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EWOLUCJA SPOSOBOW ROZWIAZYWANIA
PROBLEMOW JAKOSCIOWYCH W BRANZY
MOTORYZACYJNEJ

Streszczenie

Rozdzial stanowi probe prezentacji réznych podejs¢ do rozwigzywania
problemow jakosciowych w przemysle motoryzacyjnym. Ewolucja ta zwigzana
jest glownie z rozwojem systemow produkcyjnych, ktére obecnie przybraty
charakter produkcji masowej ukierunkowanej na zindywidualizowane potrzeby
klienta, atakze z rownoleglym rozwojem znormalizowanych systeméw
zarzgdzania jakoScig w tej branzy. Poruszono zagadnienia zwigzane z cyklem
PDCA oraz DMAIC, na ktorych zbudowane sq metody takie jak 8D, A3 oraz
QRQC wraz z RCA.

8.1. WPROWADZENIE

Efektywne rozwigzywanie probleméw jakosciowych i umiejetno$¢ ciaglego
doskonalenia procesow produkcyjnych i zarzadczych stanowi wspotczesnie jeden
z kluczowych czynnikéw konkurencyjnosci. Pierwsze narzedzia i metody zarzadzania
jakoscig powstaly w Stanach Zjednoczonych, jednak nie udalo si¢ ich tam zaszczepic.
Podatnym gruntem dla tych nowych idei okazata si¢ Japonia, gdzie umiejetnosé
wykorzystywania ich w praktyce produkcyjnej, potaczone z nietypowsa mentalno$cia
pracownikow tego kraju, zapoczatkowaly po Il wojnie $wiatowej tzw. japonski cud
gospodarczy [1].

Japonczycy rozwingli wiedze, ktorag w latach 50-tych ubieglego stulecia przedstawit
im Deming i tak narodzil si¢ znany powszechnie cykl PDCA, ktory stanowi fundament
rozwigzywania wszelakich probleméw jakosciowych w przedsiebiorstwach, w tym
metod prezentowanych w artykule. Nalezy jednak pamigtac, ze wspolczesne podejscie
do rozwigzywania probleméw jakosciowych nie bazuje na dziataniach zwigzanych
wylacznie z reagowaniem na powstale juz niezgodnosci. Jest mocno zorientowane na
dzialania prewencyjne - jako$¢ powinna zosta¢ wbudowana w proces, tak aby wyrdb byt
dobry juz za pierwszym razem i nie wymagat zadnych poprawek. Istotne jest rowniez
przeniesienie odpowiedzialnosci za jako$¢ wyrobu na kierownictwo, podkreslenie
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znaczenia wiedzy, budowanie kultury organizacyjnej opartej na fundamentach
projakosciowych - co bezposrednio wynika ze zmian w wymaganiach normalizacyjnych
[1].

Jakosc¢ stala si¢ dzi$ elementem kazdej filozofii zarzadzania, a szczegdlne znaczenie
odgrywa w innowacyjnej i mocno zestandaryzowanej branzy motoryzacyjnej, ktorej
dotyczy artykul.

8.2. ROZWOJ SYSTEMOW PRODUKCYJNYCH W BRANZY
MOTORYZACYJINEJ

Dynamika zmian otoczenia nie omingta branzy motoryzacyjnej i sprawila, ze nawet
tak ustabilizowane galezie przemystu - zestandaryzowane, zorientowane na jakosc,
z wysoko ustawiong poprzeczka wymagan na wejsciu - stajg przed koniecznoscia
redefinicji kluczowych czynnikéw sukcesu i dopasowania swojego dziatania do
wymagan rynku [2]. Producenci samochodow zmagaja si¢ ze zmiennym popytem, coraz
bardziej restrykcyjnymi wymaganiami legislacyjnymi czy zindywidualizowanymi
oczekiwaniami klientow.

Historycznie pierwszym sposobem zaspokajania potrzeb konsumpcyjnych ludzi byta
produkcja indywidualna. Z czasem rozpoczeto §wiadczenie ustug wytwoérczych na mata
skalg, a dopiero rewolucja przemystowa przyniosta $§wiatu produkcja masows. Jej
symbolem byto sztandarowe hasto fabryki samochodow Henry'ego Forda: Kazdy klient
moze mie¢ samochod w takim kolorze jakim chce, pod warunkiem, ze bedzie to kolor
czarny. Idea Mass Customization odwraca t¢ tendencje - nastepuje w niej powrot od
rynku masowego, standardowych produktéw dla anonimowych klientéw, do obshugi
precyzyjnie rozpoznanego odbiorcy, dla ktorego przygotowuje si¢ indywidualng oferte
produktowa, ale wytwarzana w organizacji i technologii wlasciwej dla masowe]
produkcji przemystowej. Tak jak masowa produkcja zrewolucjonizowata gospodarke
XX wieku, tak masowa kastomizacja rewolucjonizuje gospodarke XXI wieku. Histori¢
ewolucji systemow produkcyjnych, ze wzglgdu na najwazniejsze zmiany w otoczeniu
przedsigbiorstw.

Po raz pierwszy okreslenia Mass Customization uzyt w 1987 roku Stanley Davis
w ksigzce Future Perfect [3], w ktorej opisywat fenomen szycia na miare koszul
w produkcji masowej i do tego bez znaczacego wzrostu kosztow. Pierwsze badania
naukowe przeprowadzit B. Joseph Pine II z Massachusetts Institute of Technology
w USA i opublikowat je w 1993 roku w ksigzce Mass Customization: The New Frontier
in Business Competition. Jest on uwazany za ojca masowej kastomizacji. W warunkach
Mass Customization produkcja wyrobu finalnego uruchamiana jest wytgcznie na
zamOwienie klienta.

Systemy produkcyjne, dedykowane dla produkcji typu Mass Customization, to tak
zwane systemy wieloasortymentowe i wielowersyjne (ang. Mixed Model), ktore
powstaly w drodze opisanej na wstegpie ewolucji typow produkcji. W ujeciu
tradycyjnym systemy produkcyjne (w tym analizowane w pracy linie montazowe) byty
projektowane tak, aby wytwarza¢ jeden typ produktu. Pierwsza linia produkcyjna
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istotnie réznita si¢ od wspolczesnych linii, na ktorych produkowane sg samochody
osobowe. W przeszlosci produkcja samochodu byla systemem jednowersyjnym,
produkcja wielkoseryjng 1 masowa, realizowang w uktadach szeregowych, praktycznie
pozbawiong ograniczen (poza czasami cykli stanowiskowych i relacjami
kolejnosciowymi). Charakteryzowala si¢ wysoka wydajnoscia i mata elastycznos$cia.
Dzisiaj produkcja opisana powyzej nie ma prawa bytu. Nieustannie rosngce i zmienne
wymagania klientow oraz drastycznie skracane cykle zycia produktow zmusily
producentéw do zastosowania nowych rozwigzan w obszarze produkcji samochodow
osobowych. Obecnie producenci nie s3 w stanie oby¢ si¢ bez Elastycznych Systemow
Wytwarzania (ang. FMS — Flexible Manufacturing System), ktore przy niewielkim
naktadzie czasu i kosztow umozliwiaja wytwarzanie kilka typow jednego produktu
(wielowersyjno$¢), a nawet kilka r6znych produktow (wieloasortymentowos¢) na jednej
linii produkcyjne;j.

W dzisiejszej dobie przed produkcja, stoja dwa podstawowe wyzwania: ograniczenie
kosztow (ujmujac w tym minimalizacj¢ strat zwigzanych z powstajgcymi wyrobami
niezgodnymi z wymaganiami) przy jednoczesnym zapewnieniu wymaganej jakosSci
i dostgpnosci wyrobow.

8.3. SYSTEMY ZARZADZANIA W PRZEMYSLE SAMOCHODOWYM

Szczegodlng role zarzadzanie jakoscig odgrywa w procesach zarzadzania produkcja
W przemys$le motoryzacyjnym. W tej innowacyjnej branzy znajduja zastosowanie
standardy jakosciowe oparte na normach z serii ISO 9000. Najbardziej znanym
standardem zarzadzania przez jako$¢ w przemys$le motoryzacyjnym, bazujagcym na
nieaktualnej juz normie ISO 9001:1994, rozszerzonej o dodatkowe wymagania, jest QS
9000 (ang. Quality System Requirements — Wymagania Systemu Jakosci). Standard ten
zostal utworzony w 1994 roku z inicjatywy tzw. Wielkiej Trojki amerykanskiego
przemyshu motoryzacyjnego — Chrysler Corporation, Ford Motor Company i General
Motors Corporation. Pojawienie si¢ tego standardu byto odpowiedzig na brak normy
dostosowanej do wymagan przemyshu motoryzacyjnego. Wyzej wymienieni producenci
samochodow wspdlnie uznali, ze certyfikowane systemy jakosci zgodne z rodzing norm
serii ISO 9000 pozwalaja na zbyt duzg swobode stosujacym je organizacjom i istnieje
potrzeba wdrozenia jednolitego standardu, ktéry postawi wyzsze wymagania
dostawcom i kooperantom branzy motoryzacyjnej. Takie postepowanie liderow rynku
motoryzacyjnego, odpowiadajacych ostatecznie za jako$¢ wyrobu, ukierunkowane byto
na zapewnienie zaplecza zaopatrzeniowego o oczekiwanej jakosci i miato na celu
minimalizacje ucigzliwosci wielokrotnej oceny obecnych i potencjalnych dostawcow,
a w konsekwencji zaspokoi¢ oczekiwania finalnego klienta [4].

Rozwinigciem QS 9000 byt standard ISO TS 16949, ktérego projekt zostal
zatwierdzony w 1999 roku. Norma ta (nieaktualna, zastapiona IATF 16949) zawiera
zbior wymagan uwzgledniajacy w swej tresci, oprocz wymagan wczesniej wspomnianej
Wielkiej Trojki (QS 9000) takze wymagania systemow jakosci wloskiego, francuskiego
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i niemieckiego przemystu motoryzacyjnego [5] (patrz rys. 8.1.), ktore narodzity si¢
W procesie ewolucji programdéw doskonalenia jakosci.
Najbardziej popularne z nich stanowig zrodta dzisiejszej specyfikacji technicznej
IATF 16949:
» QS 9000 — Wymagania systemow jakosci Wielkiej Trojki amerykanskiego
przemystu samochodowego (ang. Quality System Requirements, Third Edition,
March 1998)
» AVSQ'94 ANFIA — Wymagania systemoéw jakosci wioskiego przemystu
samochodowego (wt. Valutazione Sistemi Qualita, Edizione 3, Febbraio 1995
I Addendum QS 9000 all' AVSQ, Edizione Marzo 1997)
» EAQF 94 — Wymagania systemow jakosci francuskiego przemystu
samochodowego (fr. Evaluation Qualite Fournisseur, 1994 Edition plus QS
9000 Appendix to EAQF March 1997 Edition)
» VDA 6.1 - Wymagania systemow jakosci niemieckiego przemystu
samochodowego (niem. Qualitatsmanagement in der Automobilindustrie — QM
— Systemaudit 4. vollstandig uberarbeitete Auflage 1998).

aktualnie obowigzujaca
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BS 5750 serii 1505000 | VW = VDA 6.1.(19907r.) 150 9001 1S0 9001 150 9001 (15.09.2015 r.)

¥ ¥ | AR 2 /
Ford = QS9000(1994r.)
1979 1987 1994 1999 2000 2002 2008 2009 2015 2016
Chrysler
Fiat = AVSQ'94(1994r1.) ' t f f

| wydanie Il wydanie 1Il wydanie aktualnie obowigzujacy
Peugeot ISO/TS 16945 1SO/TS 16949  ISO/TS 16949 standard IATF 16949
(Renault =P EAQF 94 (1994 r.) YGEe (01.10.2016 r.)

IATF
AMA

Rys. 8.1. Rozwdj systemow jakosci w branzy motoryzacyjnej
Zrodto: opracowanie wlasne na bazie: [6, 7]

Obecnie caty tancuch dostaw zwigzany z branza motoryzacyjng (nie tylko
dostawcow ale takze poddostawcow, nawet wowczas gdy tylko niewielka czgs¢ ich
produkcji przeznaczona jest dla branzy motoryzacyjnej) obowiazuje czwarta juz
nowelizacja technicznej normy motoryzacyjnej IATF 16949 z 2016 roku. Powodem
jej wydania bylo wydanie nowej normy ISO 9001:20015, ktora stanowi bazg
systemowg tej specyfikacji technicznej. Zmiany w czwartej edycji obejmuja przede
wszystkim zmiany w obszarze systemowym. Pojawia si¢ konieczno$¢ zarzadzania
ryzykiem czy oceny kontekstu organizacyjnego. Struktura normy w dalszym ciggu
zbudowana jest jednak na cyklu PDCA.

Ostatnia aktualizacja specyfikacji technicznej IATF 16949:2016 |, Systemy
zarzqdzania jakoSciq — Szczegdlowe wymagania w zakresie stosowania ISO
9001:2015 w produkcji seryjnej oraz produkcji czesci zamiennych w przemysle
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motoryzacyjnym” pojawila si¢ w 2016 r. Do dnia dzisiejszego jest podstawowym,
cho¢ dobrowolnym, standardem w obszarze branzy motoryzacyjnej, ktory mozna
okresli¢ jako wypracowany kompromis producentéw samochodow. W zwiazku z tym
nie uwzglednia on wszystkich wymagan kazdego z producentow, a jedynie kladzie
nacisk na spehnienie indywidualnych wymagan klienta. Dlatego to wtasnie klient
ijego wymagania determinuja ksztalt wdrazanego w przedsigbiorstwie systemu
zarzadzania jakoscig. Odnosi si¢ to przyktadowo do koniecznos$ci badz nie stosowania
podrecznikow standardu QS 9000.

Uproszczony model wymagan stawianych przed dzisiejszymi producentami
samochoddw przedstawia rysunek 8.2.

-

~
dobre praktyki

inne systemy i standardy zarzadzania

WYMAGANIA ORGANIZACII (np. KJ, procedury)

WYMAGANIA KLIENTA (np. CRS, special terms)

WYMAGANIA BRANZOWE, NP.:
ocena

; wre W
walidacja
certyfikacja 16949

- WYMAGANIA MIEDZYNARODOWE

bezpieczernstwo srodowisko

OHSAS 18001 (15O 45001), J| 1SO 14001, EMAS
SCC, SCP, .. FSC, 1SO 50001,...

system zarzadzania jakoscia
1SO 9001

WYMAGANIA PRAWNE (kraju produkcji i kraju dostarczania)

e

Rys. 8.2. Model aktualnych wymagan wobec producentéw samochodow
Zrodto: opracowanie wlasne

Warto zwroci¢ rowniez uwage na fakt, ze przy coraz wigkszym wyszczuplaniu
(ang. lean) dziatalnos$ci przedsigbiorstw istotnie wzrasta znaczenie dostaw
kooperacyjnych. Przewazaja tutaj zaawansowane technologicznie elementy, ktore
poddawane sa juz tylko procesowi montazu. Stad z czasem wymagania narzucane
dostawcom sg coraz bardziej restrykcyjne, co zauwazy¢ mozna porownujac standard
QS 9000 z IATF 16949. IATF 16949 kladzie wickszy nacisk na zaangazowanie
najwyzszego kierownictwa poprzez ustalanie i komunikowanie celow jakosciowych,
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lokowanie zasobow i integrowanie ich w plany biznesu. Zwraca uwage na poprawne
wykorzystywanie danych, tak aby ciagle poprawia¢ jakos¢ zarowno produktéw jak
i procesow. Pojawiajg si¢ w nim dodatkowe wymagania skupiajgce si¢ na jakosci
wysylanej czgéci, dostawie na czas oraz orientacji na kliencie. Istotna jest tez kwestia
rozwoju dostawcy, ktory musi wykazywaé silniejsze zaangazowanie w poprawe
wlasnej bazy dostaw [8]. Jednak i te restrykcyjne, formalne zbiory wymagan czgsto
okazujg si¢ niewystarczajace. Producenci pojazdow (OEM - ang. Original Equipment
Manufacturer), w tym szczegdlnie samochodow, stanowig bardzo wymagajaca grupe
klientow, szczegolnie w zakresie standardow jako$ciowych. Mimo wdrozenia
I stosowania si¢ do wymagan wynikajacych z normy IATF 16949 czgsto pojawiaja si¢
specyficzne dla danej organizacji zestawy wymagan (CRS — ang. Customer Specific
Requirements), ktore poszerzaja wymagania znormalizowane. Ze wzgledu na
mnogos¢ indywidualnych wymagan klientéw wymagania stawiane wobec dostawcow
z branzy motoryzacyjnej nie sg zbiorem ograniczonym. Do glownych wymagan
w ramach CSR mozna zaliczy¢ [5]:

zaawansowane planowanie jakosci wyrobu (APQP),

zatwierdzanie detali produkcyjnych (PPAP),

globalne zarzadzanie utrzymaniem ruchu (TPM),

narzedzie ciaglego doskonalenia - 5S,

audity systemu zarzagdzania jakoS$cig - wyrobu i procesu,

plany postgpowania awaryjnego oraz plany cigglosci dziatania,

rozmieszczenie stanowisk produkcyjnych (ang. layouts),

komunikacja z klientem,

metody rozwigzywania problemow,

szacowanie ryzyka (FMEA),

plany kontroli,

analiza systemow pomiarowych (MSA),

statystyczne sterowanie procesem (SPC),

charakterystyki specjalne,

ocena wskaznikowa dostawcy.

Powyzej wymienione wymagania stanowig najistotniejsza grupe wymagan, jakie
nalezy bra¢ pod uwage przy wdrazaniu, utrzymaniu i doskonaleniu systemu
zarzadzania jako$Scia zarowno przez dostawcOw w branzy motoryzacyjnej jak
i samych producentow samochodow.

VVVVVVVVYVYVVYVYVYYVY

8.4. POPULARNE METODY ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW
W BRANZY MOTORYZACYJNEJ

Rozwoj podejsé do rozwigzywania probleméw jakosciowych w przemysle rodzi
si¢ wraz z rozwojem przemystu, po wielkiej rewolucji przemystowej. Jednak
metodyki oparte na metodzie naukowej zyskuje na znaczeniu dopiero po drugiej
wojnie $wiatowej, kiedy Edwards Deming upowszechnia cykl Shewarta wsrod
przemystowcow japonskich [1].
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Historycznie jako pierwszy cykl, stuzacy do rozwigzywania problemoéw, narodzit

si¢ tak zwany cykl Shewharta. Byl to model postgpowania oparty na trzech krokach:
specyfikacja, produkcja, inspekcja. Nie obejmowal w swoim zakresie kontroli na
wejsciu do procesu i kontroli migdzyoperacyjnych, stad jego uzyteczno$¢ we
wspotczesnych podejsciach jest znikoma. Jednak model ten ma ogromne znaczenie ze
wzgledu na zmiang sposobu mys$lenia o jako$ci — po raz pierwszy do jakosci
odniesiono si¢ szerzej niz tylko w aspekcie znaczenia problemoéw technicznych.
Jako$¢ zaczgto rozpatrywa¢ w ujeciu ekonomicznym. Model ten w latach
pie¢dziesiatych zostal przeprojektowany przez Deminga — poczatkowo w model
liniowy (zaprojektuj, wyprodukuj, sprzedaj ), a nastgpnie pojawil si¢ juz w postaci
dobrze wspolczesnie rozpoznawalnej petli z czterema etapami (poczatkowo byly to
etapy: przeprojektuj, zaprojektuj, wyprodukuj, sprzedaj). Deming w swoich
rozwazaniach podkreslal ciagla interakcje pomigdzy projektowaniem, produkcja,
sprzedaza i rozwojem produktow. Kroki te powinny stale rotowa¢ w kierunku lepszej
jakosci produktu. W konsekwencji, w roku 1951 nieznacznie zmodyfikowat ten cykl,
ktéry Japonczycy nazwali ,kolem Deminga”: Cykl ten opierala si¢ rowniez na
czterech krokach. Kroki te kolejno dotyczyty: krok 1 — zaprojektuj produkt i wykonaj
potrzebne testy, krok 2 — wykonaj produkt i przetestuj go w laboratorium i na linii
produkcyjnej, krok 3 — udostepnij produkt na rynku, krok 4 — przetestuj produkt
w serwisie, zbadaj opini¢ klienta na jego temat. Na bazie tej wiedzy udoskonalaj
produkt i podazaj ciaggle za przedstawionym cyklem [1].
Cykl Deminga w krotkim czasie zostat przeksztalcony w powszechnie znany cykl
PDCA (Plan, Do, Check, Act), a wspotczesnie jego kolejng modyfikacje odnalezé
mozna w metodyce Lean Six Sigma, gdzie w postaci cyklu DMAIC (Define, Measure,
Analyse, Improve, Control) stuzy do rozwigzywania probleméw w stabilnym,
rzeczywistym procesie.

Rozwoj systemow produkcyjnych w kierunku produkcji masowej oraz zmieniajace
sie¢ wymagania klienta zmienity podejécie organizacji do postepowania z problemami
jakosciowymi — uprzednio klasyfikowane jako techniczne teraz staty si¢ czynnikiem
ekonomicznym wplywajacym na wynik finansowy firmy. W zwigzku z powyzszym
techniki rozwigzywania problemow musiaty si¢ rowniez zmienia¢ [1]. Mimo tego
faktu w dalszym ciggu najpowszechniej stosowane metody, przedstawione w dalszej
czesci pracy, bazuja na wypracowanym przez Deminga cyklu ciaglego doskonalenia.

8.4.1. Raport 8D

Metoda 8D, czyli metoda raportowania niezgodno$ci i probleméw w systemach
zarzadzania jakoscia, nie jest metoda nowa - Szczegdlnie w branzy motoryzacyjne;j,
ktorej dotyczy artykul. Zostata stworzona w 1974 r. przez Departament Obrony USA,
a wymagania dla tej metody opisane zostaly w normie MIL-STD 1520 Corrective
Action and Disposition System for Nonconforming Material stosowanej az do 1995
roku. Pdzniej metoda zostata zaimplementowana na inny grunt, a rozpowszechnit ja
koncern Ford’a. Dzisiaj stosowana jest powszechnie nie tylko w branzy motoryzacyjne;j,
ale rowniez w wielu innych sektorach gospodarki.
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Analizujac uwaznie formularz 8D mozna zauwazy¢, ze stanowi on sekwencje
systematycznych i uporzadkowanych, wieloetapowych dziatan, ktorych przesledzenie
ma finalnie na celu trwale wyeliminowanie problemu. Co wigcej, umozliwia réwniez
skuteczne dziatania prewencyjne. Prawidlowe wykorzystanie metody 8D zaklada
zespotowe przeprowadzenie analizy z wykorzystaniem dedykowanych narzgdzi i metod
z zakresu zarzadzania jako$cia, a przeprowadzone dzialania dokumentowane sa
w postaci raportu [5, 9, 10, 11].

W zwiazku z tym, ze metoda 8D, poza rozwigzywaniem probleméw (zaréwno
zewngtrznych jak i wewnetrznych) zorientowana jest na standaryzacje pewnych
rozwigzan wigkszos$¢ organizacji unifikuje formularz raportu 8D (wypetniony formularz
— patrz tabela nr 8.1). Poszczegdlne kroki nie zostang opisane w niniejszym
podrozdziale — autorka przeanalizowata je w czesci praktycznej, zostaly opisane
w punkcie 8.5. niniejszego rozdziatu.

Raport 8D, dzigki kompleksowosci i standaryzacji, jest najczesciej spotykang metoda
stuzaca do zarzadzania niezgodnoscig. Od lat stosowany jest przez przede wszystkim
W branzy motoryzacyjnej i lotniczej, jednak postepowanie takie z powodzeniem
prowadzi¢ mozna w przedsigbiorstwach o dowolnym profilu. Jest rowniez metoda
najbardziej efektywna — pod warunkiem przestrzegania wszystkich gtownych
wyznacznikow tej metody. Kazda droga na skroty — od Zle dobranego zespotu,
niewlasciwego opisu problemu, przez nieodpowiednia analize przyczyn i brak dziatan
zapobiegawczych, a na braku wsparcia lidera grupy czy niedocenieniu wktadu zespotu
konczac, moze prowadzi¢ do niepowodzenia. Najgorsza z mozliwych drog
postepowania w zarzadzaniu niezgodno$ciami w organizacji jest jednak traktowanie
metody wylacznie jako wymogu (ze strony klienta, czy tez wdrozonego standardu)
i realizowanie jej na zasadzie wypehiania raportu bez prowadzenia rzetelnej i doktadne;j
analizy. Takie dzialanie nie generuje zadnej wartosci dodanej, a jedynie niepotrzebne
koszty, frustracje osob/osoby wypelniajacej raport oraz ogoélng niechgé zespotu do
dziatan systemowych.

Procedura postgpowania przy metodzie 8D, ze wzgledu na czaso- i kosztochtonnos¢,
stosowana jest wylacznie w momencie wystgpienia powaznego problemu. Wigkszosc¢
przedsiebiorstw kojarzy jednak ,,powazny problem” wylacznie z niezgodno$ciami
W obrebie charakterystyk krytycznych, w ktérych znaczenie niezgodno$ci w analizie
ryzyka szacuje si¢ na poziomie 9-10 punktoéw. Owszem, postgpowanie takie
z pewnoscig jest stuszne, jednak nawet w obszarze niezgodno$ci o relatywnie
niewielkim znaczeniu moga pojawic si¢ problemy, ktorych ryzyko znacznie przekracza
poziom ryzyka akceptowalnego przez organizacje. Powierzchowne spojrzenie na
niezgodnos¢, ktora pojawia si¢ w przedsicbiorstwie i ignorowanie dziatan w tym
obszarze, ewentualnie zastosowanie wylgcznie dziatan korekcyjnych, nie zawsze
wyeliminuje zaistnialy problem w sposob trwaty. Nie wptynie tez pozytywnie na proces
uczenia si¢ organizacji. [12]

8.4.2. Arkusz A3
Glownym celem raportu A3, podobnie jak opisanego w rozdziale 8.4.1. raportu 8D,
jest zebranie w ustrukturyzowany sposob opisu i przyczyn problemu, akcji
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korygujacych i1 weryfikacji tych akcji. Jest to proste, ale jednoczesnie bardzo skuteczne,
narzgdzie bazujace na cyklu PDCA i sktadajace si¢ z nastepujacych etapow:
» Plan (planuj):

e Opis problemu— dokladny opis =zaistniatej Sytuacji (np. przy pomocy
metody 5W2H),

e Cel-— opis celu, ktorego realizacje postawita sobie grupa. Powinien by¢ on
zrozumiaty dla kazdego czlonka zespolu jeszcze przed rozpoczeciem burzy
mozgow. Pomocna moze by¢ metoda SMART,

e Analiza problemu i przyczyn zrédlowych— na tym etapie zesp6l posiada
zdefiniowany problem oraz cel. W tym kroku nalezy skupi¢ si¢ na przyczynie
problemu. Do tego celu mozna skorzysta¢c z podstawowych narzedzi
zarzadzania jakoS$cia, takich jak Diagram Ishikawy i metoda 5SWHY,

o Akcje korygujace — kolejnym krokiem fazy plan jest okreslenie akcji
korygujacych bazujagc na analizie problemu i przyczyny zrodtowej; nalezy
wybra¢ najbardziej prawdopodobng przyczyne problemu i okresli¢ dziatania,
ktore pozwola ja wyeliminowac.

» Do (wykonaj):

e Plan wdrozZenia akcji — dobrg praktyka jest stworzenie planu akcji wymaganych
do wyeliminowania problem (szczegétowo opisana akcja wraz z datg
implementacji oraz osobg odpowiedzialng za wdrozenie),

e  Wdrozenie akcji.

» Check (weryfikuj):

e Monitoring procesu — skuteczno$¢ wdrozonych akcji powinna by¢ widoczna we
wskaznikach procesu, dlatego nalezy monitorowaé i zbiera¢ informacj¢ na
temat danego problem (np. za pomoca kart kontrolnych) przez okreslony czas
po wdrozeniu akcji korekcyjnych; celem takiego dziatania jest ocena
skutecznosci.

> Act (dzialaj):

e Akcje w przypadku braku rezultatow — nalezy zweryfikowac, czy raport A3
zostal wykonany poprawnie i czy inne przyczyny problemu moga mie¢ wpltyw
na proces. Taka sytuacja jest mozliwa przewaznie w przypadku ztozonych
i skomplikowanych problemow, gdzie moze dojs¢ do koniecznosci ponownego
rozpatrzenia przyczyn i akcji korekcyjnych.

Raport A3 wzigl swojag nazwe z formatu kartki papieru, a wzor formularza
wykorzystywany przy prowadzeniu metody A3 przedstawia rys 8.3. Jako glowny
argument za uzyciem formatu A3 przyjmuje si¢ jego uniwersalnos¢ - jest to format na
tyle duzy, aby zmiesci¢ wystarczajaca ilos¢ danych nie ograniczajac pracy zespotu
i jednocze$nie na tyle maly, ze uniemozliwia zespotowi pracujgcemu utkngé
W nieistotnych szczegotach.
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4. Analiza problemu i przyczyn zrodlowych [metoda diagramu Ishikawy i 5 WHY)

2. Szczegolowy opis problemu (metoda SW2H)

Rys. 8.3. Formularz QO dokumentowania metody A3
Zrodto: [13]

Glownym zaleceniem tej metody, podobnie jak wigkszosci metod jakoSciowych, jest
rozwigzywanie probleméw na miejscu ich wystepowania. Jest to powszechna zasada
Genchi Genbutsu - umiejetnos¢ wykorzystania danych i informacji z miejsca zdarzenia.
Wystarczy, aby zesp6t pracowat w miare blisko problemu, tak aby w kazdej chwili moc
podejs¢ i zweryfikowaé pomyst z burzy mozgow. Kolejnym istotnym elementem
powodzenia przy tworzeniu solidnych raportow A3 jest dobrze dobrany zespot, ktory
powinien posiada¢ lidera, by¢ multidyscyplinarny oraz przede wszystkim gruntowna
dobra wiedzg na temat produktu i procesu w ktérym wystapit problem.

8.4.3. Metoda QRQC

QRQC (ang. Quick Response Quality Control) to filozofia, $wiadomo$¢, sztuka
budowania kultury szybkiego zglaszania problemu, podejmowania odpowiednich
krokéw 1 transparentno$ci dziatan organizacyjnych w takich sytuacjach. Metoda ta
Wymaga zaangazowania pracownikow zatrudnionych na wszystkich poziomach
organizacji.

Podejscie do rozwigzywania probleméw w firmie, bazujace na QRQC, oparte jest na
prostych zasadach — cyklu Deminga (PDCA) oraz zasadzie San Gen Shugi. O ile
czteroetapowe koto Deminga jest powszechnie znane i stosowane w praktyce
produkcyjnej, o tyle zasada San Gen Shugi — tak zwana zasada potrdjnego realizmu, nie
jest juz tak powszechna. Stanowi ona obiektywne, wywodzace si¢ z Japonii, podejscie
do rozwigzywania problemow, oparte na metodzie trzech rzeczywistosci:

» Gen-ba — rzeczywiste miejsce, czyli miejsce wystapienia problemu,

» Gen-butsu — rzeczywiste wyroby, czyli prawdziwe produkty, ustugi lub ich

komplonenty,

» Gen-jitsu — rzeczywiste, realne dane, ktorych analiza umozliwia zrozumienie

przyczyn problemu.
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QRQC stosuje si¢ zatem od najnizszego szczebla hierarchii firmy, po to, aby problemy

rozwigzywa¢ na miejscu (Genba) ich powstania. Tylko w takiej sytuacji mozna

wyciagna¢ realng informacje (Genbutsu) i bazowac na rzeczywistych danych i faktach

(Genjitsu), a sam problem rozwiazywany jest wedtug prostego schematu PDCA.
Analizujac metode QRQC widac¢ jej zbieznos$¢ z arkuszami 8D i A3, a usci$lajac -

metoda moze stanowi¢ wejscie do tych bardziej ztozonych analiz.

Formularz QRQC (rys. 8.4.) wypeknia si¢ rowniez wieloetapowo.

Zespdt Numer czeéci
Lider Data

Linia produkcyjna

Opis problemu wedtug 5SW2H

Co sie stato?

Dlaczego jest to problem?
Kiedy sie to stato?

Jak wykryto

Gdzie wykryto?

Jak wykryto?

lle sztuk?

Zdjecie problemu lub szkic

Wykonaj segregacje produktu, aby ochroni¢ klienta

Zakres produkgji | Start | Stop |
0Od kiedy do kiedy sztuki podejrzan e | | |

Rezulataty sortowania Zgodne Niezgodne
Na linii produkcyjnej

W magazynie posrednim
W magazynie na logistyce

Zgoane NTEeZgoane |

SUMA

Weryfikacja ilosci sztuk niezgodnych i zgodnych (sprawd? na ile wystarcza produktu zgodnego)

Al
Dziatania natychmiastowe Kto Deadline
Ustalenie kontroli wizualnej wedtug kryteriéw
Dochodzenie przyczyn Zrédtowych problemu
Dochodzenie przyczyn Zrédtowych nie wykrycia problemu
Zweryfikowanie czy klient moze by¢ zagrozony

‘

Przekazanie QRQC do (wedtug ryzyka problemu) Dyrektor Kierownik |Manager jakosci |Inzynier Jakosci |Data
Wybierz X

Rys. 8.4. Formulgrz do dokumentowania QRQC
Zrodio: [13]
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W pierwszym etapie nastepuje analiza i dokumentowanie etapu QR. W tej czesci
powinny si¢ znalez¢ nastgpujace informacje: kto i gdzie zauwazyt defekt, ile sztuk jest
wadliwych, na czym polega niezgodnos¢, czy ten sam problem wystapit wezesniej.
Nastepuja takze dziatania natychmiastowe (np. pomiary, testy, zablokowanie produkcji,
zabezpieczenie niezgodnego produktu, naprawa sztuki) oraz opis tych dziatan.
Nastepnie operator przechodzi do przesortowania sztuk, ktore wyprodukowat, aby
sprawdzi¢ czy inne produkty nie majg tego samego defektu oraz informuje np. lidera
0 wystapieniu defektu i rozpoczeciu akeji QRQC. Pozostate informacje w czgséci QR to:
ilos¢ przesortowanych sztuk, ilo§¢ sztuk zgodnych i niezgodnych w przesortowanej
partii, analiza ryzyka zaistnienia niezgodnosci dla nieprzesortowanych sztuk, informacja
do kogo zgloszono problem - kto zostal poinformowany (np. lider, kierownik, jakosc),
godzina ponownego uruchomienia produkcji.

W czg$ci QC powotany zostaje zespol, ktory na podstawie zebranych informacji
analizuje problem. Nastgpnie wypisuje si¢ dziatania korygujace, ktore zostang podjete
W celu uniknigcia wystapienia tego defektu.

Dziatania wstepne w arkuszu QRQC, czyli etap QR, podejmuja osoby pracujace przy
procesie, produkcie. Lider obszaru nie czeka na pojawienie si¢ inzyniera jakosci czy
inspektora jakosci, ale sam wraz z zespotem podejmuje takie dziatania, co istotnie
pozwala na oszczgdno$¢ czasu (ASAP — ang. as soon as possible), a jednoczesnie
dostarcza danych do glebszej analizy problemu na wyzszym poziomie zarzadzania
jakoScig w organizacji. Stad wilasnie w nazwie metody QR (ang. quick response).
Szybkie zakomunikowanie problemu i szybkie podjecie dziatan jest kluczowe
W stuczecznosci tej metody. Wedlug metody QRQC maksymalny czas na wdrozenie
akcji korekcyjnych to 24 godziny, a akcji korygujacych to 3 dni. Dlatego kolejnym
waznym aspektem metody jest odpowiednie przeszkolenie wszystkich pracownikow
w firmie. Tylko zbudowanie ogdlnozaktadowej swiadomosci na temat metody QRQC,
pozwoli stworzy¢ w firmie kulture szybkiego rozwigzywania problemow, przez kazdego
pracownika.

8.4.4. Narzedzie RCA

RCA (ang. root cause analysis), czyli analiza przyczyn, stosuje réozne metody do
identyfikacji wlasciwych przyczyn bledow w produktach i procesach. Z tego sposobu
postepowania nalezy korzysta¢ szczegélnie wtedy, gdy nie da si¢ juz rozwigzaé
probleméw, stosujac nabyta wiedz¢ i dosSwiadczenie [14]. Analiza RCA sktada si¢
zasadniczo z 3 krokow:
1. doktadne opisanie problemu (przez interdyscyplinarny zesp6t),
2. zidentyfikowanie wszelkich mozliwych przyczyn — na bazie burzy mézgow, analizy
diagramu Ishikawy czy metody 5Why,
3. zidentyfikowanie przyczyny zrodlowej - analiza i systematyczna eliminacja
zidentyfikowanych uprzednio przyczyn, az do znalezienia wlasciwej przyczyny
glownej. Wazne jest, aby nie konczy¢ tego procesu w momencie znalezienia przyczyny,
lecz przesledzi¢ zaklocenie, gdyz mozliwe, ze problem ma wigcej niz jedng przyczyne.
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8.5. PRAKTYCZNE ZASTOSOWANIE METOD ROZWIAZYWANIA
PROBLEMOW JAKOSCIOWYCH — RAPORT 8D

Przyklad przedstawiony w rozdziale dotyczy przedsiebiorstwa branzy
motoryzacyjnej, charakteryzujacego si¢ rytmicznym systemem produkcyjnym
w uktadzie wielowersyjnym i wieloasortymentowym (tzw. produkcja mix-model).
Badania zostaly przeprowadzone na linii montazu samochoddéw osobowych. We
wszystkich etapach produkcji wystepuje wielowariantowo$¢ procesu wytwarzania.
Analizowana linia montazowa jest przyktadem produkcji masowej ukierunkowanej na
zindywidualizowane potrzeby klienta i o ile w poczatkowym etapie ma charakter
powtarzalny, o tyle w koncowym etapie (analizowanym w pracy) jest przyktadem
produkcji o charakterze jednostkowym.

Wskazaniem do przeprowadzenia analizy, byt wymodg dokumentowania dzialan
zwigzanych z minimalizacja potencjalnego ryzyka w procesie montazu. Koniecznos$¢ ta
wynika bezposrednio z wymagan specyfikacji technicznej dla branzy motoryzacyjnej —
IATF 16949:2016, a takze wymagan niemieckiego stowarzyszenia przemystu
motoryzacyjnego - standardu VDA (VDA, tom 4).

Podczas jednego ze spotkan dzial kontroli jakosci przedstawit dane, $wiadczace
Otym, ze w przeciagu ostatniej zmiany gwaltownie wzrdst udzial niezgodnosci
W procesie montazu spoilera. Konsekwencja zgloszenia bylo dziatania natychmiastowe,
a w dalszych krokach uruchomiono procedure 8D, ktoéra przebiegala w nastepujacy
sposob:

» KROK 0D
Po uzyskaniu informacji o gwaltownym wzro$cie niezgodnos$ci zwiazanych
z zarysowaniami  spoilerow  Kierownik Jakosci podjat nastgpujace dziatania
natychmiastowe:
1. wprowadzenie stuprocentowej kontroli wzrokowej stanu powierzchni spojlera na
kazdym etapie — od dostaw, przez stany magazynowe, materialy na stanowisku pracy,
samochody znajdujace sie¢ na hali napraw, przez wyroby gotowe w postaci samochodow
oczekujacych na transport do klienta;,
2. zatrzymanie samochodow gotowych do transportu.
Kroki te zminimalizowaly prawdopodobienstwo pojawienia si¢ niezgodnego wyjscia
Z procesu, natomiast nie wyeliminowaty przyczyny powstalego problemu.

» KROK 1D
Standardowa procedura 8D zaczyna si¢ od tego kroku. W sktad zespolu zostali
zakwalifikowani: Kierownik ds. Jakos$ci, Kierownik Produkeji, Specjalista Lakiernik,
Brygadzista 9 segmentu linii produkcyjnej, pracownik produkcyjny — monter z ponad 2-
letnim stazem pracy na stanowisku montazu spoilera, pracownik magazynu
odpowiedzialny za sekwencjonowanie spoilerow. Liderem grupy zostal wybrany
Kierownik Jakosci.
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Powotanie interdyscyplinarnej grupy umozliwia zapewnienie szerokiego wachlarza
wiedzy, doswiadczenia i roznych perspektyw patrzenia na zaistniaty problem.

» KROK 2D

Krok 2D to krok, w ktoérym grupa precyzyjnie zdefiniowata problem. Opis problemu,
zamieszczony w raporcie brzmiat: ,,Standardowa kontrola jakosci koncu 9 segmentu
linii montazowej w dniu dd.mm.rr w godz. gg.mm. — gg.mm (druga zmiana) wykazata
gwaltowny wzrost niezgodnos$ci zwigzanej z montazem spoilera — wada ,,zarysowanie
spoilera” wystgpita 34 razy na zmiang ($rednia z ostatnich 6 tygodni wynosila 11 razy
na zmiang), wada ,,uszkodzenie mechaniczne spoilera, poza zarysowaniami” wystapita
29 razy na zmian¢ (Srednia z ostatnich 6 tygodni wynosita 7 razy na zmiang). Nie
zauwazono regularno$ci w pojawianiu si¢ wad w procesie. Stwierdzono powtarzalno$é
w miejscu uszkodzenia spoilera”.

W przedsigbiorstwie produkuje si¢ ok. 400 sztuk samochodow na zmian¢ (w ostatnich 6
tygodniach $rednia produkcja wynosita 397 sztuk na zmiane), z czego az 289 sztuk
(dane historyczne z ostatnich 6 tygodni) posiada montowany spoiler. Zaktad pracuje
W o$miogodzinnym systemie dwuzmianowym, w pigciodniowym tygodniu pracy.

» KROK 3D

Po zdefiniowaniu problemu zesp6t przeszedt do 3 kroku w postgpowaniu procedury 8D
- wdrozono dzialania tymczasowe. Przeanalizowano wstepnie wyniki dziatan
natychmiastowych. Zauwazono, ze blisko 100% niezgodnos$ci zidentyfikowano na
stanowisku montazu, co wigcej w przewazajacej wiekszosci przypadkow uszkodzone sa
spoilery w wersji sport. Po analizie spostrzezen zespot podjat decyzje o wstrzymaniu
kontroli stuprocentowej we wszystkich obszarach organizacji, w ktérych pojawiat si¢
spoiler, poza obszarem sekwencjonowania (magazyn) i montazu spoilera. Poza tymi
obszarami obowigzywaé zaczely wczesniejsze procedury kontroli.

Zabezpieczenie ciagglosci dziatan nie jest w tym przypadku mozliwe w stu procentach.
Samochody, ktorych spoiler jest uszkodzony zostaja kierowane do hali jakosci, gdzie
spoiler montowany jest poza linig produkcyjng. Czas oczekiwania na finalny montaz
i tym samym skorygowanie niezgodno$ci uzalezniony jest od stopnia uszkodzenia
spoilera — mozliwa naprawa (polerowanie lub ponowne lakierowanie) lub konieczno$é
ztomowania i oczekiwania na nowa dostaweg (do pieciu dni roboczych). Sytuacja taka
wymagala zabezpieczenia miejsca, w ktérym mozna bylo odstawia¢ samochody
oczekujace na finalizacje montazu spoilera. W tym celu zostala opracowana specjalna
procedura postgpowania, o ktérej niezwlocznie poinformowano wszystkich zwigzanych
z problemem pracownikow.
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» KROK 4D

Zamykajac etap wdrazania dzialan tymczasowych zespol przeanalizowal przyczyny
wystgpienia niezgodnosci. Zastosowano w tym celu dwa, z wielu dedykowanych takim
celom, narzedzia zarzadzania jakoscig — diagram przyczynowo-skutkowy (Ishikawy)
oraz metod¢ SWHY.

Przeprowadzona analiza przyczyn zrodtowych wystapienia problemu wykazata, ze
przyczyna wystgpienia uszkodzen mechanicznych spoilera w wersji sport byta
nieskutecznie opracowana instrukcja pakowania spoilerow w potko-regaty. Instrukcja
nie obejmowata swoim zakresem kazdorazowej weryfikacji stanu potko-regatu przed
zatadunkiem sekwencji spoileréw. Zaden z dokumentéw systemowych nie przewidywat
réwniez okresowych przegladow regatow.

» KROK 5D
Po zdefiniowaniu rzeczywistej przyczyny problemu zespét podjat decyzje
0 konieczno$ci wdrozenia dziatan korygujacych odnoszacych si¢ do samego procesu
sekwencjonowania spoileréw przed dostarczeniem ich na linie montazowa. Do zespolu
8D, ze wzgledu na zidentyfikowane przyczyny powstania niezgodno$ci, zaproszono
Kierownika Utrzymania Ruchu.
Na bazie przeprowadzonej analizy FMEA dla stanu obecnego (ryzyko zwigzane
z analizowanymi niezgodnos$ciami przekroczylo akceptowany w organizacji poziom
ryzyka) zaproponowano nastepujace dziatania:
1. Konieczno$¢ doprecyzowania instrukcji IM12 (instrukcja sekwencjonowania
spoilerow). Wprowadzenie zmian dotyczy zamieszczenia w instrukcji informacji, ze
stan techniczny potko-regalu musi by¢ sprawdzany kazdorazowo przed zatadunkiem
spoilerow,
2. Rozbudowanie arkusza kontrolnego dla pracownikow pracujacych wg instrukcji
IM12 o kolumne, w ktorej dokumentowany bedzie fakt wykonania wizualnej kontroli
stanu potko-regatu,
3. Przeszkolenie pracownikéw, ktorzy upowaznieni sg do pracy na stanowisku IM12,
4. Opracowania procedury okresowego przegladu regatow,
5. Zmiang w sposobie ewidencjonowania niezgodnosci — konieczno$¢ rozdzielenia
niezgodno$ci w obrebie roznych typdw spoilera. W poczatkowej fazie procedury 8D
zespot nie zauwazyl powtarzalno$ci w wystepujacym problemie, poniewaz wszystkie
niezgodno$ci zwigzane z montazem spoilera w trzech réznych wersjach byly
rejestrowane wspolnie.
Zespot podjat rowniez decyzje o nie wstrzymaniu tymczasowych dziatan korygujacych,
do czasu wdrozenia i oceny skutecznos$ci zaproponowanych akcji korygujacych.

» KROK 6D
W tym kroku przystgpiono do realizacji dziatan zaproponowanych w kroku 5.
Okreslono dziatania, odpowiedzialno$ci, terminy realizacji oraz sposoby oceny
skutecznosci wdrozonych dzialan. Ocena skutecznosci odbyta si¢ na bazie ponownej
analizy FEMA — szacowany poziom ryzyka spadt i miescit si¢ w granicach ryzyka
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akceptowalnego. Tym samym zesp6l zdecydowat o wstrzymaniu dziatan tymczasowych
z kroku 3.

» KROK 7D

Etap 7 byl etapem bardzo wymagajacym, w ktérym zespdt mogt sie wykazaé zdobyta
wiedza 1 doswiadczeniem. Zmiany systemowe zaproponowane w tym kroku dotyczyty
przede wszystkim zmian w procedurach i instrukcjach dotyczacych weryfikacji stanu
maszyn, a takze wdrozenia dobrych praktyk produkcyjnych we wszystkich obszarach
przedsigbiorstwa (miedzy innymi podniesienie skutecznoSci wdrozonego 5S -
budowanie §rodowiska pracy sprzyjajacego dziataniom projakosciowym).

W odniesieniu do dziatan zapobiegawczych rowniez dokonano oceny skuteczno$ci
wdrozonych dziatan — ocena ta nie zostata umieszczona w raporcie 8D, poniewaz ramy
czasowe tej oceny wykraczaly poza czas zamknigcia raportu.

» KROK 8D
Raport 8D zostal zamknigty. Kierownik ds. Jakosci podzigkowat calemu zespotowi za
wklad i zaangazowanie w realizacj¢ zadania, a wyniki podjgtej pracy zespotowej
omoéwione zostaly na spotkaniu stuzbowym.
Do przedstawienia wynikow analizy wykorzystano standardowy formularz,
wykorzystywany przy rozwigzywaniu probleméw metoda 8D. Wypetiony dokument
przedstawia tabela nr 8.1.

Tabela nr 8.1 — Raport 8D dla analizowanej niezgodnosci
Zrodto: opracowanie wlasne

RAPORT 8D z dnia Nr 3/2022
15.06.2022 r.
KLIENT: LM, REFERENCJE: zgtoszenie KJ, WinGs z dnia 01.06.2022 r.
segment 9, stanowisko | DATA OTWARCIA: 01.06.2022 r.
9.8.
DOSTAWCA: INDEKS 0D - DZIALANIA
dostawca wewnetrzny, | WYROBU: R50, NATYCHMIASTOWE:
magazyn R55 1. wprowadzenie stuprocentowej kontroli
komponentow, po NAZWA: spoiler wzrokowej stanu powierzchni spojlera na
sekwencjonowaniu wersja sport kazdym etapie,
KOD DOSTAWCY: 2. zatrzymanie samochodow gotowych do
MK12 transportu.
ODPOWIEDZIALNOSC DJ, 01.06.2022 r.

1D - ZESPOL Kierownik ds. Jakosci (DJ)- lider zespohu,

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.),
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Pracownik magazynu odpowiedzialny za sekwencjonowanie
spoileréw (DMK12).

2D -
ZDEFINIOWANY
PROBLEM

Standardowa kontrola jakosci koncu 9 segmentu linii montazowej
w dniu 1 czerwca 2022 r. (druga zmiana) wykazala gwaltowny
wzrost niezgodnosci zwigzanej z montazem spoilera — wada
»Zarysowanie spoilera” wystgpita 34 razy na zmiang ($rednia

Z ostatnich 6 tygodni wynosita 11 razy na zmiang), wada
,»uszkodzenie mechaniczne spoilera, poza zarysowaniami”
wystapita 29 razy na zmiane ($rednia z ostatnich 6 tygodni
wynosita 7 razy na zmiang). Nie zauwazono regularnosci

W pojawianiu si¢ wad w procesie. Stwierdzono powtarzalnosé
w miejscu uszkodzenia spoilera. Zataczono zdjecia uszkodzen
(zalgcznik 8D3/22-1).

3D - DZIALANIA
TYMCZASOWE

DZIALANIE:

- weryfikacja procesu montazu i procedur DP, DJ
montazu na stanowisku 9.8. (w tym ich (04.06.22)
dostepnos¢, kompletnosé, adekwatnosé,

aktualnosé),

- weryfikacja procesu sekwencjonowania na DP, DJ

stanowisku MK 12wraz z instrukcja dziatan na (04.06.22)
tym stanowisku (w tym dostgpno$¢ instrukcji, jej
adekwatnos¢, aktualnosé, kompletnosé),

- szkolenie stanowiskowe — dotyczy DP
pracownikow pracujgcych na stanowiskach 9.8. (05.06.22)
oraz MK12,
- 100% kontrola wzrokowa spoileréw na DP, DJ
stanowiskach MK12 i 9.8. wraz z konieczno$cig | (04.06.22)
dokumentowanie tego faktu w karcie budowy

pojazdu,

- samochody z uszkodzonym spoilerem DP
kierowane sg do hali jako$ci wraz z wbiciem (04.06.22)
btedu do systemu,

- samochody z wbitym btgdem z raportu DJ, DL

8D3/2022 podlegaja kwalifikacji na: mozliwos¢ | (04.06.22)
naprawy spoilera lub ztomowanie spoilera —
kazda droga postepowania z niezgodnoscia
odnotowywana jest w systemie,

- zabezpieczenie miejsca parkingowego dla DP
samochodow z wbitym bledem. (05.06.22)
4D —PRZYCZYNY | cztowiek (NIE)
ZRODLOWE zarzadzanie (NIE)

metoda (TAK) - nieskuteczna instrukcja pakowania spoilerow
maszyna/narzedzie (TAK) — brak okresowych przegladéw regatow
materialy/komponenty (NIE)

srodowisko (NIE)
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5D - AKCJE - konieczno$¢ doprecyzowania instrukcji IM12 DP
KORYGUJACE (instrukcja sekwencjonowania spoilerow). (04.06.22)
Wprowadzenie zmian dotyczy zamieszczenia

w instrukcji informacji, ze stan techniczny poétko-
regatu musi by¢ sprawdzany kazdorazowo przed
zatadunkiem spoilerow, DJ

- rozbudowanie arkusza kontrolnego dla (04.06.22)
pracownikow pracujacych wg instrukcji IM12 o
kolumng, w ktorej dokumentowany bedzie fakt
wykonania wizualnej kontroli stanu potko-

regahu, DP

- przeszkolenie pracownikow, ktorzy (05.06.22)
upowaznienie sg do pracy na stanowisku IM12,

- opracowania procedury okresowego DJ
przegladu regatow, (07.06.22)
- wprowadzenie zmiany w sposobie DJ

ewidencjonowania niezgodnosci — konieczno$¢ (08.06.22)
rozdzielenia niezgodno$ci w obrebie réznych
typOw spoilera.

6D — OCENA DLA DZIALAN TYMCZASOWYCH:

SKUTECZNOSCI - kontrola wzrokowa 100% spoileréw na KJ(06.06.22)
stanowisku 9.8.
DLA DZIALAN KORYGUJACYCH: KJ (08.06.22)
- kontrola ppm, KJ
- analiza ryzyka FMEA. (15.06.22)

7D —PREWENCJA | - szkolenia stanowiskowe pracownikéw,

- przeglad instrukcji i procedur w organizacji,

- monitorowanie procesu sekwencjonowania i pakowania
spoiler6w w transporcie wewngtrznym,

- audit procesu oraz audit wyrobu,

- analiza FMEA
8D — ZAMKNIECIE | DATA ZAMKNIECIA: 18.06.2022 R.
RAPORTU PODPIS: Kierownik DJ

8.6. PODSUMOWANIE

Wszystkie procesy produkcyjne, a w szczegélnosci procesy  zlozone,
charakterystyczne dla produkcji wielowersyjnej w branzy motoryzacyjnej, od zawsze
narazony sg na pojawianie si¢ w nich bledow. Bledy te wywolywane sg nie zawsze
tatwymi do zidentyfikowania przyczynami. Poszukiwanie tych przyczyn zwigzane jest
ze stosowaniem przez organizacje metod zarzadzania jakoscig, ktore shuza do
skutecznego dziatania w tym zakresie. Metody te zostaty krotko scharakteryzowane
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w artykule, a w swoim zakresie obejmuja szereg popularnych narzedzi zarzadzania
jakoscia. Zaproponowane metody sa proste i przejrzyste, umozliwiaja systematyczny
i uporzadkowany sposob zaré6wno rozwigzywania jak i dokumentowania zdarzenia.
W sytuacji, gdy w procesiec produkcji wystepuja problemy, istnieje mozliwos¢
rozwigzywania ich w biezacy sposob, co przyczynia si¢ do znacznego obnizenia
kosztow produkcji, a jednoczesnie nie wptywa istotnie na czasochtonno$é pracy.

Skutecznos$¢ podejmowanych dziatan w zakresie poprawy jest jednym z kluczowych
czynnikow konkurencyjnosci w dzisiejszym $wiecie. Pozytywne doswiadczenia
$wiatowych lider6w w zakresie stosowania réznorakich metodyk rozwigzywania
problemow spowodowaty, ze wspotczesnie metody te sa powszechnie stosowane
W réznych branzach, a w szczeg6lnosci w innowacyjnej branzy motoryzacyjnej (metoda
8D jest obligatoryjna w tym sektorze). Co wazne w obecnej dobie na znaczeniu jeszcze
bardziej zyskuja niskobudzetowe metody, ktdrych zastosowanie przynosi trwate efekty
przez wiele lat. Wazne jest, zeby kota doskonalenia krecity si¢ bez konca.
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EVOLUTION OF METHODS FOR SOLVING QUALITY
PROBLEMS IN THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

Abstract
The chapter presents various approaches to solving quality problems in the automotive
industry. This evolution is related to the development of production systems, as well as the
development of standardized quality management systems in this industry. Issues related
to the PDCA and DMAIC cycle, the concept of TQM quality management, the Six Sigma
and Lean concept, as well as 8D, A3 and QRQC forms with RCA were discussed.
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