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ANALIZA ROZWIAZANIA PROBLEMU WYROBOW NIEZGODNYCH
Z. WYKORZYSTANIEM METODYKI 8D

Streszczenie. Organizacje powinny umie¢ zdefiniowac, co jest problemem,
potrafi¢ w szybki sposdb odnajdywaé przyczyny jego wystapienia i dopiero
wowczas podejmowaé decyzje o jego eliminacji. To podstawa funkcjonowania
1 rozwoju organizacji. Celem artykulu jest przeanalizowanie sposobu rozwigzania
czgsto  spotykanego problemu niezadowalajaco duzej liczby wyrobow
niezgodnych. Analiz¢ przeprowadzono w przedsigbiorstwie PZL Sedziszow
z wykorzystaniem metodyki 8D. Dokonano analizy rozwigzania problemu
niezgodno$ci wyrobow, jakim byly koszyki tozysk samochodowych. Analiza
wykazala konieczno$¢ wprowadzenia zmian w kontrolach produkowanych
wyrobow, a takze udowodnita jak istotne sg szkolenia pracownikow i1 uswiada-
mianie im odpowiedzialnosci za produkt i jego jakos¢. Wnioski ptynace z analizy
mozna wykorzysta¢c w dowolnych organizacjach pragnacych doskonali¢ swoje
wyroby.

Stowa kluczowe: metoda 8D, diagram Ishikawy, FMEA, wyroby niezgodne

THE ANALYSIS OF THE SOLUTION OF THE PROBLEM
OF INCOMPATIBLE PRODUCTS WITH USING THE 8D METHOD

Abstract. Organizations should be able to define what is a problem, be able to
quickly find the cause of its occurrence and then decide on its elimination. It is the
basis of the organization's functioning and development. The aim of the study is
analyze the often solution problem with a large number of nonconforming
products. The analysis was conducted in PZL S¢dziszéw company with using the
8D method. Analyzed the solution of the problem of incompatibility of products
such as car bearing baskets. The analysis showed that changes in product
inspection were necessary, as well as proved the importance of employee training
and their liability for product and its quality. The conclusions of the analysis can
be used in any organization wishing to improve its products.

Keywords: 8D method, Ishikawa diagram, FMEA, incompatible products
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Wprowadzenie

Od chwili, gdy uswiadomiono sobie, ze jakos$¢ zycia zalezy od jakosci produktow, ktore
sg wytwarzane przez czltowieka, rozpoczely si¢ starania o doskonalenie jakosci. Obecnie
uznaje si¢, ze o wysokim poziomie jakosci §wiadczy to, ze do organizacji wracaja klienci,
a nie produkty'. Na drodze do osiggniecia tego celu pomocne mogg by¢ miedzy innymi
powszechnie znane i dostepne metody i narzedzia zarzadzania jakoscia.

Zarzadzanie jakos$cig to wptyw na pracownikdéw i menadzerdw, tak aby w jak najlepszy
sposOb wykorzysta¢ posiadane zasoby w celu uzyskania najlepszego zadowolenia klienta.
Zarzadzanie jakos$cig miedzy innymi to stosowanie instrumentéw zarzadzania jakoS$cia, ale
takze umiej¢tne ich stosowanie. Aktualnie trzeba dba¢ o nie, uwzgledniajac cykl zycia
wyrobu. Zatem stosowanie instrumentow zarzadzania jako$cig powinno by¢ rozpatrywane
nieco szerzej niz dotychczas i obejmowaé caty cykl zycia produktu oraz zmieniajace si¢
oczekiwania klientéw 1 zainteresowanych stron. W przypadku gdy produkt finalny trafia do
nabywcy, to on go ocenia, jednakze jego wymagania nie sg w petni okreslone, a maja postaé
oczekiwan?,

Przez analize przypadkéw wystepujacych w obszarach funkcjonowania zaktadéw produk-
cyjnych mozna okresli¢, w jakim kierunku powinny podaza¢ organizacje i jakie powinny
stosowac zabiegi, aby zapewni¢ wysoka pozycje na rynku i statych klientéw. Jednym z tych
zabiegbéw jest sukcesywna eliminacja niezgodno$ci wystepujacych w procesach i w wyro-
bach, ktére pojawiaja si¢ nawet w Swietnie opanowanych procesach produkcyjnych. Ich
zrodta mogg by¢ rdzne. Niemniej jednak najwazniejsze jest, aby dotrze¢ do zrédta problemu,
gdyz dopiero wtedy radykalnie zwigksza si¢ prawdopodobienstwo rozwigzania problemu.
Wypracowane (przez doskonalenie) metodyki postgpowania w tym zakresie (np. 8D) maja to

utatwi¢ organizacjom.

1. Charakterystyka wybranych instrumentow zarzadzania jakoscig

Metoda 8D, nazywana rowniez raportem 8D, jest podstawowym narzedziem wykorzysty-
wanym w przypadku wystgpienia problemu jako$ciowego. Umozliwia ona identyfikacje
przyczyny wystapienia problemu w obszarze niezgodno$ci wyrobu. Jej celem jest podjecie

dziatan zapobiegawczych i ocena ich efektywnosci.

! Pacana A., Stadnicka D.: Nowoczesne systemy zarzadzania jako$cig zgodne z ISO 9001:2015. Oficyna
Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszéw 2017.

2 Harmol A.: Zarzadzanie i inzynieria jako$ci. PWN, Warszawa 2017.

3 Zasadzieh M.: Wykorzystanie metody 8D do doskonalenia procesu remontowego wagondéw kolejowych.
»Systemy Wspomagania w Inzynierii Produkcji”, nr 2(14), 2016, s. 392-399.
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Metode te wykorzystuje si¢ czesto w dziataniach korygujacych, prowadzonych
w systemach zarzadzania jakoscig. Jest ona znana od 1974 r. i poczatkowo wykorzystywana
byla przez duze organizacje, a obecnie jest coraz czesciej stosowana rowniez w matych
i $rednich przedsigbiorstwach. W tych mniejszych organizacjach — pod wzgledem liczby
pracownikow i/lub obrotéw — cze$ciej stosuje si¢ wybrane narzedzia stuzace do rozwigzania
problemoéw, m.in. analiz¢ FMEA lub diagram Ishikawy.

Metoda 8D ma uogodlniong strukture raportu, jednak mozliwe jest dostosowanie formy
raportu 8D do realizowanych zadan produkcyjnych. Raport 8D moze stuzy¢ do rozwiazy-
wania réznego rodzaju probleméw i odchylen w kazdym z procesow, np. produkcji,
zaopatrzenia, dystrybucji.

Metoda 8D pozwala na znalezienie, poprawe i eliminacj¢ defektoéw zewngtrznych
i wewnetrznych?®. Jest uloZonym procesem, ktéry wraz z innymi narzedziami i metodami
zarzadzania jakosciag pozwala na systematyzacj¢ i zdefiniowanie problemu w nastgpujacych
etapach’:

Etap D1 — powotanie zespotu 8D,

Etap D2 — zdefiniowanie problemu,

Etap D3 — wdrazanie i weryfikacja tymczasowych dziatan powstrzymujacych,

Etap D4 — okreslenie i weryfikacja podstawowych przyczyn,

Etap D5 — wybor 1 weryfikacja dziatan korygujacych,

Etap D6 — wdrozenie ciaglych dziatan korygujacych,

Etap D7 — zapobieganie ponownemu wystapieniu,

Etap D8 — raport o zakonczeniu dziatan.

W celu przeanalizowania i opisu problemu mozna wykorzysta¢ narz¢dzie SW2H. Nazwa
pochodzi od pytan zadawanych podczas analizy, tj.%:

e Kto znalazt problem? (Who?)

e Co stanowi, ze jest problemem? (What?)

e Kiedy wykryto problem? (When?)

e (Gdzie wykryto problem? (Where?)

e Jak zostat znaleziony problem? (How?)

e Ile kosztowato zaistnienie problemu? (How much?)

Narzedzie to wykorzystywane jest najczesciej] wtedy, gdy przedsiebiorstwo chce
doktadnie okresli¢, w jakich warunkach powstat problem oraz kto go wykryt. Dzigki temu
mozliwe jest stwierdzenie jak daleko postgpit problem i jakie szkody wywotat.

4 Gajdzik B.: Raportowanie 8D w obstudze reklamacji na przyktadzie wyrobéw hutniczych. ,,Organizacja
i Zarzadzanie: Kwartalnik Naukowy”, nr 2, 2016, s. 47-63.

5 Szczepanska K.: Zarzagdzanie jako$cig w dazeniu do doskonatosci. C.H. Beck, Warszawa 2011.

¢ Stadnicka D.: Wybrane metody i narzedzia doskonalenia proceséw w praktyce. Oficyna Wydawnicza
Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszow 2016.
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Analiza przyczyn i skutkéw wad, zwana FMEA (Failure Mode and Effect Analisis)’, ma
na celu eliminacje wad w sposdb trwaty, przez rozpoznanie realnych przyczyn ich
powstawania oraz wprowadzenie wlasciwych dziatan zaradczych. W FMEA nalezy stosowaé
takie zachowania, aby unikng¢ wystapienia znanych oraz jeszcze nierozpoznanych wad
w nowo powstajacych wyrobach i procesach. Jest to mozliwe dzigki wiedzy i do§wiadczeniu,
ktére pochodza z wezesniejszych analiz. Zastosowanie FMEA jest realizowane w zespotach
roboczych. Powotany zespot precyzuje mozliwe btedy/problemy oraz przypisuje im
odpowiednie warto$ci ze wzgledu na ryzyko, znaczenie 1 mozliwo$¢ wezesniejszego wykrycia
przed dostarczeniem do klienta. Po jakim$ czasie od wprowadzonych dziatan doskonalgcych
nalezy ponownie zastosowaé metode FMEA, aby sprawdzi¢ jej skuteczno$é®.

W praktyce istotne jest, aby nie tylko odnalez¢ przyczyny problemu, ale takze okresli¢ te,
ktoére maja najbardziej prawdopodobny wptyw na jego wystgpienie. W tym celu stosuje si¢
diagram Ishikawy. Ze wzgledu na jego ksztalt nazywany jest diagramem ,,rybiej o$ci” lub
diagramem jodetkowym’. Narzedzie to pozwala na odnalezienie potencjalnych przyczyn
wystapienia problemu. Przez graficzng prezentacj¢ wzajemnych relacji przyczyn pojawienia
si¢ problemu mozna w sposdb prosty osiggnaé stosunkowo duze efekty. Do podstawowych
zalet charakteryzujacych diagram Ishikawy zalicza si¢ $cisle okreslony przekaz informacji,
adekwatno$¢ interpretacji miedzy nimi pod wzgledem udzialu zespotu pracujacego nad
problemem, uporzadkowane dane oraz wymog przyporzadkowania problemu do kategorii
i eliminacji przyczyn powstania problemu'®. Na , glowie ryby” wpisuje si¢ problem, a do
najczesciej przyjmowanych kategorii, oznaczanych 6M+E (cztowiek, maszyna, metoda,
material, zarzadzanie, §rodowisko, pomiar), potencjalng przyczyne problemu'!.

Wymienione metody (SW2H, FMEA, diagram Ishikawy) stanowia wazne elementy
metodyki 8D.

2. Prezentacja przedsi¢biorstwa PZL Sedziszow S.A.

PZL Sedziszow S.A. to firma produkujaca filtry, m.in.: powietrza, paliwa, kabinowe
1 oleju. Wyroby te majg zastosowanie w samochodach, ciggnikach, lokomotywach
spalinowych, lotnictwie i w wielu innych. PZL Sedziszéw S.A. ma potwierdzony system
jakosci (norma ISO/TS 16949:2009). Od 1960 r. zaktad dysponuje wtasnym osrodkiem
badawczo-rozwojowym, w ktorym dokonywane sg kontrole i testy filtrow. Przedsiebiorstwo

7 Zdanowicz R., Kost G.: Wykorzystanie metody FMEA do poprawy jakosci produktow. ,,Problemy Jakosci”.

8 Sep J., Perlowski R., Pacana A.: Techniki wspomagania zarzadzania jako$cig. Oficyna Wydawnicza
Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszéw 2010.

% Wolniak R., Skotnicka B.: Metody i narzedzia zarzadzania jako$cig, teoria i praktyka. Wydawnictwo
Politechniki Slaskiej, Gliwice 2008.

10 Antosz K., Pacana A. i inni: Narzedzia Lean Manufacturing. Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej,
Rzeszow 2013.

' Wolniak R., Skotnicka B.: op.cit.



Analiza rozwigzania problemu wyrobow niezgodnych... 437

potwierdza, ze wybodr ich produktéw niesie ogromne korzysci dla klienta, m.in. redukcje
zanieczyszczen w 99,95%. Takze mozliwy jest dobor parametrow filtrow wedlug wymogow
klienta.

Innymi zaletami tych filtrow sg efektywna ochrona silnika i pierwszorzgdna szczelno$¢.
Obecnie przedsigbiorstwo skupia si¢ na rozszerzaniu linii produktowych oraz na regularnym
rozwijaniu swej oferty. PZL Sedziszow S.A. wyrdznia to, ze majg wieloletnie doswiadczenie
w realizacji filtrow, takze stosuja surowce, ktore pochodza od cenionych firm $wiatowych.
Zaklad ten cechuje si¢ nowoczesnym i rozbudowanym systemem kontroli. W przedsig-
biorstwie tym stosowane sg instrumenty zarzadzania jakoscia, ale i rdwniez metodyka 8D.
Celowe wydaje si¢ analizowa¢ stosowanie tej metodyki, gdyz wnioski ptynace z tej analizy
mogg przyczyni¢ si¢ do usprawnienia metodyki i wygenerowania zyskow w przedsig-

biorstwie'?.

3. Analiza przeprowadzenia metodyki 8D dla niezgodnosci wysokosci
okienka koszyka lozyska samochodowego

3.1. Charakterystyka wystapienia niezgodnosci wysokosci okienka koszyka lozysk
samochodowych

W analizowanym przypadku klient zglosil niezgodnos$¢ koszyka tozyska samochodu
osobowego (rys. 1). Problemem byt niezgodny wymiar wysokos$ci okienka (rys. 2). Gdy
okazato sie, ze 30 sztuk bylo wadliwych, klient zglosit niezgodno$¢ dostarczonych do niego
20 000 sztuk wyrobu. Natychmiastowymi dzialaniami podjetymi przez klienta bylo
sprawdzenie liczby sztuk tego wyrobu na magazynie oraz jego statusu w produkcji. Wykryto,
ze niezgodnych byto 5 sztuk wyrobu w przedsigbiorstwie produkcyjnym i 41 sztuk u klienta.

Rys. 1. Fragment koszyka tozyska samochodowego
Zrodto: Opracowanie wlasne.

12 http://pzlsedziszow.pl/, 18.07.2017.
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Rys. 2. Fragment niezgodnej sztuki klienta koszyka fozyska samochodowego
Zrédto: Opracowanie wiasne.

Dziatanie, ktére podjeto w PZL Sedziszow w celu rozwigzania zaistnialego problemu byto
zastosowanie metodyki 8D. Oprocz tego, aby znalez¢ zrodlo powstania problemu utworzono
diagram Ishikaw. W efekcie koncowym przeprowadzono analiz¢ FMEA 1 oceniono

efektywnos¢ wprowadzonych zmian doskonalacych.

3.2. Analiza etapow przeprowadzonej metodyki 8D

ETAP 1D: Wybranie zespotu roboczego.
Powotano sze$¢ osob w celu utworzenia zespotu roboczego. W gronie tym znalazt si¢
kierownik, ktéry zostal powotany na lidera, dwie osoby zarzadzajace jakosScig, inzynier

procesu, operator urzadzen oraz osoba odpowiedzialna za produkcjeg.

ETAP 2D: Okres$lenie problemu.
W zdefiniowaniu problemu postuzono si¢ metoda SW2H (tab. 1). Problem wykryt klient.
Deformacja koszyka powodowata, ze okno koszyka mialo niewlasciwa wysoko$¢.

Uniemozliwito to montaz kolejnego elementu. Wykryto, ze 30 sztuk w partii 20 000 byto

wadliwych.
Tabela 1
Wykorzystanie metody SW2H w celu okreslenia problemu
Metoda SW2H
pytanie odpowiedz
Kto wykryt problem? Klient
Co stanowi problem? Deformacja koszyka powodujaca niewtasciwa wysoko$¢ okna
Dlaczego to jest problemem? Problem podczas montazu, niemozliwe wlozenie kolejnego elementu
Gdzie wykryto problem? Montaz
Kiedy wykryto problem? Podczas montazu
Jak wykryto problem? Kontrola wizualna i problem podczas montazu
Ile sztuk jest wadliwych? 30 sztuk wadliwych

Zrédto: Opracowanie wlasne.
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ETAP 3D: Akcje natychmiastowe. Rozwazenie fancucha dostaw.
Sporzadzono tabelg, w ktorej rozpatrzono tancuch dostaw pod wzgledem produktu
w przedsigbiorstwie oraz u klienta, ktory zglosit niezgodno$¢ (tab. 2). Po analizie wykryto,
ze w przedsigbiorstwie produkcyjnym bylo niezgodnych 5 sztuk wyrobu na 55 000 sztuk
sprawdzonych, a u klienta na 9 700 sztuk sprawdzonych byto niezgodnych 41 sztuk.
Tabela 2

Analiza fancucha dostaw pod wzgledem liczby produktu w przedsiebiorstwie i u klienta

Analiza lancucha dostaw
zapasy liczba sztuk na liczba sztuk liczba sztuk
w przedsiebiorstwie magazynie sprawdzonych niezgodnych
Na wejsciu 0 0 0
Podczas procesu 30000 30000 2
Magazyn 25000 25000 3
Na wyjsciu 0 0 0
zapasy u klienta liczba sztuk na liczba sztuk liczba sztuk
magazynie sprawdzonych niezgodnych
Na wejsciu 0 0 0
Podczas procesu 1000 1000 30
Magazyn 8700 8700 11
Na wyjsciu 0 0 0
SUMA 64700 - 46

Zrbdto: Opracowanie wiasne.

Kolejno podjeto akcje majace na celu analizg calego procesu produkcyjnego.
Zweryfikowano odwotang reklamacj¢ (na wejsciu, podczas procesu, na magazynie oraz na
wyjsciu). Poinformowano takze pracownikow o problemie, ktorym byta deformacja koszyka
powodujaca jego niewlasciwg wysokos¢.

ETAP 4D: Analiza przyczyn powstania problemu.

W tym etapie wykorzystano narzedzie zarzadzania jakoS$cia, jakim jest diagram Ishikawy
(rys. 3).

Po analizie przyczyn majacych wpltyw na deformacj¢ koszyka, wybrano te najbardzie)
prawdopodobne. Wywnioskowano, ze jedna z przyczyn wystgpowania niezgodnosci byto
nieprawidlowe dziatanie maszyny w procesie utwardzania (brak powtarzalnosci w $rodku
stotu 1 gérnego trzpienia). Uznano, ze kolejne przyczyny powstawania niezgodnosci to zbyt
niska czestotliwos¢ sterowania wysoko$cig okna przez operatora oraz btedy popetniane przez

pracownika, ktory nie potrafil wykry¢ niezgodnych sztuk pomimo wyboru 100% $rednicy.
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Rys. 3. Diagram Ishikawy przedstawiajacy mozliwe przyczyny powstania deformacji koszyka
Zrbdto: Opracowanie wlasne.

ETAP 5D: Wybranie dziatan korygujacych.

W ramach prac uznano, ze mozliwymi do wprowadzenia dzialaniami korygujacymi,
majacymi zapobiec powstawaniu deformacji koszykow, beda zwigkszenie czestotliwosci
kontroli wysokosci okna przez operatora (5 sztuk co 2 godziny) oraz ponowne przeszkolenie
pracownikow z zakresu odpowiedzialnosci za produkt i1 jego jakos¢.

Celem szkolenia bylo przypomnienie wybranym pracownikom jak powinni postgpowac
z wyrobami podczas realizowanej produkcji oraz jak powinni sprawdza¢ wysokos$¢ okna
co dany odstgp czasu 1 w okreSlonej ilosci. Zakres szkolenia obejmowal postepowanie

w przypadku realizacji produkcji i1 kontroli jakosci wyrobow.

ETAP 6D: Wdrozenie wybranych dziatan korygujacych.

W etapie tym przeprowadzono szkolenie pracownikow z zakresu odpowiedzialnosci za
produkt i jego jako$¢. Przypomniano pracownikom jak powinni postgpowac z produktem i jak
powinni kontrolowa¢ wysoko$¢ okna (5 sztuk co 2 godziny). Przypomniano réwniez jak
powinni kontrolowa¢ zuzycie 1 ustawienie narzgdzi oraz zakomunikowano, aby dokonywane

kontrole byty realizowane w sposdb czujny i sumienny.

ETAP 7D: Wdrozenie wybranych dziatan zapobiegawczych 1 sprawdzenie ich
efektywnosci. Wdrozenie systematycznych dziatan zapobiegawczych.

W celu zapobiegnigcia powstawania w przysztosci deformacji koszykow zwigkszono
czestotliwos¢ kontroli wysokosci okna. Wprowadzone zmiany uznano za stuszne, gdyz

pracownik stosowat si¢ do wprowadzonych zasad korygujacych i przynosity one zamierzone
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efekty (brak wystgpowania niezgodnosci, a gdy taka wystepowala, podejmowane byly
odpowiednie dziatania naprawcze). Nast¢gpnie wdrozono systematyczne dziatania zapobie-

gawcze, wykorzystano analiz¢ FMEA oraz plan kontrolny.

Tabela 3
Ocena stanu przed wprowadzeniem ulepszen — fragment analizy FMEA
Analiza FMEA dla stanu przed wprowadzeniem ulepszen
proces opis rodzaje potencjalne skutki przewidywane | P | G | R | IPR
usterek usterek pomiary
W procesie kontrolne
szeroko$¢ | niezgodny zabrakowanie zuzycielubzte | 2 | 7 | 2 28
okienka wymiar ustawienie
hartowanie 5,10 narzedzi
wysoko$¢ | niezgodny zabrakowanie zuzycielubzte | 2 | 7 | 2 28
okienka wymiar ustawienie
6,50 narzedzi
Zrédto: Opracowanie wlasne.
Tabela 4
Ocena stanu po wprowadzeniu ulepszen — fragment analizy FMEA
Analiza FMEA dla stanu po wprowadzeniu ulepszen
zalecane dzialania odpowiedzialnos¢ podjete dzialania P | G| R | IPR
i harmonogram i harmonogram realizacji
realizacji
kontrola zuzycia 8D do reklamacji zwigkszenie czgstotliwosci 7171 49
1 ustawienia narzgdzi oraz koszykow pomiarow i kontroli
wicksza kontrola wizualnej
kontrola zuzycia 8D do reklamacji zwigkszenie czgstotliwosci 7171 49
i ustawienia narzgdzi oraz koszykow pomiarow i kontroli
wigksza kontrola wizualnej

Zrodto: Opracowanie wiasne.

Do oceny stanu aktualnego (tab. 3) 1 stanu polepszenia (tab. 4) wykorzystano nastepujace
oznaczenia 1 wagi:

e prawdopodobienstwo wystgpienia (P) —od 1 do 10, gdzie 1 — znikome, 9-10 — bardzo

duze,

e znaczenie (G) —od 1 do 10, gdzie 1 — znaczace/tylko estetyka, 9-10 — krancowo duze,

o wykrywalno$¢ (R) —od 1 do 10, gdzie 1-2 — duza, 9-10 — nieprawdopodobna,

e wskaznik pierwszenstwa ryzyka IPR — od 1 do 1000, gdzie 1-50 — niska, 200-1000 —

bardzo wysoka.

Dzigki przeprowadzonej analizie FMEA zauwazono, ze w przypadku stanu przed
polepszeniem wskaznik pierwszenstwa ryzyka wyniost 49, a po wprowadzeniu akcji
polepszajacych zmniejszyl si¢ do wartosci rdwnej 28, przez co stwierdzono skutecznosé
wprowadzonych zmian polepszajacych.

ETAP 8D: Zakonczenie dziatan.
Calkowity czas dziatan, rozpoczynajac od zgtoszenia problemu przez klienta do jego

zakonczenia, wynidst 8 dni roboczych. Kilkukrotnie organizowano spotkania zespotu
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roboczego, na ktorych byli wszyscy zaangazowani pracownicy. Dzigki zastosowaniu metody
zarzadzania jako$cig 1 pracy catego zespotu sprawnie znaleziono przyczyny niezgodnosci
1 wprowadzono dziatania usprawniajgce. Koncowo zorganizowano spotkanie wszystkich
cztonkéw zespotu, by podzickowaé za ich wysitek i prace, a takze osiggniete rezultaty.
Z dokonanych prac opracowano raport 8D (tab. 5).

Tabela 5
Raport 8D z przeprowadzonej metodyki 8D dla niezgodnos$ci dotyczacej deformacji koszykoéw

Problem (zglaszany przez klienta)

Nazwa klienta XXX Data rozpoczgcia 30.03.2017
Numer reklamacji klienta XXX | Data aktualizacji ()
Opis wyrobu Koszyk | Numer wyrobu XXX
Dodatkowe informacje ()
1D: Wybranie zespolu roboczego

Nazwa Wydziat Pozycja Nr telefonu e-mail
GT Kierownictwo Lider XXX XXX
BM Jakos$¢ Kierownik Dzialu Zarzadzania Jako$cig XXX XXX
KD Jakos¢ Kierownik Dzialu Zarzadzania Jakoscia XXX XXX

Miedzynarodowa
DW Inzynieria Inzynier procesu XXX XXX
KK Produkcja Operator maszyny XXX XXX
MO Produkcja Kierownik produkcji XXX XXX
2D: Okreslenie problemu
Kto wykryt problem? Pracownik produkcji

Co stanowi problem?
Dlaczego to jest problemem?

Deformacja koszyka powodujaca niewtasciwa wysokos$¢ okna
Problem podczas montazu, niemozliwe wlozenie kolejnego elementu

Gdzie wykryto problem? Montaz
Kiedy wykryto problem? Podczas montazu
Jak wykryto problem? Kontrola wizualna i problem podczas montazu

Ile sztuk jest wadliwych? 30 sztuk wadliwych

3D: Podjecie dzialan natychmiastowych

Zapasy Liczba [lo$¢ sztuk [los¢ sztuk Data Potwierdzenie
w przedsig- sztuk na sprawdzonych niezgodnych poprawnosci
biorstwie magazynie
Na wejsciu 0 0 0 15.03.2016 OK
Podczas procesu 30000 30000 2 15.03.2016 OK
Magazyn 25000 25000 3 15.03.2016 OK
Na wyjsciu 0 0 0 15.03.2016 OK
Zapasy Liczba Liczba sztuk Liczba sztuk Data Potwierdzenie
u klienta sztuk na sprawdzonych niezgodnych poprawnosci
magazynie
Na wejsciu 0 0 0 15.03.2016 OK
Podczas procesu 1000 1000 30 15.03.2016 OK
Magazyn 8700 8700 11 15.03.2016 OK
Na wyjéciu 0 0 0 15.03.2016 OK
SUMA 64700 - 46 -

Potwierdzenie dzialan sprawdzajacych u klienta

3D: Podjecie dzialan natychmiastowych — proces — rozwazenie wszystkich etapow procesu

Dzialania do przeprowadzenia Pracownik Termin Wykonano
odpowiedzialny (Tak/Nie)
100% weryfikacja zgloszonego problemu MO 11.04.2017 Tak
Poinformowanie pracownikow o zaistniatym problemie KD 30.03.2017 Tak
Wydano Data wydania/ Wymagania/Uwagi Potwierdzenie
(Tak/Nie) wystania poprawnosci
Alert jako$ci na linii Tak 30.03.2017 X OK
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cd. tabeli 5

4D: Analiza przyczyn powstania problemu (Ishikawa, FRA, SxWhy)
Nieprawidlowe dzialanie maszyny w procesie utwardzania (brak powtarzalno$ci w $rodku stotu i goérnego
trzpienia).
Zbyt niska czgstotliwos$¢ sterowania wysokos$cig okna przez operatora.
Bledy popetniane przez pracownika, ktory nie potrafit wykry¢ niezgodnych sztuk pomimo wyboru 100%
$rednicy.

5D: Okreslenie dzialan korygujacych

Dziatania do zrealizowania Osoba Termin Zrealizowano
odpowiedzialna (Tak/Nie)
Zwickszenie czestotliwosci kontroli wysokosci DW 03.04.2017 Tak
okna przez operatora (5 sztuk co 2 godziny)
Przeszkolenie pracownikow z zakresu KD 04.04.2017 Tak
odpowiedzialno$ci za produkt i jego jakos¢

6D: Wykonanie wybranych dzialan korygujacych i ocena ich skutecznosci
Dziatanie Data wykonania Metoda weryfikacji | % Efektywno$¢
Zwigkszenie czgstotliwosci kontroli 03.04.2017 wprowadzono 100
wysokoS$ci okna przez operatora
(5 sztuk co 2 godziny)

Przeprowadzenie szkolenia pracow- 04.04.2017 wprowadzono 100
nikow z zakresu odpowiedzialnosci
za produkt i jego jakos¢
7D: Wprowadzenie dzialan zapobiegawczych
Dziatania dodatkowe | Tak/Nie Jesli ,,Tak” — dokument potwierdzajacy, Data
jesli ,,Nie” — wyjasnij dlaczego wykonania
D/PFMEA TAK Analiza FMEA ()
Control Plan TAK Plan Kontroli (-)
8D: Organizacja spotkania dla grupy roboczej
Przeprowadzone Przez kogo Kiedy 100% obecnosé
dziatania zorganizowane (Tak/Nie)
Spotkanie Kierownik Jako$ci 11.04.2017 TAK
podsumowujace

Zrodto: Opracowanie wiasne.

W metodyce 8D waznym etapem jest wlasciwe dobranie zespotu pracownikow, dzieki
ktéremu mozliwe bedzie rozwigzanie wystepujacego problemu. W omawianym przypadku,
gdzie problemem byla niezgodno$¢ koszykow wykorzystywanych w  tozyskach
samochodowych, zebrano szescioosobowy zespot, sktadajacy si¢ z 0osdb zajmujacych rozne
stanowiska pracy. Wybranie takiego zespolu nie bylo przypadkowe, poniewaz kazdy
wyznaczony pracownik mial odpowiednia wiedz¢ dotyczaca wyrobu, ktérego problem
dotyczyl. Kazde przedsigbiorstwo chcace stosowa¢ metodyke 8D, powinno przywigzywac
duza wage do doboru zespotu roboczego. Nie nalezy zapominaé, ze aby praca zespotu mogta
przebiega¢ w odpowiedni i efektywny sposob, istotne jest wyznaczenie lidera. Lider nie tylko
bedzie nadzorowal prace zespotu, ale bedzie takze odpowiedzialny za atmosfer¢ organizo-
wanych spotkan. Kazde spotkanie zespolu powinno wykazywa¢ 100% frekwencjae, tak jak
w przypadku zespotu dobranego do rozwigzania problemu deformacji koszykow. Praca nad
danym problemem bedzie fatwiejsza, jesli na kazdym z organizowanych spotkan begda obecni
wszyscy czlonkowie zespotu.

W przedsigbiorstwach produkcyjnych nieuniknione jest powstawanie problemow,

a systematyczne ich eliminowanie moze by¢ mozliwe dzigki stosowanym narzedziom
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1 metodom zarzadzania jakoscig. Jedng z nich jest metoda ,,SW2H”, ktora pozwolita na
zdefiniowanie problemu w przypadku zdeformowanych koszykow. Dzigki niej okre§lono
problem oraz czas i miejsce jego wystgpienia. Stwierdzono jak daleko ,,zaszedl” problem
1 jakie szkody wywotal. Zastosowanie tej metody wykazato jej wszechstronno$¢ i mozliwosé
uzycia w kazdym etapie tancucha dostaw, jak w omawianym przypadku, gdzie niezgodnos¢
wykryto dopiero podczas montazu na linii montazowej. Firmy produkcyjne, ktore stosujg
metodyke 8D, bedace na etapie definiowania problemu, mogg wspomoc si¢ metoda ,,SW2H”,
gdyz wskaze ona miejsce wystgpienia problemu i pomoze w realizacji nastgpnych etapow
metody 8D.

W przedsigbiorstwach w momencie okreslenia problemu nalezy wyznaczy¢ potencjalne
przyczyny jego powstania. W tym celu w PZL Sedziszow wykorzystuje si¢ diagram
Ishikawy. Pracownicy przeprowadzaja ,,.burze moézgdéw”, a nastgpnie wskazuja najbardziej
prawdopodobne przyczyny powstawania niezgodnosci. Stosowanie tego narze¢dzia
zarzadzania jako$cig sprawdza si¢ w PZL Sedziszow 1 jest chetnie wykorzystywane podczas
poszukiwania potencjalnych przyczyn powstawania niezgodnosci.

Aby produkcja nie byta narazona na duze marnotrawstwo produktu, zwigzane z wystepo-
waniem niezgodnosci catej partii produkcyjnej, wazne jest przeprowadzanie czestych kontroli
wyrobu podczas jego produkcji. W omawianym przyktadzie zwigkszono kontrolg wyrobu —
5 sztuk co 2 godziny. Przeprowadzona analiza FMEA wykazala, ze dziatanie to znacznie
zmniejszyto wskaznik ryzyka wystgpienia niezgodno$ci wyrobu. Przedsigbiorstwa chcace
utrzymaé¢ dobrag jako$¢ produktow oraz zapobiec powstawaniu niezgodnosci, powinny
zwigkszy¢ czgstotliwos¢ dokonywanych pomiaréw i kontroli wizualnych.

Wywnioskowano, ze przedsigbiorstwa, ktore pragng zapobiega¢ powstawaniu
niezgodnos$ci wyrobow, powinny organizowac szkolenia pracownikéw. Wykwalifikowani
pracownicy s3 podstawa do utrzymania wysokiego poziomu jakosci wyrobdéw, a firmy
realizujgce okresowe szkolenia dla pracownikow sa bardziej konkurencyjne. Szkolenia te nie
tylko sa skuteczng metoda poprawy pracy, ale takze umozliwiaja wczesne zapobieganie
powstawania bledow 1 probleméw produkcyjnych. Wiedza pracownikéw powinna by¢
odswiezana 1 wzbogacana o nowe informacje. Kazdy problem, a takze kazde dziatanie
ulepszajace powinno by¢ przedstawione witasciwym pracownikom, ktérych ten problem
dotyczyt badz moze dotyczy¢. Dzigki takim zabiegom pracownicy ciggle zdobywaja
doswiadczenie 1 wiedze, ktorg beda mogli wykorzysta¢ w przypadku podobnych problemow.

Zastosowanie metodyki 8D w PZL Se¢dziszow pozwolilo na rozwigzanie niezgodnosci
dotyczacej deformacji koszykow, a opracowany raport 8D w tym przedsigbiorstwie, moze
okaza¢ si¢ przydatny dla innych firm, ktére miewaja problemy z wyrobami. Wykorzystane
metody — ,,5W2H” oraz diagram Ishikawy — sg dobrg alternatywa dla zaktadoéw, ktore chca
w szybki 1 szczegOlowy sposdb znalezé przyczyny 1 skutki wystgpienia problemu.
Zaproponowane dziatania doskonalgce, tj. realizacja okresowych szkolen dla pracownikoéw

oraz biezgca kontrola wyrobow podczas produkcji, mogg stanowi¢ dobra wskazowke dla
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przedsigbiorstw borykajacych si¢ z problemami z wyrobami niezgodnymi oraz pragnacych
utrzymac¢ wysokg jakos¢ produkowanych wyrobow.

W PZL Sedziszow w celu wykrycia przyczyny powstawania problemu stosuje si¢
metode 8D. Analiza przeprowadzona dla zdeformowanego koszyka stosowanego do tozysk
samochodowych udowodnita, ze czgste kontrole prowadzone dla tego wyrobu zmniejszaja
liczbe wystgpowania niezgodnosci. Podjecie decyzji o dokonywaniu czestych kontroli
wyrobow byto efektem przeprowadzonej ,.burzy mozgow” i1 sporzadzonego diagramu
Ishikawy. Przeprowadzono analiz¢ FMEA 1 oceniono skuteczno$¢ stosowania czestych
kontroli produkowanych koszykow. Analiza wykazata, ze czeste kontrole zmniejszaja
powstawanie niezgodnosci wyrobow. Uznano, ze kontrola matej liczby sztuk przeprowadzana
w kroétkich odstepach czasu bedzie dobrym sposobem uniknigcia btgdow przy prowadzeniu
produkcji innych wyrobow. Podjeto decyzje o przeanalizowaniu mozliwosci wprowadzenia
czestszych kontroli dla pozostatych, klopotliwych produktow tego przedsiebiorstwa.
Dodatkowo kadra kierownicza wywnioskowata, ze efektywne dla przedsi¢biorstwa bedzie
przeprowadzanie okresowych szkolen dla pracownikow produkcyjnych z zakresu
odpowiedzialnosci za produkt i jego jakos¢. Stwierdzono, ze $wiadomy pracownik jest

podstawg w tworzeniu produktu o jak najlepszej jakosci.

Podsumowanie

Stosowanie odpowiednich instrumentdw zarzadzania jako$cia moze pozwoli¢ organi-
zacjom skutecznie eliminowa¢ problemy. Aby tak si¢ stalo nie wystarczy mie¢ wiedzg, ale
potrzeba tez 1 doswiadczenia z zakresu wykorzystywania tych instrumentow. Odpowiednia
analiza dotychczas stosowanych sposobow rozwigzania problemoéw, technik, narzedzi
pozwala wycigga¢ wnioski, dzigki ktorym kolejne ich zastosowania moga by¢ skuteczniejsze
1 mozliwe, ze efektywniejsze. Z tego tez wzgledu przeprowadzono analiz¢ wykorzystania
metodyki 8D w PZL Sedziszow, gdzie klient zglosit niezgodno$¢ koszykow do tozysk
samochodowych. PZL Sedziszo6w stosunkowo czesto stosuje metodyke 8D, ale nie
prowadzono analizy pod katem jej doskonalenia; oceniano tylko skuteczno$¢ tych dziatan.
W analizowanym przypadku, dzigki opracowaniu arkusza metodyki 8D oraz uzyciu
adekwatnych metod i narzedzi, mozliwe bylo znalezienie przyczyny powstania problemu.
Zastosowanie analizy FMEA wyrobu 1 stosowanie si¢ do opracowanych dziatan
ulepszajacych wykazaty, ze zwigkszenie czestotliwosci pomiarow 1 kontroli wizualnej
znacznie usprawni proces produkcji koszykéw. W samej metodyce zwrdcono uwage na
koniecznos$¢ stosowania regut pracy zespotowej. Istotne sg tez, jak si¢ okazato, prowadzenie
szkolen oraz samodyscyplina pracownikéw. Ta analiza pokazala, ze nalezy zwigkszy¢

czestotliwos¢ dokonywania kontroli wyrobow podczas ich produkeji, a takze wykazala, Ze
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konieczne jest stosowanie okresowych szkolen pracownikéw, ktore pozwolg od§wiezy¢ ich

wiedze 1 podnies¢ ich poziom $wiadomosci w kwestii odpowiedzialnosci za produkt i1 jego

jakos¢.
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