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Jakosé, Metodyka 8D, rozwigzywanie problemow jakosciowych, zarzgdzanie reklamacjami

Aleksandra GREN*

ZASTOSOWANIE METODYKI 8D
W ROZWIAZYWANIU PROBLEMOW
JAKOSCIOWYCH

Streszczenie

Niniejszy rozdzial przedstawia praktyczng implementacje powszechnej W branzy
motoryzacyjnej metodyki 8D do rozwigzywania probleméw jakosciowych.
Raportowanie 8D zaliczane jest do metod przyczynowo-skutkowych. Raport 8D
opiera si¢ na usystematyzowanym i holistycznym podejsciu do rozwigzywania
probleméw co sprawia, Ze jest obecnie najbardziej efektywng metodg
do kompleksowego  zarzqdzania  niezgodnosciami.  Standard 8D  jest
rozbudowanym narzedziem wspomagajgcym przedsigbiorstwa W realizacji
koncepcji ciggtego doskonalenia organizaciji.

9.1. WPROWADZENIE

Organizacje, ktore chca mie¢ konkurencyjng pozycje narynku, a tym spetniaé
wymagania klientow, powinny nieustannie doskonali¢ swe procesy i produkty.
W kazdym przedsigbiorstwie funkcjonujacym narynku, niezaleznie od profilu
dziatalnoéci oraz osigganych wynikow dochodzi do sytuacji, w ktorym pojawiaja sie
problemy jako$ciowe. Pojawienie si¢ niezgodnos$ci wewnetrznych i zewngtrznych jest
nieodtgcznym elementem prowadzenia dziatalnosci i jak twierdza zwolennicy koncepcji
lean management stanowia szasn¢ do doskonalenia. Dlatego najbardziej efektywna
postawa, jest wdrozenie standardu umozliwiajacego metodyczne rozwiazywanie
probleméw jakosciowych oraz zapobieganie ich ponownemu wystgpieniu. Jednym
z najbardziej powszechnych standardow w tej dziedzinie jest metodyka 8D. [3] [6]

Raport 8D jest popularnym narzedziem stosowanym przez przedsigbiorstwa stuzacym
nie tylko do zglaszania problemu jakosciowego ale do kompleksowego zarzadzania
niezgodno$cig zaréwno istniejaca jak ipotencjalng. Nazwa opisywanego standardu
nawigzuje do 8 krokéw, jakie nalezy przeprowadzi¢ aby skutecznie zidentyfikowaé
przyczyng zrodlowa problemu oraz zaaplikowaé dziatania zapobiegajace jego
ponownemu wystapieniu. [1] [8] Wzrost popularnosci metodyki 8D wynika z faktu, ze
wigkszos¢ klientow OEM W branzy automotive czy branzy lotniczej W swoich
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specyficznych wymaganiach klientowskich wymaga stosowania tej metody
do rozwigzywania probleméw jakosciowych. Wplyw na zainteresowanie niniejsza
metoda wigze si¢ rowniez z dlugg lista korzysci wynikajacych zjej wdrozenia.
Do niewatpliwych zalet niniejszej metody mozna zaliczy¢ logiczny i prosty schemat
postepowania, kompleksowo$¢ oraz uniwersalno$¢. [2] Metoda 8D wykorzystuje efekt
synergii iopiera si¢ pracy zespotowej gdzie duza role odgrywa wspolna wiedza,
doswiadczenie oraz holistyczny obraz sytuacji. Istote tej metody stanowig roznorodno$é
i wielofunkcyjnos¢. Raportowanie wedlug 8D stanowi jedng z technik doskonalenia
przedsi¢biorstwa.

Skuteczne rozwigzywanie problemow W przedsigbiorstwie ma determinujacy wptyw
na osiagganie celow organizacji, a raport 8D jest obecnie najbardziej efektywna metoda
do kompleksowego zarzadzania niezgodnosciami W przedsigbiorstwie.

9.2. OPIS METODYKI

Metoda rozwigzywania probleméw 8D zostala opracowana przez Departament
Obrony USA pod normg ,,MIL-STD 1520 Corrective Action and Disposition System for
Nonconforming Material”. w1974 roku. Metodyka w przemysle zostata
rozpowszechniona przez Forda, ktory w latach osiemdziesigtych opracowat instrukcje
pod tytutem Team Oriented Problem Solving (TOPS). [14] Standard ten by} stosowany
do 1995 roku. Wspotczesnie standard 8D jest uzywany przez przedsigbiorstwa z wielu
sektorow do identyfikacji probleméw z réznych obszarow dziatalnosci. W niniejszej
publikacji ukazano zastosowanie raportowania wedtug metodyki 8D w procesie obstugi
reklamacji. [5]

Raport 8D jak wickszo$¢ metodyk jako$ciowych opiera si¢ na cyklu Deminga dlatego
wspomaga organizacje w ich ciggtym doskonaleniu. Zastosowanie metody 8D pozwala
m. in. na:

e identyfikowanie oraz eliminacje wystepujacych iczesto powtarzajacych sie
problemow jakosciowych,

e rozwigzywanie probleméw zewnetrznych i wewngtrznych, ktore odnoszg sie
do dziatalnosci przedsigbiorstwa,

e skuteczne znalezenie przyczyn zrodtowych problemow i poprzez ich eliminacje,
zapobieganie ponownemu wystapieniu problemu,

e budowanie wiedzy organizacji i zwickszanie $wiadomosci jakosciowej. [16]

W metodzie 8D postgpowanie jest etapowe. Kazdy z poszczegdlnych krokow jest
odpowiednio oznaczony od 1D do 8D. w niektorych zrodtach w literaturze przedmiotu
podawany jest dodatkowo etap OD. Stosowanie metody 8D umozliwia rowniez spetnienie
wymagan wynikajgcych z norm ISO 9001, ISO 14001 oraz IATF 16949 dotyczacych
nadzorowania  niezgodno$ci  oraz  przeprowadzania  dziatan  korygujacych
i zapobiegawczych w Zintegrowanym Systemie Zarzadzania.[2] [10]

Na kazdym etapie metodyki 8D istotne jest prowadzenie monitorowania i weryfikacja
skuteczno$ci podejmowanych dziatan. W celu usprawnienia przebiegu poszczegdlnych
etapow zaleca si¢ stosowanie metod, narzedzi i technik jakosciowych. W literaturze
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zrodlowej dotyczacej wykorzystania metody 8D proponuje si¢ ich wiele do kazdego jej
etapu. Ponizej wtabeli nr9.1. przedstawiono przyktadowe instrumenty zarzadzania
jakos$cig rekomendowane do stosowania podczas procesu 8D.

Tab. 9.1. Wykorzystywane metody, techniki i narzedzia do realizacji 8D
Zrédho: https://likmj.com/praktyczne-zastosowanie-metody-8d-do-realizacji-dzialan-
korygujacych-i-zapobiegawczych-czesc-5/ dostep: 12.06.2022r.

Etap Wykorzystywane metody, techniki i narzedzia
Nazwa R
8D do realizacji etapu
Doswiadczenie pracownikow, schemat
1D Powotanie zespotu 8D organizacyjny, opinia i reputacja u klienta, diagram
Ishikawy, poprzednie raporty 8D.
Informacje od klienta, burza mozgéw, FMEA,
- . diagram Ishikawy, analiza Parteo — Lorenza,
2D Zdefiniowanie problemu wewngtrzne dane statystyczne proceséw (SPC),
poprzednie raporty 8D.
3D Natychmiastowe dzialania | Burza mézgéw, FMEA, analiza ryzyka (drzewo
korekcyjne, zdarzen, drzewo btedéw), poprzednie raporty 8D.
Zdeflnlowanle . 5Why, FMEA, diagram Ishikawy, metoda ABCD
4D | zweryfikowanie przyczyn (Suzuki), poprzednie raporty 8D
zrédlowych » PoP porty ob.
Wybér dzialan FMEA, metoda,ABCD (Suzuk,l), analiza ryzyka
5D Korveuiacvch (drzewo zdarzen, drzewo btedow), poprzednie
ygwacy raporty 8D.
6D Wdrozenie i weryfikacja Wykres Gantta, metoda $ciezki krytycznej (CPM),
dziatan korygujacych poprzednie raporty 8D.
Zdefiniowanie FMEA, analiza ryzyka (drzewo zdarzen, drzewo
: . ., btedow), analiza Pareto — Lorenza, wykres Gantta,
7D i wprowadzenie dziatan e . .
. metoda $ciezki krytycznej (CPM), poprzednie
zapobiegawczych
raporty 8D.
. . Wykres Gantta, metoda $ciezki krytycznej (CPM),
8D Przeglad i weryfikacja poprzednie raporty 8D.

W zaleznosci od specyfiki zidentyfikowanego problemu nalezy dobra¢ wilasciwe
narz¢dzia, ktore skutecznie wskazg wiasciwg droge do rozwigzania problemu.
Prawidlowy dobor odpowiednich technik i narzedzi zwigksza skuteczno$¢ i efektywnosé
pracy interdyscyplinarnego zespotu.

Rozwigzanie problemu poprzez metode 8D powinno by¢ w formie udokumentowanej
informacji. Najcze$ciej ma posta¢ formularza okreslanego jako raport 8D, ktory w wielu
przypadkach ma forme¢ rozbudowanej listy pytan. Na poszczegdlnych etapach jest
réwniez gromadzona dokumentacja przeprowadzanych dziatan. Pomimo standardowej
rekomendowanej formy raportu 8D, kazda z firm ma mozliwo$¢ dostosowania formy
raportu do specyfiki przedsiebiorstwa, dlatego poszczegdlne dokumenty raportowania
mogg sie roézni¢.[1] [10] Ponizej w tabeli nr 2 przedstawiono przyktadowy formularz
raportu 8D.
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Tab. 9.2. Wykorzystywane metody, techniki i narzedzia do realizacji 8D

Zrodto: Opracowanie wlasne

Klient/Customer:

RAPORT 8D

Data/Date:

Dostawca/Supplier:

Nr raportu/Report number:

Nr reklamacji/Complaint
number:

Wyréb (nazwa/nr rys./indeks

zmian)/Part(name,number,drawing,change index):

Liczba zareklamowanych
sztuk/quantity of defected
pieces:

1. Zespét/Team:

Lider zespotu/Team Lider:

2. Opis problemu/Problem
description:

3. Dzialania
natychmiastowe/lmmediate
actions:

Odpowiedzialny/Responsible

Termin realizacji/Date:

4. Glowna(-e) przyczyna(-
y)/Root cause:

Udziat %/ Contribution%:

5. Planowane dzialania(-€)
korygujace/ Planning
actions to correct:

Odpowiedzialny/Responsible:

Planowany termin
realizacji/Date:

6. Wdrozone dzialania(-€)
korygujace/ Corrective
action:

Odpowiedzialny/Responsible:

Termin realizacji/Date:

7. Dzialania zapobiegawcze/
Preventive action:

Wprowadzone do /write in:

[l FMEA procesu/PFMEA

1 Plan Kontroli/CP

[0 Dokumentacja systemowa/
System documentation

[1 Pozostate (jakie?):

(1 Nie dotyczy/Not

applicable

Odpowiedzialny/Responsible:

Termin realizacji/Date:

8. Przeglad, ocena
/Ovierview, evaluation:

Podpis Szefa Kontroli Jakosci/
signature of the head of quality

Data zakonczenia/Date closed:
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W przepadku reklamacji, raport 8D w wigkszosci przypadkéw musi by¢ dostarczony
do Klienta, w trakcie realizacji poszczegolnych etapéw, w $cisle okreslonych odstepach
czasu. Jako standard jest przyjete przekazywanie informacji po 1, 5 oraz po 20 dniach lub
po zamknigciu raportu. Po 1 dniu najczgsciej przekazuje si¢ informacje odnosnie
podjetych krokéw od 1D do 3D. Po 5 dniach w raporcie powinny by¢ juz przedstawione
dziatania w ramach 1D-7D. Natomiast po 20 dniach lub ewentualnie po zakonczeniu
raport 8D musi by¢ juz zweryfikowany izamknigty W ramach przegladu zespotu,
wilacznie z weryfikacjg skutecznosdci dziatan korygujacych izapobiegawczych. [12]
Jednakze wielu Klientow, W szczegdlnosci dziatajacych w branzy automotive posiada
wlasne specyfikacje odnos$nie nadzorowania reklamacji.

Po ukazaniu podstawowych informacji dotyczacych raportowania 8D, w kolejnym
rozdziale zostang przyblizone poszczeg6lne etapy omawianej metodyki przedstawione
narys. 9.1.

Przygotowanie do wdroZenia metedy 8D - 1D

¥

‘ Powolanie zespotu 80 - 1D

'

‘ Zdefiniowanie problemu - 2D

!

| Wdrozenie i weryfikacja tymczasowych dziztar powstrzymujacych - 30 |

l

Okreslenie | weryfikacjz podstawowych prayczyn - 4D

| Identyfikacja potencjalnych przyczyn |
T

v

Wybierz potencjalne przyczyny

Czy potenciaina preyczyna jest prawdzivg
prryczyna powstawania Beddw

| Wskazanie mozliwych dziatan korygujgcych |

!

| Wybar i weryfikacja dzistan korygujacych - 5D |

!

| Wdrozenie dziztar korygujacych - 6D |

!

| Zapobieganie ponownemu wystapieniu - 70 |

i

I Raport o zakorczeniu dziatan - 8D |

) Rys. 9.1. Schemat postgpowania wg 8D
Zrodto: https://jacekluczak.pl/images/download/JMroz3.7.pdf dostep: 12.06.2022r
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9.3. STRUKTURA STANDARDU 8D

Pierwszym etapem w omawianym procesie zarzadzania niezgodno$ciami jest, po
identyfikacji problemu, powotanie interdyscyplinarnego zespotu, ktory bedzie
odpowiedzialny za wdrazanie poszczegélnych etapow procedury 8D. W celu
zapewnienia efektywnego i skutecznego realizowania niniejszego procesu konieczne
jest, aby cztonkowie grupy roboczej posiadali zarowno wymagang wiedze odnosnie
wyroboéw i procesow, jak iniezbgdne kompetencje do identyfikacji problemu
i wdrozenia trwatych dziatan korygujacych izapobiegawczych. Zesp6t powinien
rowniez posiada¢ wyznaczonego lidera, a cztonkowie powinni posiada¢ odpowiednie
uprawnienia, aby wdrozy¢ dziatania korygujace i zapobiegawcze. Wielko$¢ oraz sktad
zespolu dobiera si¢ w zaleznosci od specyfiki problemu oraz podejmowanych dziatan.
W zaleznos$ci od rodzaju zdarzenia moga by¢ to przedstawiciele dzialow: jako$ci,
produkcji, projektowania, technologii, IT, zakupdéw i logistyki. Akceptowalny jest
rowniez, jezeli na to uzasadnienie, udziat przedstawicieli dostawcow lub klientow
W pracach interdyscyplinarnego zespotu. Sktad zespotu moze by¢ modyfikowany wraz
Z rozwojem prac w trakcie rozwigzania problemu.

W niektorych zrodtach literatury wyrdznia si¢ nastgpujgce role w zespole:

e Mentor - wspomaga usuwanie barier organizacyjnych, wprowadzanie
zmian, monitoruje postgpy pracy zespolu oraz pozyskuje $rodki
na realizacje celow;

e Organizator - planuje spotkania zespotu, monitoruje czas pracy zespolu
w odniesieniu do planu, dyscyplinuje uczestnikow zespotu, wspotpracuje
zZ liderem zespotu;

e Sekretarz — odpowiada za raportowanie i przechowywanie zapisow;

e Moderator — koordynuje prace zespotu dazac wzrostu jego efektywnoscei,
angazuje wszystkich uczestnikow zespotu.

Wszystkie role w zespole powinny by¢ jasno zdefiniowane. Odpowiedzialno$¢ za prace
zespotu ponosi gtdwnie lider zespotu.

W drugim etapie nalezy zrealizowa¢ cel jakim jest precyzyjne opisanie problemu,
W tym wplywu rozpatrywanego problemu jakosciowego na Klienta. Wiasciwy opis
problemu jest kluczowy dla nastepujgcych po nim etapach i powinien zawiera¢ jak
najwiecej informacji. Zaleca sie uwzglednienie co najmniej tj.:

o ilo$¢ zainfekowanych sztuk,

szczegblowy opis zdarzenia,
Miejsce wystapienia,

Czas wystapienia,

informacje o sposobie identyfikacji,
informacje o zagrozeniu dla klienta,

e wstepnej oceny czynnikow ryzyka.

Rekomendowang metoda do zebrania wszystkich tych informacji jest SW2H jak
i rOwniez zastosowanie popularnego podejs$cia stosowanego powszechnie w filozofii lean
manufacturing, czyli udanie si¢ w miejsce tworzenia wartosci dla Klienta- Gemba w celu

154



INZYNIERIA PRODUKCIJI 2022

pozyskania informacji. Pozwala to na obserwacje rzeczywistej sytuacji izdobycie
wiedzy bezposrednio od pracownikow. Podczas rozpatrywania istoty problemu warto
oszacowac ryzyko zwigzane Z zaistnialg sytuacja. Niektore zrodta podaja, ze jezeli ryzyko
zwigzane z powstalym problemem jest na poziomie akceptowalnym dla organizacji
to mozna na tym etapie zakonczy¢ proces 8D wprowadzajac tylko i wylacznie dziatania
korekcyjne, badz jezeli zespdt wykaze, ze zgloszenie klienta jest bezzasadne.

W trzecim kroku sa przeprowadzane natychmiastowe dziatania majace nacelu
zapobiegnieciu dalszej eskalacji problemu. Dziatania sg skierowane na eliminacje
skutkow niezgodnosci. W ramach tego kroku rowniez dazy si¢ do wstrzymania produkcji
wyrobow niezgodnych oraz potencjalnych wysylek wyrobéw niezgodnych do Klienta.
WSszystko po to, aby zminimalizowa¢ koszty i potencjalne zagrozenia dla organizacji
i Klienta przy rownoczesnym dazeniu do zapewnienia cigglosci produkcji. Wsrod
przyktadowych dziatan mozna tutaj réwniez wymieni¢: zarzadzenie dodatkowej
kontroli, akcje sortowania, dziatania serwisowe u klienta, audyt linii produkcyjnej czy
tez poinformowanie klienta 0 wykrytym problemie idostawcy, jezeli ma
to zastosowanie. Warto wiedzie¢, ze niektore zrodta rowniez zalecajg prowadzenie
natychmiastowych akcji w kroku OD. W szczeg6lnosci gdy czas jest kluczowym
elementem rozwigzania problemu. Dziatania podejmowane w ramach kroku 0D
stanowig dziatania ostonowe ukierunkowane na odizolowanie Klienta od skutkow
problemu. Realizacja tego etapu nie zwalnia z obowigzku przeprowadzenia calego
procesu raportowania.

Celem czwartego etapu jest znalezienie przyczyny zrodlowej problemu
jakosciowego. Popularne jest uzywanie W tym celu takich narzedzi jak: analiza ryzyka,
burza mézgoéw, diagram Ishikawy, 5M, diagram macierzowy, diagram relacji, drzewo
btedow czy metoda Pareto. Przeprowadzane sg rowniez testy, eksperymenty, badania
laboratoryjne. Przyczyna zrodtowa powinna by¢ okreslona W sposob jednoznaczny
i spojny. Nalezy pamietaé, ze aby przyczyna niezgodno$ci zostata W prawidlowy
sposob zidentyfikowana powinno si¢ dagzy¢ do nie, tylko okreSlenia przyczyny
podstawowej ale rowniez przyczyn szczegdlowych. Niniejszy etap jest uwazany za
najwazniejszy W raportowaniu 8D, poniewaz nieprawidtowe ustalenie przyczyn
problemu spowoduje, ze problem najprawdopodobniej wystgpi ponownie. Po
znalezieniu przyczyny zrodtowej problemu nastgpuja dziatania, ktore maja nacelu
trwala eliminacje¢ zarowno przyczyny jak i skutkow niezgodno$ci. Warto opracowac
kilku alternatywnych rozwigzan, ktére nastepnie ocenia si¢ pod wzgledem kosztow,
konsekwencji wprowadzenia zmian oraz ich wptywu na klienta. Pomocne na tym etapie
rozwigzywania problemu moze by¢ zastosowanie podstawowych narzedzi
jakosciowych tj. diagram Ishikawy i metoda 5SWHY. Wdrazane dziatania powinny
wyeliminowa¢ problem, jednocze$nie nie powodujac zadnych skutkéw ubocznych.
Na tym etapie nalezy pamigta¢, ze ustalajagc harmonogram dziatan nalezy jasno
zdefiniowac zakres odpowiedzialnosci za poszczeg6lne dziatania oraz termin realizacji.

Zgodnie z wymaganiami normy ISO 9001:2015 wprowadzone dziatania nalezy
ocenia¢ pod katem skutecznodci i efektywnosci dlatego w kroku szostym nastgpuje
weryfikacja wprowadzonych dziatan. Krok ten pozwala okresli¢ ich skuteczno$¢ oraz
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poprawnos$¢ ustalonej przyczyny zrodtowej. Jesli nie stwierdzono rozwigzania
problemu nalezy wroci¢ do kroku 4D i jeszcze raz przeanalizowa¢ mozliwe przyczyny
btedow. W tym celu mozna wykorzystac np. badania laboratoryjne, analizy
statystyczne, pomiary inzynieryjne czy wyniki testow. Wazne, aby przy ocenie
efektywnosci opierac si¢ na tzw. twardych danych, a nie kierowa¢ si¢ tylko opiniami
0sob zainteresowanych. Dlatego dobrym sposobem weryfikacji podjetych akcji
korygujacych jest przesledzenie mierzalnych wskaznikow np. Cp, Cpk, PPM. Jezeli
dziatania te sg skuteczne t0 rekomenduje si¢, dokumentowanie je w systemie jako
standardu.

Celem kroku 7D jest zaplanowanie i wdrozenie dziatan zapobiegawczych, ktore
wyeliminujg ryzyko ponownego pojawienia si¢ problemu. Etap ten okreslany jest czgsto
jako wprowadzenie akcji systemowych w celu zapobiezenia ponownego wystapienia
problemu jakosciowego. Realizacja tego punktu najczeSciej opiera si¢ nhatakich
aktywnos$ciach systemowych jak choé¢by modyfikacja procedur organizacyjnych,
wdrozenie nowych metod postgpowania i Organizacji pracy czy zmiany w systemie
monitorowania procesu i wyrobu. w trakcie realizacji raportowania 8D w tym kroku
réwniez nalezy przeprowadzi¢ przeglad funkcjonujacych analiz ryzyka FMEA oraz
planéw kontroli. Etap 7D zasadniczo r6zni si¢ od etapu 5D, ze dziatania w nim
realizowane sg na szersza skale funkcjonowania przedsigbiorstwa. Warto pamietaé, ze
réwniez powinnis$my dziatania zapobiegawcze wprowadza¢ w podobnych obszarach
gdzie potencjalnie moze wystapic zblizony problem jakosciowy.

W ostatnim kroku procesu raportowania 8D nastepuje przeglad skutecznosci
i efektywnosci zrealizowanego procesu. Kluczowe jest porownanie stanu wyjsciowego
zstanem obecnym oraz zweryfikowanie stanowiska Klienta w odniesieniu
do wprowadzonych rozwigzan. Ocena musi by¢ bazowana na mierzalnych faktach.
na tym etapie nastgpuje zakonczenie dokumentowania procesu 8D w formie raportu 8D.
Whyniki przeprowadzonej metodyki 8D pozwalajg pozyska¢ wiedze i doswiadczenie
w odniesieniu  do realizowanych procesow i wytwarzanych produktow, dlatego
stanowig cenne informacje dla organizacji. Wszystkie te czynniki powoduja, ze
korzystne dla organizacji jest dgzenie doimplementacji tego podej$cia i na stale
wbudowanie go w filozofi¢ organizacji. [1] [4] [3] [2] [17]

9.4. IMPLEMENTACJA RAPORTU 8D
9.4.1. Charakterystyka przedsi¢biorstwa

Metalpol jest producentem dostarczajacym wyroby dla sektora kolejowego,
motoryzacyjnego, maszynowego, gorniczego, rolniczego, budownictwa i robot
publicznych z zeliwa szarego EN-GJL-200, 250, 300 oraz z zeliwa sferoidalnego EN-
GJS-400-15, 500-7, 600-3, 700-2. Zaktad wytwarza rowniez armatur¢ przemystowa.

Produkcja odlewoéw jest realizowana na dwoch liniach formierskich: BMD oraz
Loramendi. Linia formierska z poziomym podziatem formy produkcji firmy BMD
uzywa skrzynek 0 wymiarach 750 x 850 x 2 x 250 mm. Zalewanie form odbywa si¢ ze
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specjalnych kadzi syfonowych za pomoca zalewarki, ktora przemieszcza si¢ wzdhuz
pierwszego magazynu form. Linia posiada zmienng komor¢ formowania 0 wymiarze
wigkszej formy 650 x 850 x 150 do 500 mm. Natomiast automatyczna linia formierska
LORAMENDI e-VMM 6080 posiada pionowy podziat formy, z napgdem elektrycznym
0 wielkosci ptyt 600 x 775 x 150 do 500 mm. Zalewanie form i modyfikacja zeliwa
odbywa si¢ przy uzyciu elektrycznego pieca zalewowego firmy CIME CRESCENZI
CAP wyposazonego W samouczacy si¢ System automatycznego zalewania form oraz
optyczny system kontroli procesu zalewania form. Na linii formierskiej LORAMENDI
wdrozono system modyfikacji na struge zeliwa zsynchronizowany z zalewarka i Stacja
przerobu Mas Formierskich. W sktad linii formierskiej wchodzi rowniez chtodziarka
masy formierskiej typ CM4 oraz mieszarka intensywnego mieszania P/3500H2.

Odlewanie zeliwa w formach bentonitowych w przedsiebiorstwie opiera sie
na wprowadzaniu pod dziataniem grawitacji ciektego metalu do formy bentonitowej.
Jestto najstarsza technologia odlewnicza. Do najistotniejszych rozwazanych zagadnien
W tej technologii naleza m.in.: sposob formowania, pod-ziat rdzeni, analiza warunkow
krzepniecia odlewow, przeglad sposobu utozenia odlewu w formie obejmujacy podziat
formy oraz analiza systemu zasilania, rozmieszczenie, wymiary elementow uktadu
wlewowego oraz zasigg ich oddziatywania.

Istnieje wysokie zroznicowanie wad odlewniczych, ktore wynikaja z samej
technologii odlewania grawitacyjnego odlewow. Typowe wady odlewnicze
wystepujace przy niniejszej technologii wynikaja z wystepowania zjawiska skurczu
odlewniczego. Oprocz wad skurczowych charakterystycznymi dla omawianej
technologii wadami sg wytracenia niemetaliczne takie jak zazuzlenia, pgcherze i bable
gazowe oraz zapiaszczenia. W przypadku odlewow, gdzie wptyw na jako$¢ wyrobu
ma mnoga ilo§¢ czynnikow $cisle ze soba powigzanych bardzo trudno jest ustalic
przyczyng zrodtowa problemu. W celu efektywnego prowadzenia analizy PFMEA
konieczne jest posiadanie znajomo$ci podstawowych zagadnien zwigzanych
z prowadzeniem proceséw odlewniczych przez interdyscyplinarny zesp6t.

Badania zostaly przeprowadzone na Wydziale Odlewni W2 na linii formierskiej
LORAMENDI. Analizowana linia produkcyjna umozliwia realizowanie produkcji
0 charakterze masowym, jednakze zwazywszy na wysoka kastomizacje produkcji
wiekszo$¢ produkcji jest realizowana W partiach srednioseryjnych.

9.4.2. Charakterystyka problemu jakos$ciowego

Reklamacja jest zagdaniem kupujacego skierowanym do sprzedawcy lub producenta
wyrobu wynikajacym z niespetnienia wymagan. Podstawowym podzialem reklamacji
jest podzial na reklamacje ilo§ciowg oraz jakosciowg. Reklamacja ilosciowa dotyczy
niezgodnos$ci W liczbie sztuk wyroboéw lub ich wagi. Natomiast reklamacja jakosciowa
odnosi si¢ do niezgodnosci wlasciwosci wyrobu w stosunku do ustalonych wymagan
okreslonych w zamoéwieniu, warunkach technicznych czy dokumentacji konstrukcyjno-
technologicznej. W procesie obstugi reklamacji przedsigbiorstwo stosuje raportowanie
8D.
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Analizowany problem jakosciowy dotyczyt produktu, ktorego proces produkcyjny
jest realizowany na linii formierskiej LORAMENDI i zostal wykryty po wystaniu
wyrobow do klienta zewnetrznego. Problemem byt nadlew na powierzchni surowej,
stanowigcy pozostato$¢ po zasilaczu. Niniejsza niezgodno$¢ powodowala problemy
podczas bazowania detalu na pierwszej operacji podczas obrobki u Klienta.

Fot. 9.1. Zdj¢cie podgla}ddwe ﬁieZgodnos’ci detalu z oznaczonym miejscem wystepowania
Zrodto: materiaty firmy Metalpol sp. z 0.0.

Fot. 9.2. Zdjecie podgladowe ukazuje problem z mocowaniem
Zrodto: materiaty firmy Metalpol sp. z 0.0.

9.4.3. Przeprowadzenie procedury 8D

W celu zidentyfikowania przyczyny powstania nadlewu dokonano analizy problemu
zgodnie z metodyka 8D. Zapis z przeprowadzonych dziatan sporzadzono na druku
systemowym raporcie 8D.

W kroku 1D wytypowano zespot roboczy. Liderem zespotu zostal Kierownik
Nowych Uruchomien. w sktad zespolu powolano sze$ciu pracownikow:

e Szefa Biura Technologicznego,
Kierownika Oczyszczalni,
Inzyniera jako$ci,
Szefa Kontroli jakosci,
Kierownika Odlewni W2,
e Programist¢ ds. obrobki.
Sktad zespotu zostat dobrany, biorac pod uwage specyfike problemu jakosciowego, tak
aby zespét posiadat odpowiednig wiedze i do$wiadczenie do skutecznego rozwigzania
problemu. Rowniez uwzgledniono wymoég aby w sktadzie zespotu znalazty si¢ 0soby
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posiadajace wymagane uprawnienia Oraz majace bezposredni wptyw na produkcje
omawianego wyrobu.

W kroku 2D Zespot podjat si¢ wlasciwego zdefiniowania problemu. Problem
opisano i przedstawiono w raporcie, a brzmial on nastgpujaco: ,,Podczas pierwszej
operacji obrobki mechanicznej u Klienta wykryto nadlewy wystepujace na powierzchni
surowej odlewu. Nadlew uniemozliwia prawidtowe bazowanie detali pomimo faktu, ze
po zmierzeniu nadlewki i poréwnaniu z wymiarami na rysunku dostarczonym przez
Klienta stwierdzono na wigkszosci detali, ze pozostalosci po ukladzie wlewowym
miescity si¢ w polu tolerancji. Wada pojawila si¢ na detalach z partii produkcyjnej
nr 195032 w jednym konkretnym miejscu na 250 szt detalu. Reklamacje zarejestrowano
pod nr 1/2020 na podstawie zgloszenia reklamacyjnego z dnia 15.01.2020r.”

Po zdefiniowaniu problemu zespot przeszedt do kolejnego etapu (D3),czyli dziatan
natychmiastowych majacych na celu eliminacje potencjalnych zagrozen dla organizacji
i Klienta wynikajacych z zidentyfikowanego problemu jako$ciowego. W tym kroku
organizacja w pierwszej kolejnosci wstrzymata wysytki i podjeta si¢ weryfikacji stanéw
magazynowych. Sprawdzono 2270 szt znajdujacych si¢ na Magazynie wyroboéw
gotowych. Klient oprocz reklamowanej partii nie posiadat dodatkowych buforéw
iloéciowych na magazynie. Odebrano od Klienta reklamowang partic w celu jej
naprawy. Wydano alert jakosci na linii produkcyjnej Loramendi oraz oczyszczalni
i zwigkszono do odwotania nadzoru nad wyrobem (wielkosci probki podczas kontroli
ostatecznej).

Nastepnie dokonano analizy przyczyn powstania problemu w ramach etapu 4D.
W celu znalezienia potencjalnych przyczyn powstania niezgodno$ci wykorzystano
diagram Ishikawy. Tworzenie diagramu przyczynowo-skutkowego, przebiegato
zgodnie z zasadami metody burzy mozgdéw, W ktorej uczestniczylty wszystkie osoby
Z powotanego zespotu roboczego. Wykres przyczyno-skutkowy sporzadzono wg
schematu 5M+E. Przeprowadzona analiza ujawnila, Zze podstawowa przyczyna
problemu jakosciowego byta niewlasciwie przeprowadzona obrobka wstepnego
szlifowania naautomacie  szlifierskim  Koyama.  Natomiast  przyczynami
szczegdtowymi byt brak przeprowadzenia szkolenia nowozatrudnionego pracownika
oraz mato czytelna instrukcja pracy. Po okresleniu przyczyn, nastepnie zdefiniowano
procentowy udziatl wplywu danego kryterium na powstata reklamacje.

Po ustaleniu przyczyny podstawowej iszczegotowych zespot mogt przejsé
do wyboru wlasciwych dziatan korygujacych (D5). woparciu 0 doswiadczenia
inzynierskie izdobyta wiedz¢ czlonkdéw zespotu podjeto decyzje 0 wdrozeniu
nastepujacych dziatan korygujacych:

e zmiana programu szlifowania na automatach szlifierskich,

e zwigkszenie wizualnosci instrukcji roboczej ze wskazaniem w formie 3D
powierzchni obrobczych wraz z wymiarami,

e szkolenie operatorow.

Podczas realizacji etapu 6D wdrozono zaplanowane na etapie pigtym dziatania
korygujace. Dziatania zostaty realizowane zgodnie z zaplanowanym harmonogramem
i wedle przypisanych odpowiedzialnosci. Dziatania byly objg¢te monitorowaniem.
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W kroku 7D zespot podjat si¢ wprowadzenia dziatan zapobiegawczych.
Modyfikacja oprzyrzadowania odlewniczego — zmiana potozenia modeli 0 180 stopni
(przesunigcie zasilaczy wzgledem bazy obrobcezej). Wprowadzono zmiang w FMEA
procesu oraz w planie kontroli. Zmiana w planie kontroli dotyczyta wdrozenia
dodatkowego pomiaru na operacji szlifowania na automatach szlifierskich Koyama. 4.
Wprowadzono pytania dotyczacego bazowania do analizy wykonalnosci. Pracownicy
zostali przeszkoleni ze zmian jak irowniez zapoznani z dokumentacja zwigzang
z procesem 8D.

W ostatnim etapie metody 8D zweryfikowano skuteczno$¢ wprowadzonych
rozwigzan wraz z podsumowaniem przeprowadzonych akcji. Przyczyny zrodlowe
zaistnialej niezgodnosci zostaly dzigki zastosowaniu metodyki 8D poprawnie
zidentyfikowane. Zaproponowane dziatania korygujace zostaly wdrozone, a ich
skuteczno$¢ zostata oceniona pozytywnie. Zespot podjat decyzje 0 wycofaniu
tymczasowych dziatan korygujacych wprowadzonych w etapie D3 dotyczacych
zwigkszonej probki na etapie kontroli ostatecznej. Zesp6t sktadajacy sie¢ z siedmiu osob,
ktore zostaly dobrane odpowiednio do powstatego problemu, umozliwit efektywna
pracg nad niezgodnoscig wyrobu.

Przeprowadzone dziatania korygujace i doskonalgce zostaly zarejestrowane
w rejestrze reklamacyjnym oraz w raporcie 8D. Pozyskana wiedza, podczas
prowadzenia procesu 8D, wzbogacita organizacje¢ i zostanie wykorzystana w przypadku
wystapienia podobnych probleméw jakosciowych.

Kolejnym wnioskiem z zastosowania metodyki 8D jest istotno$¢ doboru zespotu
oraz lidera. Zapewnienie aby czlonkowie zespotu posiadali wymagane kompetencje,
na ktore sktada si¢ posiadane doswiadczenie, wiedza i otwarto$¢ na poszukiwanie
rozwiazania danego problemu jest kluczowe dla skuteczno$ci analizy. Rola lidera
natomiast jest determinujgca, biorac pod uwage prawidtowy i terminowy przebieg
wszystkich dziatan zespohu.

Przeprowadzona metodyka 8D oraz wnioski Zzniej ptynace potwierdzaja
skuteczno$¢ i efektywnos$¢ zastosowanych technik, jak i wykazuja, ze metodyka 8D
stanowi narzedzie doskonalenia organizacji.

Klient/Customer: RAPORT 8D Data/Date:
Dane poufne 15.02.2020r.
Dostawca/Supplier: Nr raportu/Report number: Nr
- 1/2020 reklamacji/Complaint
number: 1/2020

Wyroéb (nazwa/nr rys./indeks zmian)/Part(name,number,drawing,change Liczba zareklamowanych

index): sztuk/quantity of defected
Dane poufne pieces: 250 szt

1. Zespot/Team: 2. Opis problemu/Problem description:

Szef Biura Technologicznego Podczas pierwszej operacji obrobki mechanicznej

Kierownik Oczyszczalni u Klienta wykryto nadlewy wystepujace na powierzchni

Inzynier jakoS$ci surowej odlewu. Nadlew uniemozliwia prawidlowe

Szef Kontroli Jakosci bazowanie detali. Wada pojawita si¢ na detalach z partii

Kierownik Odlewni W2 produkcyjnej nr 195032 obrabianym na automacie
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Programista ds. obrobki

Lider zespolu/Team Lider:
Kierownik Nowych Uruchomien

szlifierskim Koyama nr 3 w jednym konkretnym miejscu
na 250 szt detalu. Reklamacje zarejestrowano pod

nr 1/2020 na podstawie zgloszenia reklamacyjnego z dnia
15.01.2020r. Brak zgtoszen jakosciowych w odniesieniu
do poprzednich partii. Po zmierzeniu nadlewki i
poréwnaniu z wymiarami na rysunku dostarczonym przez
Klienta stwierdzono na wigkszosci detali, ze pozostatosci
po uktadzie wlewowym mie$cily si¢ w polu tolerancji.

3. Dzialania
natychmiastowe/lmmediate act
1.Sprawdzenie standw
magazynowych/WSstrzymanie
wysytek;

2. Naprawa detali niezgodnych;
3. Odebranie od Klienta
reklamowanej partii w celu
naprawy;

4. Szkolenia pracownikow;

5. Zwigkszenie nadzoru kontroli
ostatecznej.

Odpowiedzialny/Responsible | Termin realizacji/Date:

1. Szef Dziatu Obstugi 16.02.2020r.
Klienta

2. Kierownik Oczyszczalni 30.02.2020r.

3. Szef Kontroli Jakosci 21.02.2020r.

4. Kierownik Odlewni W2 16.02.2020r.

5. Szef Kontroli Jakosci 31.03.2020r.

4. Glowna(-e) przyczyna(-
y)/Root cause:

Podstawowa przyczyna:
Niewtasciwie przeprowadzona
obrobka wstepnego szlifowania
na automacie szlifierskim
Koyama.

Przyczyna szczegotowa nr 1:
Brak przeprowadzenia szkolenia
nowozatrudnionego pracownika,
Przyczyna szczegotowa nr 2:
Mato czytelna instrukcja pracy;

Udziat %/ Contribution%:

Przyczyna szczegotowa nr 1: 80%
Przyczyna szczegotowa nr 2: 20%

5. Planowane dzialania(-€)
korygujace/ Planning actions
to correct:

Odpowiedzialny/Responsible: | Planowany termin

realizacji/Date:

1.Zmiana programu szlifowania | 1. Programista ds. obrobki 18.02.2020r.
na automatach szlifierskich;

2. Zwigkszenie wizualnosci 2. Szef Biura 19.02.2020r.
instrukcji roboczej ze Technologicznego

wskazaniem w formie 3D 3. Kierownik Oczyszczalni 20.02.2020r.

powierzchni obrobezych wraz
Z wymiarami;
3.Szkolenie operatorow;
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6. Wdrozone dzialania(-e)
korygujace/ Corrective action:
1.Zmiana programu szlifowania
na automatach szlifierskich;

2. Zwigkszenie wizualnosci
instrukcji roboczej ze
wskazaniem w formie 3D
powierzchni obrobezych wraz

Z wymiarami;

3.Szkolenie operatorow;

Odpowiedzialny/Responsible:

1. Programista ds. obrobki

2. Szef Biura
Technologicznego

3. Kierownik Oczyszczalni

Termin realizacji/Date:

18.02.2020r.
19.02.2020r.

20.02.2020r.

7. Dzialania zapobiegawcze/
Preventive action:
1.Wdrozenie SPC na operacji
obrobki wstepnej na automatach
szlifierskich;
2. Modyfikacja
oprzyrzadowania odlewniczego
— zmiana potozenia modeli
0 180 stopni (przesunigcie
zasilaczy wzgledem bazy
obrébcezej);
3. Szkolenie ze zmian
operatorow;

Wprowadzone do /write in:

FMEA procesu/PFMEA

Plan Kontroli/CP (operacja

kontrolna nr 14)
Dokumentacja systemowa/

System documentation

(1 Pozostate (jakie?): (zmiana

instrukcji stanowiskowej

nr 14/2020, zmiana formularza

analizy wykonalno$ci

G1/01/00/05

Nie dotyczy/Not applicable

Odpowiedzialny/Responsible:

1. Szef Kontroli JakoSci

2. Kierownik Nowych
Uruchomien

3. Kierownik Oczyszczalni

Szef Stuzb Technicznych
Szef Stuzb Technicznych
Szef Stuzb Technicznych
Petnomocnik ds.
Systemoéw Zarzadzania

No ok

Termin realizacji/Date:

10.03.2020r.
21.02.2020r.

12.03.2020r.

19.02.2020r.
19.02.2020r.
19.02.2020r.
19.02.2020r.

8. Przeglad, ocena /Ovierview,
evaluation:

Od momentu wprowadzenia
dziatan wystano do Klienta:
4028 szt/ 0 szt NOK (detale
naprawione);

5000 szt/ 0 szt NOK (detale po
zmianie oprzyrzadowania).
Klient potwierdzit zgodnos¢
Wyrobow.

Podpis Szefa Kontroli Jakosci/
signature of the head of quality

Szef Kontroli Jakosci

Data zakonczenia/Date
closed:

31.03.2020r.
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9.5. PODSUMOWANIE

Metodyka 8D jest to usystematyzowana forma rozwigzywania problemoéw
jakosciowych i cigglego doskonalenia organizacji. Standardowe 8 etapow analizy
umozliwia skuteczne znalezienie przyczyny oraz ustalenie dzialan korygujacych
i zapobiegawczych. Stosowanie metody 8D nie powinno by¢ ograniczone tylko do procesu
zarzadzania reklamacjami. Wykorzystujac metodyke 8D mozna skutecznie i efektywnie
eliminowa¢ wszelkie problemy dotyczace réznych obszarow dziatalnosci firmy.[2]

Metoda 8D skupia si¢ zar6wno na okresleniu tymczasowych rozwigzan problemu
poprzez natychmiastowe dzialania korekcyjne usuwajace skutki niezgodnosci, jak
i ustaleniu przyczyny zrodtowej problemu i nastepnie okresleniu dziatan korygujacych
i zapobiegawczych, ktore ostatecznie eliminujg problem oraz weryfikacji skuteczno$ci
tych dziatan. Raportowanie 8D pozwala w sposob ustandaryzowany podejsé
do rozwigzywania pojawiajgcych sie probleméw oraz wspomaga proces ciaglego
doskonalenie  przedsigbiorstwa. Zastosowanie niniejszej metodyki umozliwia
kompleksowe zarzadzanie procesem reklamacji, rozwigzywania zard6wno problemow
jakosciowych wewnatrz jak i nazewnatrz organizacji, wykrywanie ieliminowanie
niezgodnosci w wyrobie i procesie. [1] [9]

Podstawowa idea raportu 8D jest prawidlowe zidentyfikowanie przyczyny problemu
oraz zaaplikowanie takich dziatan, aby zapobiec ponownemu pojawieniu si¢ problemu.
Prawidlowe stosowanie tej metody przyczynia si¢ do doskonalenia organizacji, proceséw
i wyrobow. A co za tym idzie wspomaga spetnienia podstawowych celéw organizacji
jakim sg zapewnienie Satysfakcji Klienta, minimalizowanie kosztow oraz
zagwarantowanie cigglosci produkcji w catym tancucha dostaw. [13]
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QUALITY PROBLEMS

Abstract
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This chapter presents a practical implementation of the 8D methodology common
in the automotive industry to solve quality problems. 8D reporting is one of the
cause and effect methods. The 8D report is based on a systematized and holistic
approach to problem solving, which makes it the most effective method for
comprehensive non-compliance management today. Standard 8D is an extensive
tool supporting enterprises in implementing the concept of continuous
improvement of the organization.
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