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ABSTRACT

A theory and a practical example of proceeding with the 8D procedure in the automotive industry enterprise have been shown. The most
common errors in the 8D procedure have been given. Indication of the possibility of modifying the 8D method was the main goal of the
study. This modification took into account the modern requirements of standardized management systems — in particular in areas related
to risk analysis. The methodology presenting the course of the proceedings has been presented in the article.
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1. Wstep

Metoda 8D, czyli metoda raportowania niezgodno-
Sci i probleméw w systemach zarzadzania jakoscia, nie
jest metoda nowa — szczegdlnie w branzy motoryzacyj-
nej, ktérej dotyczy artykul. Zostala stworzona w 1974 r.
przez Departament Obrony USA, a wymagania dla tej
metody opisane zostaty w normie MIL-STD 1520 Cor-
rective Action and Disposition System for Nonconfor-
ming Material stosowanej az do 1995 roku. PéZniej me-
toda zostata zaimplementowana na inny grunt, a rozpo-
wszechnil ja koncern Ford’a. Dzisiaj stosowana jest po-
wszechnie nie tylko w branzy motoryzacyjnej, ale réw-
niez w wielu innych sektorach gospodarki.

W zwiazku ze zmianami wymagan odnosnie analizy
ryzyka w znormalizowanych systemach zarzadzania, ta-
kich jak TATF 16949 czy ISO 9001, w artykule przedsta-
wiono autorska modyfikacje metody 8D, ktéra w swojej
metodyce uwzglednia wyzej wymienione wymagania.

Metoda 8D kojarzona jest z formularzem, ktérego
osiem krokéw (opisanych w dalszej czedci artykulu) ana-
lizowanych jest i wypelnianych systemowo przez Dzial
Jakosci w sytuacjach, gdy klient zglasza reklamacje.
Ze wzgledu na brak opracowania wewnetrznej, dosto-
sowanej do kontekstu organizacyjnego, procedury po-
stepowania z niezgodno$cia, a takze na fakt braku zro-
zumienia samej metody, w wielu organizacjach formu-
larz ten wypelniany jest przez jedna osobe i niezwtocz-
nie odsytany do klienta. W opisanej powyzej sytuacji
celem stworzenia raportu nie jest budowanie wartosci

dodanej, czy wykorzystanie tak istotnego w tej meto-
dzie efektu synergii w przedsiebiorstwie, a wylacznie
spelnienie wymagan normalizacyjnych i samego klien-
ta. Kolejnym problemem jest kojarzenie raportu wy-
tacznie z rozwiazywaniem problemoéw zgtaszanych przez
klienta — w domysle klienta zewnetrznego. Metodolo-
gia 8D znajduje zastosowane rowniez w odniesieniu do
klientéw wewnetrznych, co znacznie podnosi jej sku-
teczno$¢ w zakresie minimalizacji niezgodnosci i pod-
noszenia efektywnosci dzialan w organizacji.

Analizujac uwaznie formularz 8D mozna zauwazy¢,
ze stanowi on sekwencje systematycznych i uporzad-
kowanych, wieloetapowych dzialan, ktérych przesledze-
nie ma finalnie na celu trwate wyeliminowanie proble-
mu. Co wiecej, umozliwia réwniez skuteczne dzialania
prewencyjne. Prawidtowe wykorzystanie metody 8D za-
ktada zespolowe przeprowadzenie analizy z wykorzysta-
niem dedykowanych narzedzi i metod z zakresu zarza-
dzania jakoscia, a przeprowadzone dzialania dokumen-
towane sa w postaci raportu [2—4].

W artykule zaproponowano modyfikacje procedury
8D tak, aby w swoim zakresie procedura ta uwzgled-
niata analize, ewaluacje i postepowanie z ryzykiem
zwiazanym z reklamacja. Zaprezentowano autorska mo-
dyfikacje procedury 8D, a nastepnie przeprowadzono
postepowanie dla niezgodnosci zidentyfikowanych na
stanowisku montazu spoilera w samochodzie osobo-
wym. Wyniki przedstawiono w postaci uzupelnionego
formularza 8D. Prace podsumowano krétkimi wnios-
kami.
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2. Procedura 8D

Metoda 8D, poza rozwiazywaniem probleméw (za-
réwno zewnetrznych jak i wewnetrznych) zorientowa-
na jest na standaryzacje pewnych rozwiazan (zunifi-
kowany formularz raportu 8D). W zwiazku z powyz-
szym — bazujac na standardowej metodzie postepowa-
nia z niezgodnoscig 8D, a takze na wymaganiach ak-
tualnej normy TATF 16949 dokonano opisu procedury
postepowania w takich przypadkach, wykorzystujac do
tego celu diagram procesu (rysunek 1). Etap ten jest
niezbedny w kazdym przedsiebiorstwie, poniewaz zro-
dla literaturowe nie sa zgodne co do krokdéw /kolejnosci
krokéw podejmowanych podczas rozwiazywania proble-
méw [5, 6]. W opracowaniach systemowych nie uwzgled-
niono takze analiz ryzyka zwigzanych z konkretng nie-
zgodnoscia — to znaczy, ze bez wzgledu na ewaluacje

ANALIZA 8D

krok 0D
dziatania natychmiastowe

ryzyka (nawet wéwczas, gdy ryzyko to jest na poziomie
akceptowalnym przez organizacje) przedsiebiorstwo za-
wsze podejmuje takie same kroki dziatania. Postepo-
wanie takie moze pociagaé za sobg niekorzystne kon-
sekwencje — po pierwsze moze prowadzi¢ do marno-
trawstwa zasobéw (zbedne dzialania przy akceptowal-
nym poziomie ryzyka; w miejsce plytkich dziatan ko-
rekcyjnych pojawiaja sie dzialania korygujace) i nie-
checi do stosowania samej metody, czy wrecz postrze-
gania jej jako przejawu biurokratyzmu, a z drugiej stro-
ny zbyt powierzchownemu, rutynowemu spojrzeniu na
problem, kiedy ryzyko zwiazane z niezgodno$cia jest na
poziomie nieakceptowalnym przez organizacje. Rysu-
nek 1 przedstawia procedure postepowania z niezgodno-
Scig w przedsiebiorstwie przy prowadzeniu zmodyfiko-
wanej metody 8D, uwzgledniajacej postepowanie z ry-
zykiem.
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Rys. 1. Procedura postepowania — przeprowadzanie metody 8D w analizowanym przedsigbiorstwie. 7r6dlo: opracowanie wlasne.
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Duzy problem zwiazany jest z krokami 1D i 2D,
ktére, w zaleznoSci od przyjetego przez organizacje
standardu, analizowane sa w przeciwnej kolejnosci (np.
w podrecznikach VDA powolanie zespotu stanowi krok
drugi analizowanej metody). W literaturze spotkaé
mozna réowniez krok 0D — zwiazany z podejmowaniem
dziatan natychmiastowych, ostonowych, podejmowa-
nych bezwzglednie — bez wczesniejszej analizy przypad-
ku. Bez wzgledu na to, czy w postepowaniu uwzgled-

niony jest krok 0D, czy nie, w tradycyjnym podejsciu
8D wszystkie pozostale kroki musza zostaé¢ przeanalizo-
wane. Autorka zwraca jednak uwage na fakt, ze w uza-
sadnionych przypadkach procedura 8D moze zostac za-
konczona wezesniej — dotyczy to sytuacji, kiedy poziom
ryzyka zwigzany z analizowana niezgodnoscig jest ak-
ceptowalny dla organizacji. W takiej sytuacji prowa-
dzenie wszystkich krokéw nie jest uzasadnione (patrz
krok 2, tabela 1).

Tabela 1
Etapy prowadzenia analizy 8D. Zrédlo: opracowanie wlasne na bazie [4, 6].

NALEZY DOBRZE DOBRAC ZESPOL PAMIETAJAC, ZE TO WARUNEK OSIAGNIECIA

— ustali¢ liste czlonkéw zespolu — zespét powinien by¢ ztozony z niewielkiej interdyscyplinarnej grupy, ze znajomo-
$cig zagadnien zwiazanych z produktem/procesem, posiadajacy wiedze z zakresu metod i narzedzi jakosciowych,
a takze z umiejetnoscia prowadzenia dzialan korygujacych; nie nalezy przeprowadzaé¢ analizy pojedynczo, ani lek-

— okresli¢ funkcje cztonkéw zespolu — zespot musi wybraé lidera, ktéry bedzie koordynowal prace nad produk-

— przeanalizowa¢ dane historyczne dotyczace danego problemu — co sie wydarzylo, gdzie, jak to jest powazne

Opisana w tym miejscu sytuacja musi by¢ zrozumiata dla kazdego z cztonkéw zespolu. W tym miejscu moze
zakonczyé sie procedura 8D, jezeli zespél wykaze, ze zgloszenie klienta jest bezzasadne (w odniesieniu do
postepowania zaréwno wewnetrznego jak i zewnetrznego) lub w sytuacji, gdy ryzyko zwigzane z niezgodnoscia jest
na poziomie akceptowalnym dla przedsiebiorstwa. W tej drugiej sytuacji istnieje konieczno$é podjecia wytacznie

— okresdli¢ skuteczne, tymczasowe dzialania powstrzymujace, ktére zminimalizuja szkody zwiazane z problemem

— na biezaco monitorowaé¢ dziatania powstrzymujace — jezeli ocenione sg jako nieskuteczne nalezy krok 3D prze-

— na bazie listy potencjalnych przyczyn wystapienia niezgodnosci sporzadzié liste faktycznych przyczyn wraz z sza-

Do identyfikacji przyczyn niezgodnosci wykorzystuje si¢ rézne narzedzia jakosciowe, np.: diagram Ishikawy, metode

Wazna jest identyfikacja wszystkich mozliwych przyczyn wystapienia niezgodnosci (a nie tylko jednej, ktéra fak-
tycznie doprowadzila do tej konkretnej, analizowanej w raporcie sytuacji), poniewaz tylko eliminujac wszystkie

— oceni¢ skuteczno$é¢ zaréwno wdrozonych w kroku 0D dziatan natychmiastowych jak i wdrozonych w kroku 3D

Ustalenie wladciwych, skutecznych dziatan korygujacych powinno odbywaé si¢ w oparciu o analizy ryzyka. Dla
kazdej przyczyny zwiazanej z analizowana niezgodno$cig nalezy zdefiniowaé akcje korygujace. Na tym etapie nie
nalezy przerywaé dzialan zwiazanych z zabezpieczeniem klienta (krok 3D), nawet jezeli te dzialania nie znajda

1D
— powolanie SUKCESU
zespolu 8D Nalezy:

cewazy¢ tego kroku,

tem/procesem i odpowiadal za wyniki dzialan;

— uzupelnié raport w polu 1D.
2D NALEZY OPIERAC SIE NA FAKTACH I DANYCH — MIERZALNYCH I WIARYGODNYCH
— zdefiniowanie Nalezy:
problemu

i w jakiej skali (ilosci) wystapito, jak jest mozliwosé detekeji niezgodnoscei;

— oszacowaé ryzyko zwiazane z niezgodno$cia na bazie analizy ryzyka (w tym przypadku FMEA)

— zdefiniowaé problem do analizy;

— uzupelnié raport w polu 2D.

ptytkich dziatan korekcyjnych.
3D NALEZY ZABEZPIECZYC KLIENTA
— wdrozenie Nalezy:

i weryfikacja

tymczasowych u klientéw zaréwno wewnetrznych jak i zewnetrznych i zapewnia cigglo$é jego dzialan;
dziatan — oceni¢ mozliwos¢ realizacji okreslonych dziatan powstrzymujacych;
powstrzymujacych| — opracowaé¢ harmonogram dziatan powstrzymujacych i niezwlocznie je wdrozy¢;

analizowa¢ ponownie;

— uzupelnié raport w polu 3D.

Pierwsze trzy kroki analizy nalezy wykonaé bezzwlocznie. Na pozostale zespét ma na ogdl wiecej czasu.
4D NALEZY ZNALEZC ZRODEO PROBLEMU, JEGO RZECZYWISTA PRZYCZYNE
— okreslenie Nalezy:

i weryfikacja — zidentyfikowaé wszystkie mozliwe, potencjalne przyczyny wystapienia problemu;
podstawowych
przyczyn cunkowym udzialem procentowym udzialu danej przyczyny w powstaniu niezgodnosci;

— uzupelnié raport w polu 4D.

5WHY.

zrédla problemu mozemy byé przekonani, ze dana niezgodnosé nie pojawi sie wiecej.
5D NALEZY WYBRAC AKCJE
— wyboér Nalezy:

i weryfikacja — uzupelnié¢ lub zmieni¢ sktad zespotu;
dzialan
korygujacych tymczasowych dzialan powstrzymujacych;

— zidentyfikowaé alternatywne dziatania korygujace;

— zdefiniowaé cele — osoby odpowiedzialne, terminy realizacji, sposoby monitorowania i oceniania skutecznosci;

— uzupelnié raport w polu D5.

miejsca wéréd zaproponowanych przez zespét dziatan korygujacych.
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Tabela 1
(ciag dalszy).

6D

— wdrozenie
dzialan
korygujacych

NALEZY DZIALAC

Nalezy:

— opracowac i konsekwentnie realizowa¢ harmonogram wdrazania dziatan korygujacych;

— na biezaco monitorowaé¢ wdrazanie i oceniaé¢ skutecznosé¢ podjetych dziatan i jezeli dzialania te sa skuteczne
nalezy dokumentowaé je w systemie jako standard (procedura, instrukcja, inne dokumenty), a jezeli dzialania
zostang ocenione jako nieskuteczne nalezy cofnaé si¢ do kroku 5D;

— uzupelni¢ raport w polu 6D.

Dopiero w tym kroku, kiedy zespét ma pewno$é, ze wdrozone dzialania korygujace sa skuteczne moze zastanowic
sie nad wstrzymaniem akcji zabezpieczajacych klienta.

7D

— zapobieganie
ponownemu
wystapieniu

NALEZY PAMIETAC O PREWENCJI

Nalezy:

— ocenié¢ stan po wdrozeniu dziatan korygujacych;

— sporzadzi¢ liste wszystkich dziatan, ktére maja na celu eliminacje wszystkich potencjalnych przyczyn powstawa-
nia analizowanego w raporcie problemu;

— wybraé najskuteczniejsze dziatania prewencyjne, ktére zmniejsza ryzyko zwiazane z wystepowaniem tego samego
badz podobnego problemu w przysztosci;

— ustanowi¢ proces doskonalenia i wdrazania dziatan zapobiegawczych;

— uzupelnié¢ raport w polu 7D.

Rozwigzania wypracowane w tym kroku dotycza juz catej organizacji. Dziatanie reklamacyjne ma si¢ przyczyni¢ do
poprawy takze innych, w jakims sensie podobnych proceséw. Bardzo czesto krok ten realizowany jest poprzez za-
stosowanie metody FMEA (systemowe dzialanie majace na celu zapobieganie wadom w procesie/wyrobie), chociaz

na ogd6l nie jest to wymogiem.

— raport
o zakonczeniu
dzialan

Nalezy:

— uzupelnié¢ raport w polu 8D;

8D NALEZY DOCENIC ZESPOL I ZAKONCZYC PRACE NAD RAPORTEM

— wyrazi¢ uznanie za zespolowy wysitek w rozwiagzywaniu problemu;
— archiwizowaé zapisy dotyczace przeprowadzonych dzialan jako dowody zdobytego do$wiadczenia;

Przekazaé raport 8D wraz z zalacznikami (jezeli sa) do wezesniej wyznaczonej osoby.

Kluczowe wymagania do skutecznego przeprowadze-
nia kazdego z oémiu krokéw podczas prowadzenia anali-
zy 8D, wraz z omOwieniem modyfikacji zwigzanej z po-
stepowaniem z ryzykiem w organizacji, zostaly zapre-
zentowane w tabeli 1, ktéra stanowi uzupelnienie do
diagramu przedstawionego na rysunku 1.

3. Analiza przypadku

3.1. Charakterystyka przedsiebiorstwa

Przyktad przedstawiony w artykule dotyczy przed-
siebiorstwa branzy motoryzacyjnej, charakteryzujace-
go sie rytmicznym systemem produkcyjnym w ukla-
dzie wielowersyjnym i wieloasortymentowym (tzw. pro-
dukcja miz-model). Badania zostaly przeprowadzone na
linii montazu samochodéw osobowych. We wszystkich
etapach produkcji wystepuje wielowariantowo$¢ proce-
su wytwarzania. Analizowana linia produkcyjna jest
przyktadem produkcji masowej ukierunkowanej na zin-
dywidualizowane potrzeby klienta i o ile w poczatko-
wym etapie ma charakter powtarzalny, o tyle w konco-
wym etapie (analizowanym w pracy) jest przykladem
produkecji o charakterze jednostkowym.

W sktad rozpatrywanego systemu wchodzi potoko-
wa linia montazowa, ktéra zostala podzielona na 10 od-
cinkéw /segmentéw (w uproszczeniu przedstawiono na
rysunku 2). Kazdy z odcinkéw zawiera od 12 do 25 sta-
nowisk, na ktérych obsadzonych od 1 do 3 pracowni-
kéw bezposrednio produkeyjnych. Produkeja rozpoczy-
na sie dwuetapowo na 1 i 2 odcinku linii. Odcinek 1
linii jest odcinkiem niezaleznym. Pierwsza czynno$cia
wykonywana na tym odcinku jest demontaz drzwi z ka-

12

roserii, ktére nastepnie trafiaja na odcinek linii numer
10, gdzie sa montowane. Zabieg taki ma przede wszyst-
kim na celu zapobieganie mechanicznym uszkodzeniom
drzwi, a takze utatwia prace monterskie. Karoseria na-
tomiast trafia na odcinek numer 2. Operacja montazu
odbywa si¢ dalej kolejnymi odcinkami linii. Na uwa-
ge zashuguje odcinek 7 — kolejna linig boczna, na kté-
rej dokonuje sie montazu zestawu napedowego (silnik
+ sprzeglo 4+ skrzynia biegdéw). Odcinki 9 i 10 to od-
cinki, na ktérych konczy si¢ montaz samochodu. Praca
monterska na tym etapie jest niezwykle skomplikowana
i obarczona duzym ryzykiem popelnienia bledéw przez
monteréw. W zasadzie, biorac pod uwage produkowany
asortyment i jego roznorodnosé, kazdy produkt istotnie
rozni sie od siebie. Produkcje samochodu na tych odcin-
kach linii z cala pewnoscia mozna zaliczyé¢ do kategorii
mass customizing (z ang. masowa produkcja ukierun-
kowana na potrzeby klienta) — ma za zadanie pogodzi¢
dwa odmienne podejscia do produkcji — jej unikalnosé
i masowosc.

O ile omawiang linie montazowa az do 8 odcinka
wlacznie traktowa¢ mozna jako tradycyjna lini¢ do pro-
dukcji wielkoseryjnej i masowej, tak od odcinka 9 poja-
wia si¢ istotna réznorodno$é wytwarzanych produktow.
Odcinek 9 i 10 linii montazowej wymaga zatem wpro-
wadzenia najistotniejszych zmian technologicznych i za-
stosowanie nowoczesnych metod i technik zarzadzania
procesami produkcyjnymi, tak aby proces byl zaréwno
wydajny jak i elastyczny. Na tych stanowiskach pracy
powstaja zaklocenia, ktérych eliminacja wiaze sie z du-
zymi nakladami finansowymi. Odcinki te, a szczegdlnie
odcinek 9, sa bardzo czegsto zatrzymywane w celu sko-
rygowania bledu. Na podstawie analizy przeprowadzo-
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nych badan stwierdzono, ze odcinek 9 linii jest waskim
gardtem badanego systemu montazu. Dlatego w dal-
szej czesdci opracowania omawiane beda tylko problemy
9 odcinka linii montazowej, a w szczegdlnodci stanowi-
ska/stacji roboczej 9.8. — stanowiska montazu spoilera
i kanapy tylnej, zaznaczone na rysunku 2 elipsa.
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Rys. 2. Uproszczony schemat linii montazowej w analizowa-
nym przedsiebiorstwie motoryzacyjnym. Zrédto: opracowa-
nie wlasne.

3.2. Prezentacja problemu zakwalifikowanego
do rozwiazania za pomoca procedury 8D

Wskazaniem do przeprowadzenia analizy, ktérej
fragmentaryczny wycinek prezentowany jest w arty-
kule, byl wymég dokumentowania dzialan zwigzanych
z minimalizacja potencjalnego ryzyka w procesie mon-
tazu. Koniecznosé ta wynika bezposrednio z wymagan
specyfikacji technicznej dla branzy motoryzacyjnej —
IATF 16949:2016, a takze wymagan niemieckiego sto-
warzyszenia przemystu motoryzacyjnego — standardu
VDA (VDA, tom 4) [1, 5].

W zwiazku z powyzszym, przedsigbiorstwo w spo-
sOb systematyczny szacuje ryzyko zwiazane z prowadzo-
nymi procesami za pomoca metody FMEA. Procedura
prowadzenia FMEA zaklada, ze modulowe FMEA mu-
si by¢ przeprowadzone we wszystkich istotnych obsza-
rach nie rzadziej niz raz na kwartal oraz kazdorazowo
w sytuacjach, kiedy istotnie zmienia sie ilos¢ wystepu-
jacych w procesie niezgodnosci badZ pojawiaja sie w
nim nowe $érodki detekcyjne. Podczas spotkania dziat
kontroli jakosci przedstawil dane, Swiadczace o tym, ze
w przeciagu ostatniej zmiany gwaltownie wzrést udzial
niezgodno$ci w procesie montazu spoilera w wersji clas-
sic — sytuacja ta moze spowodowaé zwiekszenie ryzyka
zwiazanego z pojawieniem sie tej niezgodnosci z po-
ziomu akceptowalnego na poziom akceptowalny warun-
kowo lub nawet nieakceptowalny dla przedsiebiorstwa.
Konsekwencja zgloszenia bylto dzialanie natychmiasto-
we — analiza danych historycznych wskazywala na weze-
Sniejsze pojawianie sie probleméw tego rodzaju. Ja-
ko przyczyne zréodtows niezgodnosci okreslono woéwczas
problem po stronie dostawcy. W zwiazku z tym podje-
to decyzje o stuprocentowej wzrokowej kontroli dostaw
spoilerow oraz kontroli stanéw magazynowych i mate-
rialéw w toku produkcji. W dalszych krokach urucho-
miono procedure 8D.
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Proces montazu spoilera obejmuje trzy podstawo-
we warianty — montaz spoilera w wersji classic, ci-
ty oraz sport. Produkowane sa rowniez modele, kto-
re nie sa wyposazone w spoiler. Rysunek 3 przedsta-
wia fragment instrukcji stanowiskowej dotyczacej mon-
tazu spoilera, ktéra powstala w analizowanym przedsie-
biorstwie motoryzacyjnym. Procedura okresla wtasciwy
sposob postepowania montera na tym stanowisku pra-
cy. W praktyce produkcyjnej poszczegdlne czesci, wy-
mieniane w procedurach, podane sa w wersji kodowa-
nej, umozliwiajacej ich jednoznaczna identyfikacje (ko-
dy RFID).

] &

Rys. 3. Fragment instrukcji stanowiskowej dotyczacej ope-
racji wykonywanych na analizowanym stanowisku. Zrédto:
opracowanie na bazie materialéw przedsi¢biorstwa.

Zgodnie z zasada podejscia procesowego oraz kon-
cepcja tancucha dostaw przedsiebiorstwo posiada kwa-
lifikowanego dostawce spoileréw. Oceniany jest zaréwno
dostawca jak i sama dostawa. Kazda dostawa oceniana
jest zgodnie z najczesciej stosowanym standardem oce-
ny dostaw w branzy motoryzacyjnej — wg AQL (ang.
Acceptance Quality Limit, czyli Limit Akceptowalnej
Jakosci) [7]. W celu minimalizacji kosztéw kontroli do-
stawy (kazdorazowo 1200 sztuk) i w zwiazku z zaufa-
niem do dlugoterminowego dostawcy stosuje sie nor-
malny (II) poziom kontroli. Zgodnie z algorytmem dia-
gnozowania jakosci partii wyrobow na podstawie staty-
stycznej kontroli odbiorczej z oceng alternatywna licz-
no$¢ probki, jaka nalezy pobraé¢ wynosi 80 sztuk, a do-
stawa jest traktowana za zgodna jezeli ilo$¢ niezgodno-
§ci nie przekroczy 2 sztuk (przy AQL na poziomie 1,0).
Dostawca nie dostarczyl dostawy niezgodnej powyzej
60 tygodni (dostawy 4 razy w tygodniu).

Spoilery dostarczane sa w opakowaniach zbiorczych,
zabezpieczane przed uszkodzeniami pianowymi prze-
ktadkami. Nie sa utozone w sekwencji planu produkcyj-
nego. Jednak na linie produkcyjna docieraja juz w spe-
cjalnie do tego dedykowanych pétkach-regatach w se-
kwencji montazu. Za przygotowanie spoileréw do mon-
tazu odpowiada pracownik magazynu. Wozki produk-
cyjne dowoza kolejne potko-regaly ze spoilerami zgod-
nie z zapotrzebowaniem na stanowisku montazu.
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Najczescie] wystepujacymi wadami zwiazanymi
z montazem spoilera sa: zarysowania, szczeliny (odsta-
wanie spoilera), uszkodzenia mechaniczne (poza rysa-
mi), niecentryczne przyklejenie spoilera, nieprawidto-
wy spoiler (wersja NOK), nieprawidlowy spoiler (kolor
NOK), braki w powloce lakierniczej, wystajaca uszczel-
ka, brak uszczelki, nieprawidlowo wkrecona nakretka,
brak odbojnika, brak podktadki.

3.3. Przeprowadzenie procedury 8D

Metoda 8D przebiegala zgodnie z procedura przed-
stawiona na rysunku 1 i obejmowata nastepujace dzia-
tania:

KROK 0D

Po uzyskaniu informacji o gwaltownym wzroscie nie-
zgodnosci zwigzanych z zarysowaniami spoileréow Kie-
rownik Jakosci podjal nastepujace dzialania natychmia-
stowe:

1. wprowadzenie stuprocentowej kontroli wzrokowej
stanu powierzchni spojlera na kazdym etapie — od do-
staw, przez stany magazynowe, materiaty na stanowi-
sku pracy, samochody znajdujace sie na hali napraw,
przez wyroby gotowe w postaci samochodow oczekuja-
cych na transport do klienta,

2. zatrzymanie samochodéw gotowych do trans-
portu.

Kroki te zminimalizowaly prawdopodobienstwo po-
jawienia sie niezgodnego wyjscia z procesu, natomiast
nie wyeliminowalty przyczyny powstalego problemu.

KROK 1D

Standardowa procedura 8D zaczyna si¢ od tego kro-
ku. W sklad zespotu zostali zakwalifikowani: Kierownik
ds. Jakosci, Kierownik Produkcji, Specjalista Lakiernik,
Brygadzista 9 segmentu linii produkcyjnej, Pracownik
produkcyjny — monter z ponad 2-letnim stazem pra-
cy na stanowisku 9.8., Pracownik magazynu odpowie-
dzialny za sekwencjonowanie spoileréw. Liderem grupy
zostal wybrany Kierownik Jakosci.

Powolanie interdyscyplinarnej grupy umozliwia za-
pewnienie szerokiego wachlarza wiedzy, doswiadczenia
i réznych perspektyw patrzenia na zaistniaty problem.

KROK 2D

Krok 2D to krok, w ktérym grupa precyzyjnie zde-
finiowala problem. Opis problemu, zamieszczony w ra-
porcie brzmial: Standardowa kontrola jakosci koncu 9
segmentu linii montazowej w dniu dd.mm.rr w godz.
gg.mm. — gg.mm (druga zmiana) wykazala gwaltow-
ny wzrost niezgodnosci zwiazanej z montazem spoilera
— wada ,zarysowanie spoilera” wystapita 34 razy na
zmiane ($rednia z ostatnich 6 tygodni wynosila 11 ra-
zy na zmiane), wada ,uszkodzenie mechaniczne spoile-
ra, poza zarysowaniami” wystapila 29 razy na zmia-
ne ($rednia z ostatnich 6 tygodni wynosila 7 razy na
zmiang). Nie zauwazono regularno$ci w pojawianiu sie
wad w procesie. Stwierdzono powtarzalno$¢ w miejscu
uszkodzenia spoilera”.

14

W przedsigbiorstwie produkuje si¢ ok. 400 sztuk sa-
mochodéw na zmiane (w ostatnich 6 tygodniach $red-
nia produkcja wynosita 397 sztuk na zmiang), z czego
az 289 sztuk (dane historyczne z ostatnich 6 tygodni)
posiada montowany spoiler. Zaktad pracuje w o$mio-
godzinnym systemie dwuzmianowym, w pieciodniowym
tygodniu pracy.

KROK 3D

Po zdefiniowaniu problemu zespét przeszedl do 3
kroku w postepowaniu procedury 8D — wdrozono dzia-
tania tymczasowe. Przeanalizowano wstepnie wyniki
dziatan natychmiastowych. Zauwazono, ze blisko 100%
niezgodnoéci zidentyfikowano na stanowisku monta-
zu, co wiecej, w przewazajacej wigkszosci przypadkow
uszkodzone sa spoilery w wersji sport. Po analizie spo-
strzezen zespél podjal decyzje o wstrzymaniu kontro-
li stuprocentowej we wszystkich obszarach organizacji,
w ktérych pojawial sie spoiler, poza obszarem sekwen-
cjonowania (magazyn) i montazu spoilera (stanowis-
ko 9.8.). Poza tymi obszarami obowiazywaé zaczely
weczesniejsze procedury kontroli.

Zabezpieczenie ciaglosci dzialan nie jest w tym
przypadku mozliwe w stu procentach. Samochody, kté-
rych spoiler jest uszkodzony zostaja kierowane do hali
jakosci, gdzie spoiler montowany jest poza linia pro-
dukecyjna. Czas oczekiwania na finalny montaz i tym
samym skorygowanie niezgodnosci uzalezniony jest od
stopnia uszkodzenia spoilera — mozliwa naprawa (po-
lerowanie lub ponowne lakierowanie) lub koniecznosé
zlomowania i oczekiwania na nowa dostawe (do pieciu
dni roboczych). Sytuacja taka wymagala zabezpiecze-
nia miejsca, w ktérym mozna bylo odstawia¢ samocho-
dy oczekujace na finalizacje montazu spoilera. W tym
celu zostala opracowana specjalna procedura postepo-
wania, o ktérej niezwlocznie poinformowano wszystkich
zwiazanych z problemem pracownikow.

KROK 4D

Zamykajac etap wdrazania dzialan tymczasowych
zespoOl przeanalizowal przyczyny wystapienia niezgod-
nosci. Zastosowano w tym celu dwa, z wielu dedyko-
wanych takim celom, narzedzia zarzadzania jakoscia —
diagram przyczynowo-skutkowy (Ishikawy) oraz meto-
de SWHY.

Przeprowadzona analiza przyczyn zréodlowych wy-
stapienia problemu wykazala, ze przyczyna wystapienia
uszkodzen mechanicznych spoilera w wersji sport byta
nieskutecznie opracowana instrukcja pakowania spoile-
row w pélko-regaly. Instrukcja nie obejmowala swoim
zakresem kazdorazowej weryfikacji stanu pétko-regatu
przed zaladunkiem sekwencji spoileréw. Zaden z doku-
mentow systemowych nie przewidywat réwniez okreso-
wych przegladéw regaléow.

KROK 5D

Po zdefiniowaniu rzeczywistej przyczyny problemu
zespol podjal decyzje o koniecznoéci wdrozenia dziatan
korygujacych odnoszacych sie do samego procesu se-
kwencjonowania spoileréw przed dostarczeniem ich na
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linie¢ montazowa. Do zespotu 8D, ze wzgledu na zidenty-
fikowane przyczyny powstania niezgodno$ci, zaproszo-
no Kierownika Utrzymania Ruchu.

Na bazie przeprowadzonej analizy FMEA dla stanu
obecnego (krok 2 — ryzyko zwiazane z analizowanymi
niezgodno$ciami przekroczyto akceptowany w organi-
zacji poziom ryzyka) zaproponowano nastepujace dzia-
tania:

1. Konieczno$é doprecyzowania instrukeji IM12 (in-
strukcja sekwencjonowania spoileréw). Wprowadzenie
zmian dotyczy zamieszczenia w instrukeji informacji,
ze stan techniczny potko-regalu musi byé sprawdzany
kazdorazowo przed zaladunkiem spoileréw.

2. Rozbudowanie arkusza kontrolnego dla pracowni-
kow pracujacych wg instrukeji IM12 o kolumne, w kté-
rej dokumentowany bedzie fakt wykonania wizualnej
kontroli stanu pétko-regatu.

3. Przeszkolenie pracownikéw, ktérzy upowaznieni
sg do pracy na stanowisku IM12.

4. Opracowania procedury okresowego przegladu re-
galéw.

5. Zmiane w sposobie ewidencjonowania niezgodno-
Sci — koniecznosé rozdzielenia niezgodnosci w obrebie
roznych typéw spoileréw. W poczatkowej fazie procedu-
ry 8D zespdl nie zauwazyt powtarzalnosci w wystepuja-
cym problemie, poniewaz wszystkie niezgodnoéci zwia-
zane z montazem spoilera w trzech réznych wersjach
byly rejestrowane wspolnie.

Zespol podjal rowniez decyzje o nie wstrzymaniu
tymczasowych dzialan korygujacych, do czasu wdroze-
nia i oceny skutecznos$ci zaproponowanych akcji kory-
gujacych.

Krok 5 jest krokiem, ktéry moze zamykaé raport
8D w sytuacji, kiedy przeanalizowany poziom ryzyka
jest na poziomie akceptowalnym. Nie jest to standar-
dowe podejscie w tradycyjnym prowadzeniu procedury
8D — jednak zgodne jest ze wspolczesnym podejsciem

do ryzyka w organizacji (standardy znormalizowane np.
ISO 9001, TATF 16949).

KROK 6D

W tym kroku przystapiono do realizacji dziatan za-
proponowanych w kroku 5. Okreslono dzialania, od-
powiedzialnodci, terminy realizacji oraz sposoby oceny
skutecznosci wdrozonych dziatan. Ocena skutecznosci
odbyla sie na bazie ponownej analizy FEMA — szaco-
wany poziom ryzyka spadt i miedcil si¢ w granicach ry-
zyka akceptowalnego. Tym samym zespét zdecydowal
o wstrzymaniu dziatan tymczasowych z kroku 3.

KROK 7D

Etap 7 byl etapem bardzo wymagajacym, w ktorym
zespOl mogt sie wykazaé zdobyta wiedza i do$wiadcze-
niem. Zmiany systemowe zaproponowane w tym kro-
ku dotyczyty przede wszystkim zmian w procedurach
i instrukcjach dotyczacych weryfikacji stanu maszyn,
a takze wdrozenia dobrych praktyk produkcyjnych we
wszystkich obszarach przedsiebiorstwa (miedzy inny-
mi podniesienie skuteczno$ci wdrozonego 5S — budo-
wanie Srodowiska pracy sprzyjajacego dzialaniom pro-
jakosciowym).

W odniesieniu do dzialan zapobiegawczych row-
niez dokonano oceny skutecznosci wdrozonych dziatan
— ocena ta nie zostala umieszczona w raporcie 8D, po-
niewaz ramy czasowe tej oceny wykraczaly poza czas
zamkniecia raportu.

KROK 8D

Raport 8D zostal zamkniety. Kierownik ds. Jako-
Sci podzickowal calemu zespolowi za wklad i zaanga-
zowanie w realizacje zadania, a wyniki podjetej pracy
zespotowej omowione zostaly na spotkaniu stuzbowym.

Do przedstawienia wynikéw analizy wykorzystano
standardowy formularz, wykorzystywany przy rozwia-
zywaniu probleméw metoda 8D. Wypelniony dokument
przedstawia tabela 2.

Tabela 2
Raport 8D dla analizowanej niezgodno$ci. Zrédlo: opracowanie wlasne.

RAPORT 8D z dnia 15.06.2018 r.

Nr 3/2018

KLIENT: LM, segment 9, stanowisko 9.8.

REFERENCJE: zgloszenie KJ, WinGs z dnia 01.06.2018 r.
DATA OTWARCIA: 01.06.2018 r.

DOSTAWCA: dostawca wewnetrzny,
magazyn komponentéw, po sekwencjonowaniu
KOD DOSTAWCY: MK12

INDEKS WYROBU: R50, R55
NAZWA: spoiler wersja sport

0D — DZIALANIA
NATYCHMIASTOWE:

1. wprowadzenie stuprocentowej kontroli
wzrokowej stanu powierzchni spoilera na
kazdym etapie,

2. zatrzymanie samochodéw gotowych do
transportu.

ODPOWIEDZIALNOSC DJ, 01.06.2018 r.

1D — ZESPOL

Kierownik ds. Jakosci (DJ)- lider zespotu,

Kierownik Produkcji (DP),

Specjalista Lakiernik (DL),

Brygadzista 9 segmentu linii produkcyjnej (DM9),

Pracownik produkcyjny — monter z ponad 2-letnim stazem pracy na stanowisku
9.8. (PBP9.8.),

Pracownik magazynu odpowiedzialny za sekwencjonowanie spoileréw (DMK12).
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Tabela 2
(ciag dalszy).

2D — ZDEFINIOWANY PROBLEM

Standardowa kontrola jakosci koncu 9 segmentu linii montazowej w dniu 1
czerwca 2018 r. (druga zmiana) wykazala gwaltowny wzrost niezgodnosci
zwigzanej z montazem spoilera — wada ,zarysowanie spoilera” wystagpita
34 razy na zmianeg ($rednia z ostatnich 6 tygodni wynosila 11 razy na zmiane),
wada ,uszkodzenie mechaniczne spoilera, poza zarysowaniami” wystapita 29 ra-
zy na zmiane (Srednia z ostatnich 6 tygodni wynosita 7 razy na zmiane). Nie
zauwazono regularnosci w pojawianiu si¢ wad w procesie. Stwierdzono powta-
rzalnos$¢ w miejscu uszkodzenia spoilera. Zataczono zdjecia uszkodzen (zatacznik
8D3/18-1).

3D — DZIALANIA TYMCZASOWE

DZIALANIE:
— weryfikacja procesu montazu i procedur montazu | DP, DJ
na stanowisku 9.8. (w tym ich dostepnosé¢, komplet- | (04.06.18)
nosé, adekwatnosé, aktualnosé),
— weryfikacja procesu sekwencjonowania na stanowi- | DP, DJ
sku MK12wraz z instrukcja dziatan na tym stanowi- | (04.06.18)
sku (w tym dostepnosé instrukcji, jej adekwatnosc,
aktualnosé, kompletnosé),

— szkolenie stanowiskowe — dotyczy pracownikéw pra- | DP
cujacych na stanowiskach 9.8. oraz MK12, (05.06.18)
—100% kontrola wzrokowa spoileréw na stanowiskach | DP, DJ
MK12 i 9.8. wraz z koniecznoscig dokumentowania | (04.06.18)
tego faktu w karcie budowy pojazdu,
— samochody z uszkodzonym spoilerem kierowane sg | DP

do hali jakosci wraz z wbiciem bledu do systemu, (04.06.18)
— samochody z wbitym bledem z raportu 8D3/2018 | DJ, DL
podlegaja kwalifikacji na: mozliwo$¢ naprawy spoile- | (04.06.18)
ra lub ztomowanie spoilera — kazda droga postepowa-
nia z niezgodnoscig odnotowywana jest w systemie,
— zabezpieczenie miejsca parkingowego dla samocho- | DP

déw z wbitym biedem. (05.06.18)

4D — PRZYCZYNY ZRODEOWE

czlowiek (NIE)

zarzadzanie (NIE)

metoda (TAK) — nieskuteczna instrukcja pakowania spoileréw
maszyna/narzedzie (TAK) — brak okresowych przegladéw regatéw
materiaty /komponenty (NIE)

$rodowisko (NIE)

5D - AKCJE KORYGUJACE

— konieczno$¢ doprecyzowania instrukcji IM12 (in- | DP
strukcja sekwencjonowania spoileréw). Wprowadze- | (04.06.18)
nie zmian dotyczy zamieszczenia w instrukcji in-
formacji, ze stan techniczny pétko-regatu musi byé
sprawdzany kazdorazowo przed zaladunkiem spoile-
réw,

— rozbudowanie arkusza kontrolnego dla pracowni- | DJ

kéw pracujacych wg instrukeji IM12 o kolumne, w | (04.06.18)
ktérej dokumentowany bedzie fakt wykonania wizu-
alnej kontroli stanu potko-regatu,

— przeszkolenie pracownikéw, ktorzy upowaznieni sa | DP

do pracy na stanowisku IM12, (05.06.18)
— opracowania procedury okresowego przegladu re- | DJ
galow, (07.06.18)

— wprowadzenie zmiany w sposobie ewidencjonowa- | DJ
nia niezgodnosci — konieczno$é rozdzielenia niezgod- | (08.06.18)
nosci w obrebie réznych typoéw spoilera.

6D — OCENA SKUTECZNOSCI

DLA DZIALAN TYMCZASOWYCH:
— kontrola wzrokowa 100% spoileréw na stanowisku | KJ (06.06.18)
9.8.

DLA DZIAEAN KORYGUJACYCH:
— kontrola ppm, KJ (08.06.18)
— analiza ryzyka FMEA. KJ (15.06.18)

7D - PREWENCJA

— szkolenia stanowiskowe pracownikdw,

— przeglad instrukcji i procedur w organizacji,

— monitorowanie procesu sekwencjonowania i pakowania spoileréw w transporcie
wewnetrznym,

— audit procesu oraz audit wyrobu,

— analiza FMEA

8D — ZAMKNIECIE RAPORTU

DATA ZAMKNIECIA: 18.06.2018 R.
PODPIS: Kierownik DJ
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4. Whnioski

Raport 8D, dzigki kompleksowodci i standaryzacji,
jest najczedciej spotykana metoda stuzaca do zarzadza-
nia niezgodnoscia. Od lat stosowany jest przez przede
wszystkim w branzy motoryzacyjnej i lotniczej, jednak
postepowanie takie z powodzeniem prowadzi¢ mozna
w przedsiebiorstwach o dowolnym profilu. Jest réwniez
metoda najbardziej efektywna — pod warunkiem prze-
strzegania wszystkich gtéwnych wyznacznikéw tej me-
tody. Kazda droga na skréty — od zle dobranego ze-
spolu, niewlasciwego opisu problemu, przez nieodpo-
wiednig analize przyczyn i brak dzialan zapobiegaw-
czych, a na braku wsparcia lidera grupy czy niedoce-
nieniu wkladu zespotu konczac, moze prowadzi¢ do nie-
powodzenia. Najgorsza z mozliwych drég postepowania
w zarzadzaniu niezgodnoSciami w organizacji jest jed-
nak traktowanie metody wylacznie jako wymogu (ze
strony klienta, czy tez wdrozonego standardu) i reali-
zowanie jej na zasadzie wypelniania raportu bez prowa-
dzenia rzetelnej i doktadnej analizy. Takie dzialanie nie
generuje zadnej wartosci dodanej, a jedynie niepotrzeb-
ne koszty, frustracje os6b/osoby wypelniajacej raport
oraz ogoélna niecheé¢ zespohu do dzialan systemowych.

Procedura postepowania przy metodzie 8D, ze
wzgledu na czaso- i kosztochlonnosé, stosowana jest wy-
lacznie w momencie wystapienia powaznego problemu.
wPowazny problem” identyfikowany jest czesto wylacz-
nie z niezgodnosciami w obrebie charakterystyk kry-
tycznych, w ktérych znaczenie niezgodnoé$ci w anali-
zie ryzyka FMEA (wymég dla branzy motoryzacyjnej)
szacuje si¢ na poziomie 9-10 punktéw. Owszem, po-
stepowanie takie z pewnoécia jest stuszne, jednak na-
wet w obszarze niezgodnoéci o relatywnie niewielkim
znaczeniu moga pojawi¢ sie problemy, ktorych ryzy-
ko znacznie przekracza poziom ryzyka akceptowalnego
przez organizacje. Stad konieczno$¢ modyfikacji metody
8D, w taki sposob, aby uwzgledniala calosciowo identy-
fikacje, ewaluacje i postepowanie z ryzykiem — zgodnie
z przyjeta metodologia (w analizie ryzyka FMEA, ktéra
najczesciej stosowana jest w branzy motoryzacyjnej po-
za znaczeniem niezgodnodci dla klienta uwzglednia sie
réwniez czestos$é jej wystepowania i mozliwos¢ detekeji).
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Wtlasnie taki przyklad zostal przeanalizowany w arty-
kule. Niezgodnosé, ktora analizowano charakteryzowala
sie wzglednie niskim poziomem znaczenia (brak utra-
ty funkcjonalnosci) 1 wysokim wskaznikiem w odniesie-
niu do detekcji (wady widoczne golym okiem), nato-
miast istotne znaczenie dla poziomu ryzyka mial czyn-
nik zwiazany z czestoscia wystepowania niezgodnosci
w procesie (wzrost ppm). Powierzchowne spojrzenie na
przedstawiona w artykule niezgodno$é¢, ktora pojawila
sie¢ w przedsigbiorstwie i zignorowanie dziatan w tym
obszarze, ewentualnie zastosowanie wylacznie plytkich
dziatan korekcyjnych, nie wyeliminowatoby problemu
w sposOb trwaly, ani nie wplynelo pozytywnie na proces
uczenia sie organizacji.
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