodnosci na tych etapach oceniajac poziom ry-
zyka na 112 w przypadku procesu lutowania, ktory w
ogélnej ocenie przyjeto za wymagajacy podjecia dzia-
tan zmniejszajacych ryzyko.

Potencjalna przyczyng powstania bledu, jaka

przewidziano jest zle ustawiona temperatura lutowa--

nia, ktéra powoduje zbyt zimny lut, co w konsekwen-
¢ji powoduje zmiang parametrow mechanicznych 1
elektrycznych produkowanego wyrobu, Dziatapiami
zapobiegawczymi na tym etapie bylo przeszkolenie
operatoréw z procesu lutowania, kiére miafo na celu
wyeliminowanie powstawania potencjalnych przy-
czyn wystapienia problemu.

W trakcie szkolenia przedstawiono operatorom
wszystkie podstawowe wiadomodcl z zakresu wy-
konywania procest lutowania wraz z zaznaczehiem
krytycznych punktow, ktéte maja szczegolny wplyw
na realizacje etapu produkcyjnego danego wyrobu.

Jak mozna zauwazy( po zastosowaniu dziatan ry-
zyko wystagpienia bledu wyszacowano 84 (pierwot-
nie bylo to 112), czyli podjete dziatania zapobiegaw-
cze przyjeto za umownie skuteczne.

Kolejnym kryiycznym etapem omawiahego przy-
kiadu okazal sie proces odiewania przelotek, kto-

- ry osiagnal oceng 108 punktéw. Na skutek niewla$-

ciwego zamontowania formy moze powsta¢ wadli-
wy odlew przelotki, ktora bedzie niemozliwa do uzy-
cia dla klienta. Zty odlew przelotki, tzn. odwrotny
lub nier6wny, uniemozliwi klientowi zamoniowanie
wigzki we wlasciwym miejscu wyrobu gotowego.

Akcje, ktére podjeto w celu wyeliminowania nie-
zgodnosci, byly przede wszystkim modyfikacjg form
7 wtasciwym oznaczeniem ,goéra — d6t”, co uniemoz-
liwi btad zamontowania na maszynie, przeszkolenie
wszystkich mechanikéw. Dodatkowo stworzono Kar-
te Kontroli Set-up, ktéra ewidencjonuje kazda zmiang
formy i jest zatwierdzana przez Kontrolera jakosci.

Przed wdrozeniem dzialafl zapobiegawczych za-
poznano wszystkich kwalifikowanych operatoréw z
nowymi instrukcjami operacyjnymi oraz instrukcja-
mi kontroli inspekcyjnei. Przedstawione zostaty ty-
powe niezgodnoéci i nowe rozwigzania eliminujgce
powstanie niezgodnosci.

Wszystkie podjete akcje odzwierciedlono dodatko-
wo w planie kontroli, do ktérego dodano punkty mo-
nitorowania i kontroli wraz z metodami sprawdzania
na odpowiednim etapie obu proceséw. Dla wyroz-
nienia zaznaczono je jako charakterystyki specjal-
ne {krytyczne), co spowodowalo zwiekszenie uwagi
na wlasciwe wykonywanie operacji, wigkszy nadzér
personelu nadzorujgcego operatoréw, ktéra podczas
biezgcej kontroli szezegdlng uwage zwraca na kry-
tyczne punkty danego procesu produkcyjnego.

7 Charakterysiyki specjalne fo parametry procesu i lub wyro-
bu wskazane z uwagi na funkcjonalnosc, hezpieczenstwo lub in-
nych wzgledéw (patrz. ISQ/ TS 16949:2002 p. 7.3.2.3) Waine pa-
rametry sg niekiedy nazywane inaczej, np. charakterystyki kry-

~ fyczne, czy charaklerystyki znaczgce, w zaleznosci od wyma-

gan kilentow (patrz np. Formel Q Konkret, trzecia edycja, 1993;
Valeo, Supplier Quality Assurance, széste wydanie, 2004)
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W instrukecjach kontroli inspekcyjnej i instruk-
cjach operacyjnych przywotanych w planie kontro-
li opisano doktadny sposéb postgpowania podczas
weryfikacji parametréw procesu lutowania i odlewa-
nia oraz doktadny sposéb postgpowania w przypad-
ku naglych zmian parametréw w przypadku proce-
su odlewania oraz zmiany temperatury w przypadku
procesu lutowania.

Rozpatrywanie reklamaﬂi
z wykorzystaniem metody 8D
oraz diagramu Ishikawy

Typowe dla rozpatrywania reklamacji zewngtrz-
nych oraz budowania relacii klient - dostawca na
pierwsze wyposazenie (OE/ OES} w branzy motory-
zacyjnej, jest stosowanie metody 8D. Jest to osmio-
krokowa metoda rozwigzywania szczegolnie trud-

Przygotowania do wdrozenia metody 8D ~ OD

Powotanie zespotu 8D - 1D
Zdefiniowanie problemu - 20

Wdrozenie i weryfikacja tymczasowych dziatan
powstrzymujacych - 3D

Identyfikacja potencjalnych przyczyn

Wybierz potencjalne przyczyny

Czy potencjalna przyczyna
jest przyczyna prawdziwa powstawania
bledéw -

Wskazanie mozliwych dziatan korygujacych

Wybér i weryfikacja dziatan korygujacych - 5B
Wdrozenie cigglych dziatan korygujacych — 6D
Zapobieganie ponownemu wystapieniu - 60D

Raport o zakoriczeniu dziataf - 6D

Rys. 4. Metoda 8D — etapy: Zrodko: http:/Avwwnational comyqualicy/8d. Hamd
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Tab. 2 Raport 82 dia wyrobu AAUL 6276938.
8D REPORT/RAPORT 8D 129/05
CUSTOMER/KLIENT: REF. ' OPENING DATE/
Pocria od imie i nazwisko z dnia 30-11-05 . FDATA OTWARCIA:
30-11-05
PART NUMBER/ NUMER KODOWY. LEC, 1 - Team/Zespdt:
AAUY 6276938 25-04-95

imig | nazwisko — Quality Manager/Szef Jakosd
imia [ nazwiska — Technical Department Manager/Szef Dz:ahJ Technicznego
imie | nazwisko - Process Engineer/Inzyniar Procesu

2 - PROBLEM DESCRIPTION / OFIS NIEZGODNOSCI

Found damaged shield {near unsheating area). Znaleriona zniszczony ekran {obok odizolowania)

the fotas shows non conform product

Production date of defective piece / Data produkfi wadliwych wiqzek: 25/11/05
Total quantity of defective piece / Catkowita Hos¢ wadliwych sztuk: 13

3 - CONTAINMENT ACTIONS / AKCJE DLA WYROBOW: : Implementation date/
) [Data wdrozenia:
a) Involved Technical, Production Department {Resp. Quafity Depart. / Zapoznal Dziat Techniczny | Dziat Produke]i 2 waek 48/05

powstala niezgodnoscla (Odpow. Dziat Jakodcl)
b) Verify of process soldering and documentation (Resp Quality and Tech. Depart.} / Zweryfikowa proces iutowa-
nia 1 dokumentacie (Cdpow. Dziat Jakoscii Dziat Techniczny)
¢} 100% selection of ready products / 100% selekcja wyrobdw gotowych:
Checked 0 pes. ready product {missing stock} / Sprawdzone G wyrobdw gotowych (brak stocku magazynowego)
d} 100% seiection ofrunning production / 100% selekcja biezgce) produkgji:
Checked 1000 psc. - 15 mistake (production date 15.12.05) / Sprawdzono 1000 szt - 15 bleddw (data produkgii 15, 12 05)

4 - ROOT CAUSES / PRZYCZYNA NIEZGODNOSCE ' - % udziat
A) MATERIAL/COMPONENTS / MATERIAL/KOMPONENTY (N) ' 0%
B) MEN-POWER / CZLOWIEK (V) _ 100%

1. During the remove ext. Shield {foilj operator damaged shield of WIre/ Podczas operacii usuwania ekranu zew. (folia)
operator uszkodzit tyty ekranu (splotka).

C) MACHINE/TOOL / MASZYNA/NARZEDZIA (N) ' 0%
D) METHOD / METCDA {N) 0%

5 - PERMANENT CORRECTWE ACTIONS / STALE AKCJE KORYGUJACE:

* Involved the soldering of operators / Pouczenie dla operatoréw lutowania
= Additionaly information in the operative instruction / Dodatkowa informadja w instrukdi stanowiskowej (PPK)

6 - PERMANENT CORRECTWE ACTIONS IMPLEMENTED / WDROZENIE STALYCH AKCI KORYGUJACYCH: Implement. Date/

/Data wdrozenia:

* Teach the saldering of operators with official operative instructions (see list signed){Resp. Production Depart)/Po- week/tydzien 48/05
uczenie nperatordw lutowania 7 oficialnej dokumentac)l stanowiskowel (patiz lista obecnosciOdpow. Dziat Produkeji).

= Additonaly informations in the operative instruction about corect making operation (put big foto with critical po- week/tydzien 51/05
int} {(Resp. Technical Depart.} / Dodatkowe informacje w PPK o poprawnym wykonywaniu aperacji (powlekszenie rysunku i
zaznaczenie punktu krytvcznega) (Odpw. Dziat Techniczny)

7 - PREVENTIVE ACTIONS / AKCJE ZAPCBIEGAWCZE: : implement. Date/

/Data wdrozenia:

* Updated the Final Control Inspection Instruction (Resp. Quality Depart.} / Zmodyfikowad instrukde sprawdzania w week;/tydzied 51/05
kontroli koricowe]. (Odpow. Dziat Jakosci) '

8 - CLOSING /'ZAKONCZENIE: copy sentto /kopia dia: CLOSING DATE/
JDATA ZAMKNIECIA:

imie i nazwisko - Quality Depart, Plati Spa/Dziat Jakosci Plati Spa 231206

imie | nazwisko - Production Manager/Sref Dzialu Produkcji i SIGNATURE/PODPIS:

imie i nazwisko - Technical Maanger/Szef Dziaiu Technicznego : © limie | nazwiske

imie i nazwisko - Production Specialist /Specialista Produckji Quality Manager/

i Szef Dztatu Jakoddd

Zrédio: materialy wewngtrzne firmy z branzy elektrotechnlczne — dostawcy OF dla meteryzadi

. : fiabiomy Jokesni 2006 Listopad 4
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nych probleméw, w celu wdrozenia i uirwalenia
dziataf korygujacych w ramach systemu zarzgdza-
nia jakos$ciag®.

W zaleznoécl od rangi wagi niezgodnosci otrzy-
manej reklamacji od klienta, prawidiowe zdefinio-
wanie przyczyn jej powstania wymaga czesto za-
angazowania szerszego grona pracownikow — ma-
igcych styczno$c bezposrednig i posrednia z danym
zagadnieniem. :

W omawianym przypadku spotkanie odbyto sie
w gronie szefow dzialéw, specjalistéw i inzynierow.
Kazdy ze swojego punktu widzenia definiowat kolej-
ne, potencjalne przyczyny, ktére przyczynily sig do
powstania niezgodnosci, a ktérych nie zdefiniowano
podczas projektowania procesu.

W pierwsze] kolejnoéci ustalono dziatania ,podtrzy-
mujgcee”, ktérych celem bylo zabezpieczenie ewentu-
alne] wysytki z wyrobami niezgodnymi. State akcje
w kazdym przypadkuy, to przede wszystkim weryfika-
cja procesu produkcyjnego, stosownej dokumentacji,
selekcja stokéw magazynowych danego wyrobu oraz
biezacei produkcii. Wyniki selekcji uwzgledniono w
raporcie, co powinno utwierdzi¢ klienta o wias-

ciwym toku postgpowania. V“)f"méé
Po zarzadzeniu akcji ,ad-hoc", w oparciu o . 6]
wyniki analiz podjetych dzialan, zespot ustalil B0y

bezposrednie przyczyny wystapienia powstalej
niezgodnosci. W omawianym przez nas pizy-
ktadzie pracownicy skupili sie przede wszyst-
kim na zdefiniowaniu potencjalnych przyczyn
zaistniatego problemu w czterech kategoriach
tradycyjnie dla proceséw produkcyjnych: ma- -
szyny (sprzet), metody (techniki pracy), mate-
riaty (komponenty}, personel (czynnik ludzki).
Analiza wskazala na przyczyny po stronie

operatora, ktory podczas przygolowywania
przewodu do operacji lutowania uszkodzit zyly
ckranu, kidre spowodowaty zakiécenia elekiro-
magnetyczne w urzadzeniach klienta. Problem, .
kt6ry zgloszono w otrzymane] reklamacji odniesiono
do wszystkich wyrobdw podobnych z punktu widze-
nia procesu technologicznego. _

Po okresleniu procentowego udzialu powstania
niezgodnosci w danej kategorii, zespot ustalil dziala-
nia korygujace i zapobiegawcze z uwzglednieniem re-
alnych dat wdrozenia, ktére bezposrednio i posrednio
majg eliminowa¢ niezgodno$¢, Zasadne rowniez by-
1o jasne zdefiniowanie odpowiedzialnosci za przygo-
towanie i wdrozenie dzialan oraz ustalenie zapiséw,
ktére byly dowodami podjecia ich skutecznosci. Na-
lezy réwniez podkresli¢, ze terminy realizacji dzia-
tan byly zaplanowane tak, aby po wystaniu raportu do
klienta mie¢ pewnoéé i gwarancje zgoednoesci produ-
kowanych i wysytanych wyrobéw do klienla.

Aby zapobiec ponownemu wystapieniu usterki
grupa opracowala i przedstawila zmodyfikowane
czedcl systemu:

@ praktyki postepowania na produkcji,
# procedury.

Na zakofczenie prac zespolu na regce szefa pro-
dukcji zostal ztozony raport dotyczacy zakolcze-
nia dziatan. Zostal omdwiony ponadto wkiad cate-
go zespolu oraz wklad indywidualny poszczegolnych
cztonkdéw grupy w rozwiazanie problemu.

8 patrz m.in. J. kancucki (red.), Podstawy kompleksowego za-
rzadzania jakoscia, Wydawnictwo AE Poznan, 2003, s. 210-211.
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Analiza bledéw i szukanic bezposred-
nich przyczyn ich powstawania z wyko-

staniem metody Pareto i diagramu
Ishikawy

Sposob zalatwiania reklamacji w istotny sposéb
rzutuje na relacje z klientami. W systemie zarzadza-
nia jakoscig ich zalatwianie, analiza przyczyn i po-
dejmowanie dziatan korygujgcych to kluczowe ele-
menty, w ramach ktérych dla zapewnienia skutecz-
noéci niezbedne wydaje sie stosowanie narzedzi Za-
rzadzania jakoscia. W tym przypadku — analizy Pa-
reto oraz diagramu Ishikawy.

W analizowanym przykladzie powolano staly ze-
spét interdyscyplinarny, ktéry codziennie na pod-
stawie danych z kontroli konicowej wyrobu analizu-
je problemy, ktére mogq potencjalnie sta¢ sig rekla-
macjami klienta.

W tym przypadku analiza Pareto, zgodnie z wy-
kazem kodéw biedow, wskazuje na dominacje prob-
leméw z uszkodzong izolacja, ktéry w iygodniu 610
stanowil az 56,72% wykrywanych wszystkich rodza-
jow btedéw podczas kontroli koricowe;.

00F - uszkodzona izolacia;
02H - zta pozycia polaryzaci;
06A - niedoci$niety konektor;
. [8E = higprawidiowy zaczep konektordw;
02M - brak kabla;
o+ 002+ wadliwy zacisk konektora;
006G - uszkodzone zlacze

e
Kod btedu

0BE 02M 00z

Rys. 5. Anaiza Pareto wewngtrznych niezgodnoéd {tydzien 6(0).

" Zrbdio: materialy wewnetrzne firmy z branzy elektrotechnicznej —

dostawcy OF dla metoryzag

Biorac pod uwage skale zarejestrowanych zda-
rzefi, zesp6l przeanalizowal problem wykorzystujgc
do tego schemat przyczynowo — skutkowy (diagram
Ishikawy), ktory umozliwil pracownikom rozpozna-
nie, zbadanie i graficzne przedstawienie wszystkich
mozliwych przyczyn zaistnialego problemu.

Aby zdefiniowa¢ bezposrednig przyczyne rozry-
sowano wszystkie potencjalne mozliwosci powsta-
nia btedu uszkodzonej izolacji na przewodzie w czte-
rech kategoriach: materialu, procesu, operatora i
maszyny. Sktad zespolu umozliwil analize proble-
méw z wielu perspekiyw, z peinym wykorzystaniem
doéwiadczenia pracownikéw, pelmigeych cbowigz-
ki zawodowe — bezposérednio i porednio zwigzane z
potencjalnymi przyczynami biedéw. Rezultat pracy
zespolu przedstawia rys. 6.

Tak opracowany diagram Ishikawy oraz jego analiza
jednoznacznie wskazala dwa giéwne obszary przyczyn,
ktérych skutkiem byla niezgodnoé¢ reklamacyjna:

# Grupa przyczyn zwigzanych z pracy operatorow:

» wniewlasciwy sposéb ukiada kable podczas pro-
cesu zaciskania, co ma ostatecznie wplyw na niepra-
widtowy zacisk konektora, co w konsekwencji, powo-
duje uszkodzenie izolacji, '
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Uszkodzenie w czasie

| Zbyt miekka izolacia
R Y

transportu

Uszkodzenie w czasie ™, zaciskania przez maszyne
——rr gt an

\ Jacek HUCZAK, Emifia MACKIEWICZ

Rys. 6. Diagram Ishikiwy
dla problemu uszkodzone
zolacji. Zrédio: materiaty
wewnetrzne firmy z branky
elektrotechniczne] — dostaw-
| ¢y Ok dla motoryzacji

dzania jako$cig. Szczegol-
nie czesto dotyczy to meto-
dy 8D, ktéra powinna byé
wykorzystywana do roz-
wiazywania szczegblnie
trudnych problemow?. Na-
wet koncepeja niniejszego
narzedzia wskazuje, Ze zre-

Uszkodzenie w ¢zasie

Uszkodzenie podczas montazu koriektora
\\ odizolowywania ostonki

\

alizowanie poszezegdlnych
elementéw — etapdw proce-
prandssiening g wymaga wiele czasu, Cza-
343 sochlonne sg przede wszyst-

Uszkodzenie podezas
whkiadnia konektora
do ostonki

kim zidentyfikowanie r1ze-
czywistych przyczyn proble-
mu, wybér skutecznych me-
tod usuniecia przyczyn oraz

Niewtasciwy rozstaw
kabli w procesie

Zle ustawiony aplikator }

ich wdrozenie i uzyskanie
wiedzy o ich skutecznosc.

Niedostateczna
znajomosé Instrukai |

i stanowiskowe]

";',é@per*ator'

)

&

zaciskania

« nieprawidtowo montuje konekior w oslonke,

« niedostateczniezna dokumentacje stanowisko-
wa, w ktérej znajduja sie informacje dotyczace pra-
widlowego wykonania operacil,

@ Grupa przyczyn zwigzanych z metodg wyko-
nania: -

= zaciskania przez maszyng,

« montazu konekiora ostonki,

= odizolowywania,

» trangportu.

Dla obu obszaréw zaplanowano dziatania, ktore
uznano za najbardziej celowe dla zZmniejszenia sity
ich oddziatywania.

Wrykonanie analizy,
przyczyn, zaplanowanie i wykonanie dzialan kory-
gujgcych wymaga czasu. Dlatego w ramach proce-
su 8D w poczatkowym stadium prac konieczne jest
podiecie szybkich dzialah najczescie] ukierunkowa-
nych na skuiek - tak zeby zapobiec wystapieniu po-
nownie wad w kolejnych wysyltkach realizowanych
do czasu wdrozenia skutecznych dziatarn koryguja-
cych. Jednoczeénie konieczne jest zwrécenie uwa-
gi na mozliwoé¢ wystawienia btgdu, na jaki zwrocit
uwage klient takze w pokrewnych wyrobach.

Podsumowanie

Uzyskanie statusu dostawcy dla branzy motory-
zacyjnej w kazdym przypadku zwigzane jest z ko-
niecznoscig posiadania wysokie} kultury erganiza-
cii w zakresie zarzgdzania jakodcig. Jej koniecznymi
elementami sq praca zespolowa oraz metody i tech-
niki zarzadzania jakoscig. Pierwszy krok w tym za-
kresie to wewnetrzna struktura — funkcjonalna, czy
zadaniowa oraz wiedza pracownikéw dotyczaca na-
rzedzi doskonalenia. To warunkuje prawidiows ana-
lize czy to niezgodno$ci wewnetrznych, czy rekla-
macii. Wiele narzedzi zarzqdzania jakoscig stanowi
obowiazkowy element systemu zarzadzania jakoscig
badZ tez wymagana jest przez klientéw branzy mo-
toryzacyjnej. Tak jest np. z 8D, diagramem przeply-
wow, FMEA, analizg Pareto - Lorenza. Przy {ym jed-

nak do$¢ czesto mozna Zacbserwowac niewystarcza- -

jacy profesjonalizm wielu zastosowan metod zarza-

okreslenie rzeczywistych

Zatem prawidlowa r1ealiza-

cja 8D to niekiedy tygodnie,

czy nawet miesigce pracy zespolowej. Czgsto nato-

miast kompletne raporty 8D wykonywane sg z dnia
na dzien.

3
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