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ANALYSIS OF INCOMPATIBILITY RELATED TO THE
THICKNESS OF THE PRODUCT WALL
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W artykule dokonano analizy niezgodnosci wyrobu ze specyfikacjq. Problem, ktory wykrytopodczas
kontroli dokonywanej w laboratorium pomiarowym dotyczyt grubosci sciany wyrobu. Celem artykutu
bylo zidentyfikowanie przyczyny niezgodnosci grubosci Sciany wyrobu ze specyfikacjq. Analize
przeprowadzono zgodnie z metodykq 8D. W celu okreslenia przyczyn problemu wykorzystano metode
SW2H oraz diagram Ishikawy. W czesci teoretycznej scharakteryzowano instrumenty zarzgdzania
Jjakosciq, ktore zostaly wykorzystane podczas analizy, natomiast czes¢ praktyczna zawiera analize
sposobu przeprowadzonej metodyki 8D oraz sporzqdzony po niej raport.Analiza i uzyskane z niej
wyniki mogq by¢ przydatne dla organizacji, ktore chcq si¢ doskonali¢ w produkcji wtasnych wyrobow.

SLOWA KLUCZOWE: metoda 8D, 5W2H, diagram Ishikawy, niezgodnos¢ wyrobu

ABSTRACT

In the article the incompatibility product was analyzed. The problem, which found during the control
in the measuring laboratory was about the thickness of product’s wall. The aim of this thesis was
identificationthe cause of incompatibility the thickness of product’s wall with the specific. Analyze was
made according to 8D method. In the aim to define the causes of problem the SW2H method and
Ishikawa diagram was used.In the theoretical part, quality management instruments were
characterized, which were used during the analysis, while the practical part includes an analysis of
the methodology of the 8D methodology and a report prepared after it. The analysis and the results
obtained from it can be useful for organizations that want to improve their own products.

KEY WORDS: 8D method, 5W2H, Ishikawa diagram, incompatibility product
WPROWADZENIE

Organizacje, ktére chcg mie¢ wysoka pozycje na rynku, a tym spelnia¢ wymagania klientow,
powinny nieustannie doskonali¢ swe procesy i produkty. Wystepowanie problemow jest nieuniknione,
jednakze nalezy dazy¢ do ich eliminacji i w mozliwie jak najlepszym stopniu uniemozliwi¢ ich
powstanie poprzez dzialania korygujace i zapobiegajace. Kazda z organizacji powinna rejestrowac
zaistniale problemy i sposoby ich rozwigzania. Jest to mozliwe poprzez stworzenie raportu 8D, ktory
wraz z okreslonym schematem postgpowania naktania do wykorzystywania innych instrumentéw
zarzadzania jakoS$cia, ktore znacznie wzbogacaja i upraszczajg proces analizy danego problemu. W
artykule dokonano analizy problemu zgodnie z metodykag 8D, a tym samym wykorzystujac metode
SW2H oraz diagram Ishikawy. Przeprowadzona analiza oraz wnioski z niej ptynace potwierdzaja
stuszno$¢ stosowania tych narzgdzi, jak i wykazuja, ktore z dziatan powinny by¢ praktykowane przez
inne organizacje.
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CHARAKTERYSTYKA METODY 8D

Metoda 8D to metodologia, dzigki ktdrej mozliwe jest rozwiazanie probleméw w celu
doskonalenia produktu jak i procesu. W praktyce nazywana jest jako Global 8D, 8D i Ford TOPS 8D
[4]. W metodzie 8D nalezy postgpowaé wedtlug okreslonego schematu, ktory zawiera jak nazwa
wskazuje osiem etapow (rys. 1).
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Rys. 1. Schemat postegpowania w metodzie 8D. Opracowanie wiasne.
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Metoda 8D jest narzedziem, ktorego istota to standaryzacja procesu na podstawie faktow. Moze
by¢ wykorzystana w $rddtach energii, w srodkach transportu i transportowaniu materialow. Czgsto w
praktyce dochodzi do tego, ze statystyczne metody kontroli jakosci sg stosowane w koncowcych
kontrolach, a nie do zarzadzania procesami produkcyjnymi. Metoda ta skupia si¢ na powstaniu
problemu i determinujgcych jego powstanie przyczyn. [4]

W systemie i na poziomach procesu metoda 8D jest uzywana jako narzedzie do kontynuowania
rozpoczgtego procesu ulepszenia, jak i jako $rodek korygujacy male lub duze niezgodnosci.
Wykorzystanie metody odnos$nie niezgodnosci w produkcie jest nastawione na rozwigzanie problemu
w nim zidentyfikowanego zaréwno na etapie kontroli wewnetrznej w przedsigbiorstwie i po
zidentyfikowaniu go przez klienta zewngtrznego. Problem jest rozwigzywany z wykorzystaniem
raportu 8D, a procedura postepowania jest nastawiona na dziatanie zespolowe koordynowane przez
lidera.[1, 7]

Zastosowanie metody 8D pozwala m. in. na:

e identyfikowanie, popraw¢ oraz eliminacj¢ wystepujacych i czgsto powtarzajacych si¢
problemow jakosciowych;

e analizowanie oraz rozwigzywanie problemow — zewngtrznych i wewnetrznych, ktore odnosza
si¢ do dziatalnosci przedsigbiorstwa, a przyczyny wystgpowania tych probleméw nie sig
znane, badz ich znaczenie nie zostato nigdy wczes$niej ustalone;

e szybkie zidentyfikowanie zrdédet przyczyn 1 zastosowanie dziatan korygujacych
1 zapobiega ponownemu powstaniu problemu;

e pozwala na uczenie si¢ ze zdobytych juz informacji, ktore moga by¢ ponownie uzyte
1 wspomdc rozwigzanie podobnego problemu. [5, 7]

W etapie pierwszym dokonuje si¢ wybrania zespotu odpowiedzialnego za realizacje dziatan
majacych na celu rozwigzanie problemu. Osoby wybrane do zespolu powinny posiada¢ wiedz¢ na
temat produktu lub procesu w zaleznosci od wystepujacego problemu, takze powinny wiedzie¢ gdzie
ten problem wystapil jak i powinny posiada¢ doswiadczenie w dziedzinie technicznej, ktora jest
niezbedna do rozwigzania problemu i przeprowadzenia dziatan korygujacych. Aspekty te w przypadku
doboru 0s6b z zespotu powinny by¢ na tyle duze, aby zapewni¢ mozliwo$¢ wyorzystania niezbedne;j
wiedzy i doswiadczenia, i mozliwie mate aby pracowaé efektywnie. Zaleca si¢, aby zespodt sktadat si¢
z 4 — 10 czlonkow, a sposob ich doboru moze by¢ réznorodny.

Etap drugi, to okreslenie problemu. W etapie tym identyfikuje si¢ problem, ktory jest
rozwigzywany 1 wszelkie szczegoély, poprzez mierzalne parametry. Lepiej sofrmulowany ospos
problemu jest jasng i precyzyjng definicjg problemu, stworzoang z pomocg informacji pochodzgcych z
wielu zrddel, po to aby ta definicja byta tak obiektywana jak to mozliwe.

Etap trzeci, czyli podjecie dzialan natychmiastowych, jest podejmowana w zalezno$ci od natury
problemu. Celem tego kroku jest podjecie takich dziatan, by uniemozliwia¢ ich niekorzystne dziatanie
na klienta.

Etap czwarty — zdefiniowanie i analiza zrdédet problemu, ktérego celem jest odizolowanie i
zweryfikowanie zrodet problemu, poprzez jego zdefiniowanie i ustalenie miejsca jego wystepowania
w procesie. Przczyny zrodla problemu powinny by¢ wykonane poprzez testowanie wszystkich
mozliwych powodow wystgpienia problemu opierajac si¢ na zebranych danych.

Etap piaty — okreslenie dzialan korygujacych, to wybranie najlepszych dziatan, dzigki ktéorym
zrodta powodu powstania problemu zostang wyeliminowane i zapewnig niepojawienie si¢ problemu w
przysztosci. Miejsce powstania problemu w procesie jest widziane jako najwczesniejszczy punkt w
procesie jako zrodto przyczyny generujacej problem, a ktéry nie byl wczedniej traktowany jako
problem, a nim byl. Dziatania te powinne by¢ mierzalne, przez co kolejno powinno si¢ zweryfikowac
ich efektywnosci i takze sprawdzi¢, czy ich wprowadzenie nie przyniosto ztych skutkow ubocznych.

Etap szosty, czyli dokonanie oceny skutecznos$ci dziatan korygujacych, polega na zaplanowaniu,
wdrozeniu i uprawomocnieniu wybranych dziatan korygujacych. Wczesniej nalezy sprawdzié, czy
dziatania te nie sg szkodliwe dla innych dziatan w procesie.
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Etap siodmy to wprowadzenie dziatan zapobiegawczych. W tym etapie modyfikuje si¢ niezbgdne
systemy, dziatania operacyjne i procedury, by zapewni¢ brak powrotu tego problemu lub problemu do
niego podobnego. W tym samym czasie nalezy podaé dzialania przyszie, warunkujace dalsza,
systematyczng poprawe.

Etap 6smy, ostatni, to zebranie zespotu, ktéry dokonywal analizy problemu i wszelkich dziatan z
nim zwigzanych. W etapie tym podaje si¢ do wiedzy przeprowadzone dziatania w raporcie 8D, a takze
powinno si¢ wyr6zni¢ starania poszczegdlnych osob z zespotu, ktore dokonaty poszczegolnych zadan,
by rozwigzac¢ problem. [5, 1, 8]

Podczas realizacji metody 8D przydatne sg instrumenty zarzadzania jakoScig, ktdre moga
wspomoc wszelkie dziatania konieczne do rozwigzania problemu (tab. 1).

Tab. 1. Przyktad wykorzystania wybranych instrumentow zarzqdzania jakoscig podczas realizacji
wybranych etapow metody 8D.

WYBRANE ETAPY METODY 8D
o Analiza Okredlenic Ocena -
Okreslenie przyczyn dzialath skutecznosci
problemu powstania Korvewiacych dziatan
problemu TYEWacy korygujacych
D2 D4 D5 D6
diagram Ishikawy . oo
- < .
E O diagram Pareto ° oo
=8 :
= Z histogram ° oo
2 <
ﬁ : wykresy . . °
7))
Z % karta kontrolna ° ° oo
=
z 5W2H oo o
é 5 5xWhy oo oo
E ﬁ burza mézgoéw oo oo oo
FMEA o o ' oo
gdzie:  eprzydatne
eebardzo przydatne

Opracowanie wiasne na podstawie [7]

Oprocz powyzszych przyktaddow wykorzystania instrumentéw zarzadzania jakoScig,
z ktorych diagram Ishikawy i metode SW2H scharakteryzowano w dalszej czgéci, bardzo przydatne sg
inne, uprzednio opracowane raporty 8D, ktore zostaty stworzone w celu rozwigzania danego problemu
jakosciowego.
WYBRANE INSTRUMENTY ZARZADZANIA JAKOSCIA

Diagram Ishikawy zostal stworzony przez Karou Ishikawe, ktory byl pionierem zarzadzania
technikami jakosci w Japonii w latach 1960. Diagram ten jest uwazany za jeden z siedmiu
podstawowych narzedzi zarzadzania jakoscig. Jest takze dobrze znany jako diagram przyczyn i
skutkow, lub jako diagram rybiej osci, ze wzgledu na swoj ksztatt. W, glowie ryby” jest zapisany
gléwny problem, a potencjalne przyczyny tego problemu zazwyczaj pochodzace z burzy moézgdéw lub
badan s ukazane na ,,kosciach ryby”. [10, 13]
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Tworzenie diagramu rozpoczyna si¢ od postawienia gtownego pytania lub problemu, aby
podzieli¢ przyczyny na rdézne obszary wsrdd danych przyczyn zrédlowych, a nastgpnie ich
przeanalizowaniu. Diagram Ishikawy jest podzielony na dwie kolumny — przyczyny i skutki, gdzie
skutki odnosza si¢ do przyczyn powodujacych niezgodnos¢. Podczas tworzeniu diagramu Ishikawy
nalezy odnies¢ si¢ do o§miu obszarow, tzw. 8M, do ktérych zalicza sig:

(1) material (ang. material),

(2) maszyna (ang. machine),

(3) metoda (ang. method),

(4) cztowiek (ang. human),

(5) zarzadzanie (ang. management),

(6) pomiar (ang. measure),

(7) srodowisko (ang. milieu),

(8) zasoby pieni¢zne (ang. money). [2, 12]

Schemat opracowania diagramu Ishikawy przedstawia rysunek 2.

MATERIAL. MASZYNA ZARZADZANIE ZASOBY PIENIEZNE

przyczyna przyczyna przyezyna
przyczyna
przyczyna \
\ przyczyna

\ PROBLEM

przyczyna

przyczyna
/;rzyczyna

CZLOWIEK POMIAR METODA SRODOWISKO

przyczyna

przyczyna

»
»

przyczyna

przyczyna

Rys. 2. Przykiadowy schemat sposobu opracowania diagramu Ishikawy. Opracowanie wlasne na
podstawie [11]

Diagram Ishikawy jest stworzony, aby w sposob cato$ciowy mozliwe bylo lepsze zrozumienie
problemu i przyczyny jego powstania, jak i by osoby go tworzace mogly zdefiniowa¢ postgp
zaawansowania przyczyn na podstawie obecnych wymagan i odtworzy¢ je w prosty, graficzny sposob.
[9]

Metoda 5W2H jest to metoda, dzigki ktorej mozliwe jest dokonanie szczegdétowej analizy
problemu. Uznaje si¢, ze poprawne i1 wnikliwe opisanie problemu to gwarancja osiggni¢cia
poprawnego wniosku begdgcego podstawg rozwigzania problemu, dlatego tez metode SW2H czesto
wykorzystuje si¢ nie tylko jako sposob na dokonanie wstepnej analizy, ale takze jako narzedzie
stuzace scharakteryzowaniu zidentyfikowanego problemu. [6] Metoda ta opiera si¢ na siedmiu
pytaniach, ktore pozwalajg na szerokie spojrzenie na istot¢ danego problem (rys. 3).
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Rys. 3. Schemat postegpowania podczas wykorzystania metody SW2H. Opracowanie wilasne na
podstawie [6]

Sposob przeprowadzenia metody SW2H moze by¢ oparty na inaczej zbudowanych pytaniach,
tj.:
Who? Kto jest odpowiedzialny za to, ze problem powstal?
What? Jak problem zaczat si¢ rozwijac?
When? Kiedy problem powstat?
Where? Gdzie problem powstal?
How? Jak mogto doj$¢ do powstania problemu?
How much? Jak duzo bedzie kosztowato wyeliminowanie problemu?

Odpowiedzi na te pytania powinny by¢é pozyskane =z wnikliwych rozméw
z pracownikami, co moze znacznie utrudni¢ prawidlowe scharakteryzowanie problemu wynikajace m.
in. z interpretacji zdarzenia przez pracownika, jego niewiedzy, badz bariery przed opowiadaniem si¢
za powstatym problemem. [3]

ANALIZA NIEZGODNOSCI GRUBOSCI SCIANY WYROBU

Problem powstat w przedsigbiorstwie produkujgcym wyroby filtracyjne i zostat wykryty przed
wystaniem wyrobow do klienta zewngtrznego. Problem dotyczyt niezgodnosci wyrobu ze specyfikacja
i odnosit si¢ do odbiegajacej od pozadanej grubosci Sciany wyrobu (rys. 4).
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ol

53202
Rys. 4. Przyklad grubosci scianki wyrobu: a) niezgodna, b) zgodna.

W celu zidentyfikowania przyczyny niezgodnosci grubosci $ciany wyrobu ze specyfikacja
dokonano analizy problemu zgodnie z metodyka 8D. Do wstepnej analizy problemu i stworzenia jego
opisu wykorzystano metode SW2H, natomiast do zaproponowania potencjalnych przyczyn problemu
wykorzystano diagram Ishikawy. Przebieg dokonywania analizy problemu wedlug metodyki 8D
przedstawiono schematycznie w dalszej czeSci, dodatkowo sporzadzono raport 8D z dokonanej
analizy problemu.

1D: Wybranie zespolu roboczego.

W pierwszym etapie wybrano zespdt roboczy sktadajacy si¢ z 5 pracownikow z dziatu jakosci,
inzynierii i produkcji, a takze z kierownika, ktory zajat stanowiska lidera. Osoby zostaly tak dobrane,
aby w jak najlepszy sposob rozwigza¢ problem (niezgodno$¢ Sciany wyrobu ze specyfika) i zapobiec
jego ponownemu powstaniu, tzn. majacy wiedze 0 problemie
1 do$wiadczenie.

2D: Okreslenie problemu

W drugim etapie dokonano analizy problemu(niezgodno$¢ S$ciany wyrobu ze specyfika)
i sporzadzono jego opis z wykorzystaniem metody SW2H (tab. 2).

Tab. 2. Wykorzystanie metody SW2H w celu okreslenia problemu.

Metoda SW2H

pytanie odpowiedz
Kto wykryt problem? inspektor jakosci
Co stanowi problem? wymiar wyrobu niezgodny ze specyfikacja, za cienka Scianka wyrobu
Dlaczego to jest problemem? | mozliwy problem z uzytkowaniem wyrobu gotowego
Gdzie wykryto problem? w laboratorium pomiarowym
Kiedy wykryto problem? podczas dokonywania inspekcji
Jak wykryto problem? Za pomocg pomiaru
Ile sztuk jest wadliwych? 3

Po przeanalizowaniu problemu (niezgodnosci Sciany wyrobu ze specyfika) metodg SW2H ustalono, ze
problem zostat wykryty przez inspektora jako$ci w laboratorium pomiarowym podczas inspekcji, i
dotyczyt on niezgodnosci grubosci sciany wyrobu. Uznano, ze niezgodnos$¢ ta moze by¢ klopotliwa
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pod wzglgdem uzytkowania wyrobu gotowego. Problem zostal wykryty za pomocg narzedzia
pomiarowego. Zidentyfikowano niezgodnos¢ trzech wyrobow.

3D: Podjecie dzialan natychmiastowych.

W tym etapie dokonano sprawdzenia liczby sztuk wyroboéw bgdacych na magazynie wewnetrznym (w
przedsigbiorstwie) i zewnetrznym (u klienta). Zarejestrowano liczbe sztuk, ktore zostaty sprawdzone
(tj. 5 sztuk) oraz liczbe sztuk sposrod tych sprawdzonych, ktore okazaty si¢ by¢ sztukami niezgodnymi
(4. 3 sztuki z 5 sztuk sprawdzonych podczas kontroli przez inspektora jakosci podczas inspekcji).
Wydano alert jakosci na linii produkcyjnej, czyli powiadomienie o problemie (niezgodno$ci wymiaru
grubosci $ciany ze specyfika).

4D: Analiza przyczyn powstania problemu.

Kolejno dokonano analizy przyczyn powstania problemu (niezgodnosci wymiaru grubosci $ciany ze
specyfikg). W celu znalezienia potencjalnych przyczyn powstania niezgodno$ci wykorzystano
diagram Ishikawy (rys. 5). Tworzenie diagramu ,,rybiej o$ci” przebiegato zgodnie z zasadami metody
burzy mozgow, \4 ktorej uczestniczyly wszystkie osoby
z powotanego zespohu roboczego.

PRACOWNICY MASZYNA SRODOWISKO

cisnienie

btedne ustawienia narzg¢dzia

btedne ustawienia maszyny temperatura “\

brak kontroli . . .
arubosci gcianki defekt narzedzia wilgotno$¢
przez pracownikow wyeksploatowana niemonitorowane wymiar niezgodny

ze specyfikacja
— za cienka $cianka
wyrobu

brak kontroli
grubosci $cianki

niespdjnos¢ materiatu
przewezenia,

METODA MATERIAL

Rys. 5. Przyklad wykorzystania diagramu Ishikawy do rozwigzania problemu niezgodnosci wymiaru ze
specyfikacjq.

Stworzenie diagramu Ishikawy dla problemu niezgodnosci grubosci Sciany ze specyfika, polegato na
zaproponowaniu dla wybranych (z 8 obszarow tylko 5 obszaréw adekwatnych do problemu),
potencjalnych przyczyny problemu. Kolejno sposrdd tych przyczyn wybrano przyczyny gtoéwne, ktore
majg wplyw na powstanie niezgodnosci wyrobu ze specyfika, tj.: bledne ustawienie narzedzia, btedne
ustawienie maszyny, niespojnos¢ materialu, brak kontroli grubosci Sciany wyrobu.

5D: Okreslenie dzialan korygujacych.

W etapie pigtym okreslono dzialania korygujace dla problemu niezgodno$ci $ciany wyrobu ze
specyfikacja z uwzglednieniem zidentyfikowanych we wcze$niejszym etapie przyczyn gtownych

143



Manazérstvo Zivotného prostredia ¢ Management of Environment 2019

Manatirstvo tivotného prostredia a& Recenzovany zbornik z XIX. medzinarodnej vedeckej konferencie, 2. - 3. maj 2019, Bratislava

Proceedings of the 19‘*vI International Conference, Bratislava, May 2 - 3, 2019
Zilina: Strix et SSZP, Edition ESE-47, ISBN 978-80-89753-36-9

problemu. Uznano, Ze nalezy przeprowadzi¢ kontrolg narzgdzi, jak i wprowadzi¢ tymczasowa kontrole
grubosci Sciany wszystkich produkowanych wyrobow. Dodatkowo, do dziatan korygujacych zalecono
sprawdzenie wczesniejszych raportow 8D oraz sporzadzenie kolejnego raportu 8D z analizy tego
problemu (niezgodnos$ci $ciany wyrobu ze specyfikacja). Poszczegolne dziatania korygujace zostaty
przydzielone do odpowiednio do tego dobranych o0sob z zespotu, czyli majacych mozliwosci
przeprowadzenia tych dziatan oraz majacych adekwatng do tego wiedze¢ i doswiadczenie. Wyznaczono
terminy, do ktorych zadania te majg zostac zrealizowane.

6D: Wykonanie wybranych dzialan korygujacych i ocena ich skutecznosci.

Etap ten polegat na dokonaniu wybranych dziatan korygujacych zaproponowanych w etapie
poprzednim, czyli etapie pigtym. Zarejestrowano metode weryfikacji danego dziatania korygujacego
oraz procentowg efektywno$¢ z przeprowadzonych dziatan korygujacych.

7D: Wprowadzenie dzialan zapobiegawczych.

W tym etapie wdrozono dziatania zapobiegawcze, czyli wdrozono kontrole grubosci $ciany wyrobu
podczas procesu ttoczenia, wprowadzono raport z wdrozonych zmian i przekazano gooperatorom.

8D: Organizacja spotkania dla grupy roboczej.

Ostatni etap metody 8D, to zorganizowanie spotkania wszystkich 0s6b z powotanego zespotu, ktory
dokonywat analizy problemu niezgodno$ci grubo$ci $ciany wyrobu ze specyfika. Na spotkaniu tym
nie pojawily si¢ wszystkie osoby z zespolu roboczego, jednak mimo to, lider przedstawil efekty z
przeprowadzonej analizy oraz podzickowal wszystkim osobom, za zaangazowanie i efektywna
wspotprace nad problemem. Dodatkowo zostal omoéwiony i ukazany do wgladu kazdej z obecnych
0s60b sporzadzony raport 8D (tab. 3).

Tab.3. Przykiad opracowanego raportu z metodyki 8D dla problemu niezgodnosci wymiaru wyrobu ze
specyfikacjq.

Problem (zglaszany przez klienta)

Nazwa klienta XXX Data rozpoczecia 24.05.2016
Numer reklamacji klienta XXX Data aktualizacji (-)
Opis wyrobu Koszyk Numer wyrobu XXX
Dodatkowe informacje ()
1D: Wybranie zespolu roboczego
Nazwa Wydziat Pozycja tel. e-mail
WR Kierownictwo Lider XXX XXX
ZD Jakos¢ Kierownik Dzialu Zarzadzania Jako$cia XXX XXX
PW Jakos¢ Kierownik Dzialu Zarzadzania Jako$cia XXX XXX
AK Inzynieria Inzynier procesu XXX XXX
AW Produkcja Operator maszyny XXX XXX
2D: Okreslenie problemu
Kto wykryt problem? Inspektor Jakosci
Co stanowi problem? wymiar wyrobu niezgodny ze specyfikacja, za cienka $cianka wyrobu
Dlaczego to jest problemem? mozliwy problem z uzytkowaniem wyrobu gotowego
Gdzie wykryto problem? w laboratorium pomiarowym
Kiedy wykryto problem? podczas dokonywania inspekcji
Jak wykryto problem? za pomoca pomiaru
Ile sztuk jest wadliwych? 3
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3D: Podjecie dzialan natychmiastowych

Zapasy Ilos¢ Ilos¢ sztuk Ilos¢ sztuk Potwierdzenie
w przedsigbiorstwie sztuk na magazynie sprawdzonych niezgodnych Data poprawnosci
Na wejéciu 0 0 0 25.05.2016 OK
Podczas procesu 0 0 0 25.05.2016 OK
Magazyn 0 0 0 25.05.2016 OK
Na wyjsciu 0 0 0 25.05.2016 OK
Zapasy Ilos¢ Ilos¢ sztuk Ilos¢ sztuk Potwierdzenie
u klienta sztuk na magazynie sprawdzonych niezgodnych Data poprawnosci
Na wejsciu 9071 5 3 24.05.2016 OK
Podczas procesu 0 0 0 24.05.2016 OK
Magazyn 0 0 0 24.05.2016 OK
Na wyjsciu 0 0 0 24.05.2016 OK
SUMA 9071 5 3 - -
Potwierdzenie dzialan sprawdzajacych u klienta
3D: Podjecie dzialan natychmiastowych — proces — rozwazenie wszystkich etapéw procesu
Dziatania do przeprowadzenia Pracownik odpowiedzialny Termin Wykonqno
(Tak/Nie)
Wyrywkowa kontrola wyrobéw podczas Tak
produkcji operator maszyny 24.05.2016
Analiza zgloszonego problemu kierownik ZJ 24.05.2016 Tak
. . . . . Potwierdzenie
Wydano Tak/Nie Data wydania/ wystania Wymagania/ Uwagi )
Alert
jakosci na Tak 23.05.2016 X OK
linii
4D: Analiza przyczyn powstania problemu (Ishikawa, FRA, SxWhy) Udziat %
Nieprawidtowe ustawienie narze¢dzi i maszyny 40%
Nieprawidtowy sposob wykorzystania narzedzi 40%
Niespojnos¢ materiatu — grubos¢ 20%
5D: Okreslenie dzialan korygujacych
Dziatania do zrealizowania e Termin AL
odpowiedzialna (Tak/Nie)
przeprowadzenie kontroli narzedzi inzynier procesu 07.06.2016 Tak
tymczasowa kontrola grubosci wszystkich produkowanych wyrobow
inZynier procesu 26.05.2016 Tak
wprowadzenie raportu o zmianach i przekazanie ich operatorom
kierownik ZJ 27.05.2016 Tak
sprawdzanie raportow poprzez wykonywane inspekcje Kierownik ZJ 15.06.2016 Tak
6D: Wykonanie wybranych dzialan korygujacych i ocena ich skutecznos$ci
Dziatanie Metoda weryfikacji Termin % Efektywnos¢
przeprowadzenie kontroli narzedzi Przeglqd d okumentacji 07.06.2016 100%
i narzedzi
sprawdzanie raportow poprzez wykonywane inspekcje zweryﬁkowame dokumentacji 15.06.2016 100%
(raportow)
tymcza,sowa kontrola grubo$ci wszystkich produkowanych weryﬁch;a procesu kontroli 26.05.2016 100%
wyrobow grubosci wyrobu
7D: Wprowadzenie dzialan zapobiegawczych
Dziatanie Metoda weryfikacji Data wykonania % efektywnos¢
wprowadzenie lfontroh grubosci podczas dokumentacja 04.07.2016 100%
procesu tloczenia
wprowadzenie raportu o zmianach
i przekazanic ich operatorom dokumentacja 27.05.2016 100%
- prawidlowe ustawienie maszyny wptywa na
grubo$é czesci
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L . . Sporzadzono
Dziatania dodatkowe Wykonano (tak/nie) Data wykonania dokument
analiza FMEA Nie 04.07.2016 Nie
plan kontroli Nie 04.07.2016 Nie
diagram Ishikawy Tak 04.07.2016 Tak
wprowadzenie kontroli gml_)osc1 podczas Tak 04.07.2016 Tak
procesu tloczenia
8D: Organizacja spotkania dla grupy roboczej
Przeprowadzone dziatania Przez kogo zorganizowane kit 100% obecnos¢
(Tak/Nie)
Spotkanie podsumowujace Kierownik Jakosci 15.06.2016 Nie

Problem dotyczacyniezgodnosci grubosci $Sciany wyrobu ze specyfikacjg zostal poprawnie
zidentyfikowany i scharakteryzowany za pomocg metody SW2H. Potencjalne, a kolejno gtdéwne
przyczyny problemu zostaly poprawnie przeanalizowane z wykorzystaniem burzy mozgow
przeprowadzonej wsrod czionkéw zespotu, jak i diagramu Ishikawy. Zaproponowane dziatania
korygujace zostaty wdrozone, a ich efektywnos$¢ zostata uznana jako 100% (w petni skuteczna).
Zarejestrowane dzialania przedstawiono w formie raportu 8D, ktéry moze by¢é ponownie
wykorzystywany w przypadku pojawienia si¢ innych problemow.

Podsumowanie

Przeprowadzona analiza problemu dotyczacego niezgodno$ci grubosci $ciany wyrobu ze
specyfikacja wykazata stluszno$¢ wykorzystania metody 8D i wybranych instrumentdéw zarzadzania
jako$cig w celu analizy i rozwigzania zaistniatej w przedsigbiorstwie niezgodnos$ci. Zespot roboczy
sktadajacy si¢ z pieciu osob, ktore zostaly dobrane odpowiednio do powstatego problemu, umozliwit
efektywna prace nad niezgodnoscig wyrobu ze specyfikacjg. Wazne jest, aby zespot sktadat si¢ z 0sob
posiadajacych doswiadczenie, wiedz¢ 1 mozliwosci do rozwigzania danego problemu. Niezbedne jest
wyznaczenie lidera, ktory powinien by¢ odpowiedzialny za prawidlowy i terminowy przebieg
wszystkich dziatan zespotu. Dodatkowo, to lider powinien zapewni¢ przyjazna atmosfere pracy
zespotu, ktora pozwala na wydajniejsza i efektywniejszg prace wszystkich jego cztonkow. Istotne jest,
aby na kazdym ze spotkan pojawiali si¢ wszyscy czlonkowie, przez co mozna unikna¢ nieporozumien
wsrod czlonkow zespotu, a przede wszystkim to praca wszystkich czlonkoéw zespolu pozwala na
osiggnigcie efektywniejszychwynikow. W analizowanym przypadku dla problemu niezgodnos$ci
grubosci $ciany wyrobu ze specyfikacja, na spotkaniu koncowym frekwencja nie byta 100%.
Nieobecni na spotkaniu pracownicy nie zostali zapoznani z rezultatem dzialan zespotu jak i efektami
dziatan, za ktére tylko oni byli odpowiedzialni. Ich nicobecno$¢ byta rownoznaczna z brakiem
mozliwosci podzickowania i docenienia ich staran przez lidera grupy i innych czlonkow zespotu.
Nieobecnos¢, ktoregos z cztonkow nie jest pozadana i moze w przyszitosci przynies¢ zle rezultaty.
Pracownik nieobecny moze by¢ odebrany przez innych cztonkow zespolu za osobe¢ oboj¢tng na dany
problem, jak i za osobe, ktora nie ma szacunku do pozostatych cztonkow zespotu. Osoba, ktora nie
stawia si¢ na organizowane spotkania, w przysztosci moze nie zosta¢ ponownie wybrana jako czlonek
zespolu roboczego.Wykorzystanie wybranych instrumentéw zarzadzania jakoscia (metoda SW2H i
diagram Ishikawy) pozwolito na dokonanie szczegdtowej analizy problemu dotyczacego niezgodnos$ci
wyrobu ze specyfikacjg orazna jego scharakteryzowanie. Opracowany diagram Ishikawy wykazat
skale problemu i w sposob graficzny zobrazowal jakie byly potencjalne przyczyny powstania
niezgodnos$ci grubosci Sciany wyrobu ze specyfikacja. Przejrzystos¢ diagramu ,,rybiej o$ci” ulatwit
wybranie przyczyn gtdéwnych analizowanego problemu i kolejno dokonaniu dalszych dziatan zgodnie
z metodykg 8D. Przeprowadzone dziatania korygujace i doskonalgce zostaly zarejestrowane
w formie dokumentacji i w formie raportu 8D, przez co moga bycponownie wykorzystane
w przypadku pojawienia si¢ innych probleméw w tym przedsigbiorstwie, a dokonana analiza
i uzyskane z niej wyniki mogg by¢ przydatne dla wszystkich organizacji, ktore chca si¢ doskonali¢ w
produkcji wlasnych wyrobow.
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