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Streszczenie: Celem artykutu jest analiza niezgodnos$ci wyrobu przedstawionej w zwiaz-
ku z reklamacja klienta, tj. niedostatecznego przylegania folii okleiny do ramiaka piono-
wego skrzydla drzwi wewnatrzlokalowych STILE. W publikacji przeanalizowano wyko-
rzystanie jednej z metod zarzadzania jakoscia, jaka jest metoda 8D, do rozwiazywania
problemu w obszarze jakosci w przedsigbiorstwie ERKADO, celem jego usprawnienia.
Ideg zastosowanej metody jest prawidtowe zidentyfikowanie przyczyn powstania proble-
mu, a takze zaaplikowanie takich dziatan korygujacych, aby zapobiec ponownemu poja-
wieniu si¢ problemu.
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Wprowadzenie

Proces produkcyjny w swojej istocie od zawsze narazony jest na pojawianie si¢
w nim btedow, ktére wywotywane sg nie zawsze latwymi do zidentyfikowania
przyczynami. Bledy, ktore moga pojawi¢ si¢ badz istnie¢ w procesie, mozna wy-
kry¢ miedzy innymi przy pomocy znanych metod zarzgdzania jakoscia, ktore stwa-
rzaja mozliwo$¢ kontrolowania procesu na kazdym etapie wytwarzania wyrobu.
Obserwacja procesu produkcji stwarza szybka mozliwo$¢ reakcji na wszystkie
rozbieznosci, jakie wystepujg miedzy planem realizacji a wykonaniem okreslonego
zamOwienia. Pojawiajace si¢ niezgodno$ci naktaniaja do wprowa-dzania zmian
W dzialaniach produkcyjnych, aby uzyska¢ cel, jakim jest poprawa wydajnosci
produkcji wyrobu, a takze minimalizacja liczby wyste-powania btedow. Planowana
i realizowana w procesie produkcyjnym kontrola stwarza takze mozliwos$¢ spraw-
dzenia, czy w trakcie produkcji majg miejsce jakies istotne dla niego problemy (np.
Cwiklicki, Obora 2009; Szczepanska 2009). Pojawiajacym si¢ niezgodno$ciom
mozna zapobiec jeszcze przed rozpoczeciem uruchomienia badz tez w momencie,
gdy proces zostal juz uruchomiony. Kiedy w procesie produkcji wystepuja proble-
my, istnieje mozliwo$¢ rozwigzywania ich w biezacy sposob, co przyczynia si¢ do
znacznego obnizenia kosztéw produkcji, a jednocze$nie nie wplywa na czaso-
chlonnos$¢ pracy. W sytuacji, w ktorej w procesie produkcyjnym powstaja nieunik-
nione bledy i w zwigzku z tym produkt nie uzyskuje statusu okreslajacego spetnie-
nie wymagan, znacznie zwigkszaja si¢ koszty produkcji (Midor 2014, s. 163;
Dahlgaard, Kristen, Kanji 2000).
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Aby zapewni¢ systematyczny oraz uporzadkowany sposob rozwigzywania po-
jawiajacych si¢ probleméw, a takze ich przejrzystego dokumentowania zalecana
jest powszechnie stosowana metoda 8D (Huber 2007, s. 15). Metoda 8D zawiera
W sobie wiele narzgdzi stuzacych do zarzadzania jakoscia, z tego wzgledu pozwala
na doglebne przeanalizowanie przyczyn zaistniatych niezgodno$ci (Luczak,
Matuszak-Flejszman 2007, s. 272).

Obecnie firmy funkcjonujace na rynku konkurujg ze soba, stosujac narzedzia,
ktore zoptymalizujg ich pracg, pozwolg udoskonala¢ procesy produkcyjne oraz
jako$¢ wyrobow (Rumocka 2016, s. 169). Jedna z firm dazacych do optymalizacji
swoich wyrobow jest firma ERKADO, zajmujaca si¢ produkcja drzwi wewnetrz-
nych: ramiakowych, ptytowych, hybrydowych, szklanych, pozarowych, dwuskrzy-
dtowych, drzwi z systemem przesuwnym, drzwi zewnetrznych i osciez-nic, oraz
prowadzeniem dzialalno$ci handlowej. Obszerna dziatalno$¢ firmy ERKADO
sprawia, iz zaczg¢ta ona przywiazywac duza wage do efektywnego zarzadzania
projakosciowego.

Celem artykutu jest analiza zaistniatej niezgodno$ci wyrobu — niedostatecznego
przylegania okleiny do krawedzi ramiaka pionowego skrzydta drzwiowego STILE
— oraz zapobiegnigcie jej ponownego wystapienia. W tym przypadku zapropono-
wano wykorzystanie metody 8D do rozwigzania problemu zwigzanego z reklama-
cja klienta, gdyz stanowi ona metodologi¢ rozwigzywania problemoéow w celu po-
lepszenia produktu oraz procesu. Przewaga metody 8D w stosunku do pozostalych
metod zarzadzania jakos$cig jest mozliwo$¢ zastosowania jej do analizy oraz roz-
wigzania problemow wewnetrznych oraz zewnetrznych, zwigzanych z dziataniem
firmy, ktorych przyczyny nie sa znane badz ich znaczenie nie zostalo uprzednio
ustalone. W metodzie tej, w przeciwienstwie do innych schematoéw postepowania
Z problemami jakosciowymi, wskaza¢ nalezy na prace zespolowa, ktora jest istotna
dla powodzenia poszczegodlnych etapow dziatan.

Istota zastosowania metody 8D

Metody zarzadzania jako$cig umozliwiaja rozwigzywanie zadan zwigzanych
z zarzadzaniem jakos$cig w calym cyklu zycia analizowanego wyrobu. Do charakte-
rystycznych cech metod zarzadzania jakos$cia nalezy: planowos¢, powtarzalnosé
oraz oparcie na podstawach naukowych. W trakcie stosowania metod majacych na
celu wspomaganie zarzadzania jako$cig wykorzystywane sa dane wczesniej zebra-
ne przy uzyciu narze¢dzi zarzadzania jakoscig (Mazur, Gota§ 2010, s. 26; Antosz,
Pacana, Stadnicka, Zielecki 2013).

Metoda 8D to zespotowe i wieloetapowe dziatania, odwotujace si¢ na kazdym
etapie analizy do innych narzedzi oraz metod z zakresu zarzadzania jako$cig. Totez
8D nie stanowi kolejnej metody w zarzadzaniu jakoscia, ale jest pewnym uporzad-
kowanym procesem, tworzacym schemat postepowania (Babuska, Kluczek 2009,
s. 7). Proces postepowania wedtug 8 krokow powinien dostarczy¢ rozwigzania
problemu jako$ciowego, przy uzyciu réznych metod oraz narzedzi doskonalenia
jakosci (Luczak, Matuszak-Flejszman 2007, s. 272).
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Stosowanie przedstawionej metody ulatwia okreslenie przyczyn wystgpienia
zaistniatej niezgodno$ci, a takze pozwala na wskazanie sposobu rozwigzania
problemu i1 dodatkowo stwarza mozliwo§¢ weryfikacji dokonanych dziatan
(Lasinski 2007). Istotnym jest, iz w metodzie 8D, w odroznieniu od innych
schematow postepowania przy rozwiazywaniu probleméw, nalezy ktas¢ nacisk na
prace zespotowa, bedaca wazna dla powodzenia etapéw dziatan, ktdre wymagaja
znajomos$ci nie tylko samego procesu produkcyjnego czy wyrobu, ale rowniez
specyfiki catego przedsigbiorstwa (Babica, Pajgk 2006b, s. 20).

Etapy dziatan w metodyce 8D przedstawiono w Tabeli 1, zgodnie z podejsciem
Luczaka oraz Mackiewicza. Babica i Pajak wyszczego6lnili narzedzia oraz techniki,
ktore w praktyce przedsigbiorstw produkcyjnych sa najpowszechniej stosowane na
poszczegblnych etapach realizacji metody 8D.

Tabela 1. Propozycja zastosowania wybranych technik i narzedzi jakosci na

poszczegllnych etapach metody 8D

Etap Nazwa etapu Narzedzia i t.ech'niki wspierajgce
metody 8D realizacje etapu
D1 Powotanie zespotu 8D Poprzednle. raporty 8D, .t':llagram
Ishikawy, diagram relacji
Poprzednie raporty 8D, burza mdzgdw,
arkusz kontrolny, analiza poréwnawcza,
D2 Zdefiniowanie problemu histogram, diagram Ishikawy, FMEA,
wykres Pareto, metoda ABCD, zdolnos¢
procesu, dane SPC
Zdefiniowanie Poprzednie raporty 8D, analiza poréow-
D3 i wdrozenie tymczasowych nawcza, analiza ryzyka, analiza FMEA,
dziatan powstrzymujgcych zdolnos¢ procesu, wykres Gantta
Poprzednie raporty 8D, analiza FMEA,
D4 Identyfikacja potencjalnych diagram Ishikawy, nowe narzedzia
przyczyn problemu zarzadzania jakoscig (diagram relacji,
diagram macierzowy i inne)
D5 Okreslgnle dziatan Poprzednie raporty 8D, metoda ABCD
korygujacych
D6 Wdrozenie dziatan Poprzednie raporty 8D, schemat
korygujacych blokowy, wykres PDPC, wykres Gantta
D7 Zapobieganie ponownemu Poprzednie raporty 8D, analizy FMEA,
wystapieniu wykres Pareto, dane SPC
Raport o zakonczeniu .
D8 dziatar; Poprzednie raporty 8D

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie (Euczak, Maékiewicz 2006, s. 35; Babica, Pajak

2006b, s. 37)
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Metoda 8D powinna by¢ uzywana do analizy oraz do rozwiazywania nie tylko
problemow zewnetrznych przedsicbiorstwa, tj. np. reklamacji od klientow, ale
rowniez wewngtrznych, ktore sa wazne z punktu widzenia kosztow jakosci
(Luczak, Mackiewicz 2006, s. 37; Francik, Pudto 2016, s. 23).

Analiza problemu z wykorzystaniem metody 8D

Ogolna charakterystyka problemu

Problem dotyczy niedoklejenia tasmy Touchwood w ramiaku pionowym skrzy-
dta drzwiowego wewnatrzlokalowego ramiakowego STILE produkowanego przez
ERKADO Zbigniew Kozlowski na zlecenie klienta zewn¢trznego. Niezgodnosé
zostata wskazana przy pomocy strzatki na Fotografii 1.

Produkowana czg$¢ montowana jest do skrzydla drzwiowego wewnatrzlokalo-
wego ramiakowego STILE jako jeden z elementéow sktadowych. Przedstawiona
niezgodnos¢ zostata wykryta przez klienta podczas rozpakowywania dostarczone-
go mu wyrobu. Klient natychmiast zglosil zauwazony btad.

Niewielka niezgodno$¢ w postaci braku catkowitego przylegania okleiny
GREKO do ramiaka z ptyty MDF jest w stanie zagrozi¢ prawidlowemu dziataniu
drzwi wewnetrznych. Niezgodno$¢ ta $wiadczy o tym, iz powierzchnie plyty
i okleiny nie zostaty potaczone w odpowiedni sposob.

o

Fotografia 1. Zdjecie przykladowej niezgodnos$ci — brak przylegania okleiny do
krawedzi ramiaka pionowego skrzydla drzwiowego STILE

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie materiatow ERKADO Zbigniew Kozlowski
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Krok DO - przygotowanie do procesu 8D

Osoba zatrudniona w dziale reklamacji sporzadzita formularz reklamacyjny do-
tyczacy rozpatrywanej niezgodnosci wyrobu po tym, jak klient znalazt i zglosit
brak catkowitego przylegania okleiny do ramiaka drzwi. W przedsigbiorstwie
w przypadku wystgpienia niezgodnosci uzupetniany jest formularz, stanowiacy
punkt wyjsciowy do przeprowadzenia analizy 8D. Jak mozna zaobserwowac na
Fotografii 1, problem ewidentnie zaistnial, odstawanie okleiny jest niedopuszczal-
ne. Bezposrednim odbiorcg procesu produkcji drzwi ramiakowych STILE, na kto-
rych zauwazono niezgodno$¢, byta firma zewnetrzna, bedaca wieloletnim klientem
ERKADO. Wyr6b niezgodny zostat dostarczony do klienta, totez zaistniata ko-
nieczno$¢ skontrolowania, czy inne drzwi tej serii posiadajg niezgodno$ci tego
rodzaju.

W zaistniatej sytuacji wykorzystanie metody 8D jest uzasadnione.

Krok D1 — powolanie zespolu 8D

Do zespotu badajacego problem zostaly wybrane cztery osoby. Pierwsza powo-
tang osoba byt kierownik zaktadu. Jego udzial byt konieczny, gdyz to on sprawuje
nadzor nad reklamacjami na wyroby zaktadu, jest wlascicielem procesu, przez co
do jego kompetencji nalezy podejmowanie badz zatwierdzanie kluczowych decyzji
zwigzanych ze wszystkimi dzialaniami realizowanymi w ramach procesu. Bez
zgody kierownika zaktadu nie bytoby mozliwe przeprowadzenie kolejnych krokéw
metody 8D odnoszacych si¢ do wprowadzenia zmian do procesu produkcji drzwi
ramiakowych STILE majacych na celu jego naprawe oraz zapobieganie wystepo-
waniu brakéw w przysztosci.

Kolejng osobg wchodzaca w sktad zespotu byt kierownik wydziatu , skrzydia
STILE”, ktéry zostat liderem zespotu. Zadanie lidera jest kluczowe, gdyz w jego
gestii lezy motywacja cztonkow zespotu do aktywnego uczestnictwa w analizie.
Lider zacheca podczas trwania sesji burzy mozgoéw do podawania przez czionkoéw
jak najwigkszej liczby pomystow. W jego gestii lezy rowniez dyscyplinowanie
cztonkow zespotu, by np. nie krytykowali rozwigzan podawanych przez inne osoby
podczas burzy mozgow. Osoba sprawujaca te funkcje bez watpienia posiada duze
doswiadczenie w przeprowadzaniu analiz z uzyciem metody 8D. Jako kierownik
wydziatu posiada wiedze na temat wymagan, jakie musi spetni¢ gotowy wyrob,
zaczynajac od etapu projektowania, a konczac na dostarczeniu wyrobu do klienta.
Lider powinien doktadne poinformowac zespét o istocie analizowanego problemu,
dodatkowo powinien ustali¢ harmonogram spotkan w zakresie przeprowadzenia
metody 8D.

Kolejnymi osobami — trzecig i czwartg — wchodzacymi w sktad zespotu byli
dwaj technolodzy, ktorych udziat byt zasadny, ze wzgledu na fakt, iz znali oni me-
tody wytwarzania badanych wyrobow. Osoby te musiaty aktywnie uczestniczy¢
podczas prowadzenia analiz, opierajac si¢ na swoim do$wiadczeniu oraz wiedzy.
Kazdy z technologéw zobowigzany zostat do przedstawiania jak najwickszej liczby
ewentualnych przyczyn wystgpienia niezgodnos$ci, wraz z pomystami ich naprawy.
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Aktywnos¢ cztonkoéw zespotu jest kluczowa dla poprawnego i owocnego prze-
biegu analizy. Cztonkowie zespotu mieli swobodny dostep do dokumentacji tech-
nologicznej przebiegu procesu.

Krok D2 — zdefiniowanie problemu

Problem dotyczyt nieprawidlowego natozenia folii Touchwood na ramiak pio-
nowy, wykorzystywany jako element sktadowy do skrzydta drzwi wewnatrzloka-
lowych ramiakowych STILE. Nieprawidlowe przyleganie okleiny do ramiaka zo-
stato wykryte przez klienta w trakcie wypakowywania dostarczonych mu drzwi.
Klient niezwtocznie zgtosit zauwazona niezgodnos$¢ wyrobu. Odstawanie elementu
okleiny jest niedopuszczalne i zabronione przez proces produkcyjny opracowany
dla tego wyrobu.

W procesie oklejania powierzchni okleinami sztucznymi wystepuje konieczno$¢
oklejania bocznych, czesto waskich powierzchni takim samym surowcem pod
wzgledem barwy, wzoru i faktury. W tym celu przedsigbiorstwa produkujace folie
oraz okleiny sztuczne produkujg réwniez analogiczne wzory tasm obrzezowych.
Stosowana na linii produkcyjnej okleina na nosniku z folii poliestrowej o handlo-
wej nazwie Touchwood stanowi jeden z rodzajow sztucznej okleiny poswiecone;j
do wykanczania ,,na gotowo” bardzo gladkich, waskich badz szerokich (profilo-
wych albo nie) powierzchni np. z ptyt MDF. Tego rodzaju powierzchnie nie wy-
magaja lakierowania.

Okleina sztuczna Touchwood posiada strukture warstwows i sktada si¢ z czte-
rech warstw (w kolejnosci od spodu okleiny):

— cienkiej warstwy kleju termoaktywnego (topliwego) stuzacego do przyklejenia
okleiny Touchwood do ptyty MDF ramiaka;

— nadruku naniesionego od spodu na btone¢ akrylowg — warstwe trzecig — jedno-
barwny badz wielobarwny, ze wzorami imitujagcymi barwe oraz rysunek drew-
na;

— bardzo cienkiej, grubosci rzgdu 0,03 mm, potprzezroczystej akrylowej blony
zewnetrznej;

— warstwy nosnej — foli poliestrowej, ktora pokrywa prawa stron¢ okleiny oraz
ktoéra, odmiennie niz w pozostalych sztucznych okleinach, w trakcie nanoszenia
okleiny na detale zostaje zdj¢ta i zwinieta na charakterystyczng rolke odpadows.
W przedsigbiorstwie ERKADO do aplikowania folii Touchwood przystosowane

sa specjalne urzadzenia: czopiarko-naktadarki do waskich powierzchni, walcowe

naktadarki do ptaszczyzn, prasy membranowe stuzace do wykanczania powierzch-
ni profilowych. Samo wykanczanie plaszczyzn trwa bardzo krotko, urzadzenie

(naktadarka) pracuje w trybie ciggtym. Technologia nanoszenia na linii produkcyj-

nej STILE jest opracowana w taki sposOb, Ze nie ma potrzeby przycinania obrzezy

okleiny. Otrzymane elementy sg ostatecznie wykonczone oraz gotowe do montazu.

Podczas prowadzenia analizy zaistniatego problemu dokonano drobiazgowych
ogledzin wyrobu. Zesp6t zebral wszelkie niezbedne oraz wyczerpujace informacje,
co miato na celu zrozumienie problemu. Problem wystapit dla kilku sztuk ramia-
kéw pionowych z tej serii produkcyjnej. Pojawienie sig¢ tego typu anomalii w pro-
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cesie produkcyjnym sprawito bezposrednio niezgodnos¢ dla klienta i wzbudzito
wewnetrzne dzialania naprawcze w firmie ERKADO. Podczas przeprowadzania
analizy z uzyciem metody 8D na biezaco zespdt informowal klienta o postgpach
prac. Wszelkie ustalenia przekazywane byly rowniez wlascicielowi procesu.

Krok D3 — zdefiniowanie i wdrozenie tymczasowych dzialan powstrzymujacych

Zespot dziatajacy w ramach metody 8D po dokonaniu wstepnej analizy proble-
mu podjal tymczasowe dziatania zaradcze, ktorych celem byto ograniczenie nega-
tywnych skutkéw wykrytej niecigglosci wyrobu. Niezgodno$¢ wyrobu zostala
przedstawiona kierownictwu firmy ERKADO. Powotany zespot przeprowadzit
rozmowy zaréwno z pracownikami produkcyjnymi linii STILE, jak i osobami,
ktore bezposrednio nadzorujg ich prace. Zespot dokonal rowniez ,,gemba walking”,
czyli przejscia przez caly proces, w miejscu, gdzie jest on realizowany, by zrozu-
mieé, co rzeczywiScie sie¢ w nim dzieje, gdzie pojawiajg si¢ gtowne problemy,
a takze w celu uchwycenia rzeczywistej sytuacji na linii produkcyjnej.

Dla dalszej realizacji produkcji powotany zesp6t wprowadzil zmiany dotyczace
ilosci topliwego kleju na okleinie GREKO oraz wykonat techniczny przeglad urza-
dzenia Askla, w tym dokonatl wymiany spr¢zyny do napinacza folii. Dodatkowo
sprawdzono warunki atmosferyczne panujace na hali produkcyjnej, ze szczego6l-
nym uwzglednieniem parametru wilgotnosci. Wdrozone tymczasowe dziatania
zapobiegawcze majg na celu zapobiegniecie eskalacji problemu, dalszemu genero-
waniu wyroboéw niezgodnych — brakéw, a co najgorsze — przekazaniu wyrobow
niezgodnych klientowi. Z tego wzgledu pracownicy produkcyjni zostali powiado-
mieni o konieczno$ci wzmozonej czujnosci na tym etapie procesu produkcji skrzy-
dta drzwiowego.

W trakcie przeprowadzania analizy 8D zespot na biezaco komunikowatl sig¢
z kierownictwem oraz zawiadamiat o postgpach w wyjasnianiu przyczyn wystapie-
nia niezgodno$ci wyrobu. Lider zespolu zaprezentowat kierownictwu najistotniej-
sze spostrzezenia zdobyte w trakcie fazy D3.

Krok D4 - identyfikacja potencjalnych przyczyn problemu

W tej czgsci analizy glowny cel stanowilo znalezienie zrodtowej przyczyny
problemu. Przeprowadzono sesje burzy mozgow. Kazdy z cztonkoéw powolanego
zespotu starat sie przedstawi¢ jak najwieksza liczbe prawdopodobnych rozwigzan
powstatego problemu. Sesja burzy moézgoéw trwata okoto 45 minut, a wszystkie
podane przez uczestnikow pomysty zostaly na biezaco zapisywane przez lidera
grupy. Nastepnie zespot przystapit do ich doglebnej analizy.

Najczestszym wsrod pojawiajacych sie rozwigzan byt nieodpowiedni stan tech-
niczny maszyny. Uczestnicy burzy mozgéw doszli do wniosku, ze najprawdopo-
dobniej miato miejsce niewlasciwe ustawienie okleiny na rolkach dociskowych
urzadzenia Askla, a co za tym idzie — nieprawidlowe przytwierdzenie okleiny do
ramiaka pionowego, oraz nieodpowiednia temperatura kota dociskajacego okleing
do ramiaka. Operator urzadzenia mogt nie dostrzec ztego ustawienia tasmy okleiny
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na rolkach urzadzenia, przez co zdarzenie nie zostato zgloszone do kierownika linii
1 nie wprowadzono natychmiastowych dziatan zaradczych.

Kolejnym krokiem analizy problemu bylo doktadne sprecyzowanie i uscislenie

najwazniejszych przyczyn problemu wyrdznionych podczas sesji burzy mozgow.
Zespot badawczy wyrdznit nastepujace przyczyny:

zty proces produkcyjny — niewystarczajgca ilo$¢ topliwego kleju na okleinie,
nieodpowiednie warunki atmosferyczne wewnatrz hali produkcyjne;j,
nieodpowiednie warunki przechowywania okleiny,

zuzycie sprezyny shuzacej do napinania foli okleiny,

zuzycie rolek shuzacych do pozycjonowania folii okleiny,

nieodpowiedni transport ramiakow pionowych ze stanowiska Touchwood
Askla,

zuzyte ostrze pity odcinajacej okleine,

przepalona spirala grzatki,

awaria w¢za powietrza,

poluzowanie ramy Touchwoodu,

przestawiony sitownik do opuszczania ta§my.

W Tabeli 2 przedstawiono rodzaje i liczb¢ wystepowania przyczyn, ktore miaty

miejsce na badanym stanowisku roboczym.

Tabela 2. Rodzaje i liczba wystepujacych przyczyn niezgodnosci wyrobu
w ciagu trzech kwartalow roku 2017

Nr wady Opis wady Liczba wystapien
1. Zuzycie sprezyny stuzgcej do napinania folii okleiny 74
5 Zuzycie rolek stuzacych do pozycjonowania folii oklei- 16

ny
3. Zuzyte ostrze pity odcinajacej okleine
Przepalona spirala grzatki
5. Poluzowanie ramy Touchwoodu 6
6. Zty proces produkcyjny — niewystarczajgca ilos¢ topli- 5
wego kleju na okleinie
Nieodpowiednie warunki przechowywania okleiny
Awaria weza powietrza
9. Nieodpowiedni transport ramiakéw pionowych ze )
stanowiska Touchwood Askla
10. Przestawiony sitownik do opuszczania taSmy 1
11 Nie.od powiedhie‘warunki atmosferyczne wewnatrz 1
hali produkcyjnej

Zr6dto: Opracowanie whasne

Zgodnie z Tabelg 2 zuzycie sprezyny stuzacej do napinania foli okleiny wyste-

puje najczesciej, a tym samym powoduje najwicksza liczbe niezgodnosci (74). Nie
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bez znaczenia jest rowniez szybkie zuzywanie rolek stuzacych do pozycjonowania
folii okleiny oraz zbyt pdzne wymiany tej czesci urzadzenia, co spowodowato po-
wstanie 16 niezgodnych sztuk wyrobu. Wsrdéd wymienionych przyczyn wystepo-
wania wady najmniejszg liczb¢ niezgodnosci spowodowaty nicodpowiednie wa-
runki atmosferyczne wewnatrz hali produkcyjnej oraz przestawiony sitownik do
opuszczania tasmy.

Nastegpnie przy uzyciu diagramu Pareto-Lorenza okreslono, ktére przyczyny
wystapienia analizowanej niezgodno$ci wyrobu sa najwazniejsze z punktu widze-
nia firmy ERKADO.

Przy uzyciu diagramu Pareto-Lorenza mozliwe jest okreslenie czestotliwo$ci
wystgpowania przyczyn zaistniatego problemu, co umozliwia wyznaczenie dziatan
niezbednych do doskonalenia proceséw oraz zwigkszenia jako$ci wyrobow.
W Tabeli 3 przedstawione zostaty przyczyny pojawienia si¢ wady, uszeregowane
w porzadku malejagcym wspolnie z obliczonym procentowym udziatem i warto-
$ciami skumulowanymi. Pozwala to na zidentyfikowanie niewielkiej liczby przy-
czyn nieprawidlowo$ci ramiaka skrzydta drzwi, ktore powoduja najdotkliwsze
skutki.

Tabela 3. Rodzaje i liczba wystapien przyczyn niezgodno$ci wyrobu
w badanym okresie

Nr . Liczba Udziat Wartos¢
Opis wady ..
wady wystapien | procentowy | skumulowana

1 ZquC|e s.prezy.ny stuzacej do napi- 74 57 .81% 57.81%
nania foli okleiny

g, |futycierolek stuzacych do pozy- 16 12,50% 70,31%
cjonowania folii okleiny

3. cZ)llilzglitneeostrze pity odcinajacej 9 7.03% 77.34%

4. |Przepalona spirala grzafki 8 6,25% 83,59%

5. Poluzowanie ramy Touchwoodu 6 4,69% 88,28%

6. Nlev.vystarczaj.aca ilos¢ N 5 3.91% 92,19%
topliwego kleju na okleinie

7 NleodeW|§dn|e Yvarunkl prze- 3 234% 94,53%
chowywania okleiny

8. |Awaria weza powietrza 3 2,34% 96,87%
Nieodpowiedni transport

9. ramiakéw pionowych ze 2 1,56% 98,44%
stanowiska Touchwood Askla

10. Przeétaw[ony sitownik do opusz- 1 0,78% 99,22%
czania tasmy

11, Nieodpowiednie warunkl atmo.sfe-. 1 0,78% 100,00%
ryczne wewnatrz hali produkcyjnej

Razem 128
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Zroédto: Opracowanie wlasne

Na podstawie okre§lonych oraz odpowiednio utozonych przyczyn niezgodnosci
z Tabeli 3 zespot wykonat diagram Pareto-Lorenza, ktory przedstawiony zostal na
Rysunku 1.
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Przyczyny wystgpienia nieprawidtowosci

Rysunek 1. Diagram Pareto-Lorenza przyczyn wystapienia nieprawidlowosci
wyrobu

Zrbdto: Opracowanie wiasne

W oparciu o przeprowadzong analiz¢ sporzadzong przy uzyciu diagramu Pareto-
-Lorenza dostrzec mozna, iz najwigkszy procentowy udzial majg dwie przyczyny:
»Zuzycie sprezyny sluzacej do napinania foli okleiny” — ponad 57% i ,,zuzycie
rolek stuzacych do pozycjonowania folii okleiny” — 12,50%. W pierwszej kolejno-
$ci dziatan zaradczych zesp6t postanowit wyeliminowaé pierwsza przyczyng nie-
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zgodnos$ci ramiaka pionowego, poniewaz stanowi ona ponad potowe wszystkich
stwierdzonych przyczyn.

Krok D5 — okreslenie dzialan korygujacych

Po dokonaniu analizy znalezionych w uprzednim etapie metody 8D przyczyn
zroédtowych zaistniatego problemu czlonkowie powotanej grupy badawczej przy-
stapili do poszukiwania najlepszych zaradczych dziatan, ktére pozwola na zmniej-
szenie lub catkowite wyeliminowanie niezgodnosci.

Ze wzgledu na fakt, iz wickszo$¢ przyczyn powodujacych analizowang nie-
zgodnos$¢ wyrobu zwigzanych jest ze stanem technicznych urzadzenia Askla, ze-
spot badawczy postanowit w przyszto$ci wdrozy¢, najpierw na stanowisku robo-
czym Touchwood Askla, a nastepnie w obszarze catej linii produkcyjnej, jedng
z metod Lean Management, jaka jest kompleksowa obstuga parku maszyn (TPM —
Total Productive Maintenance). Dziatania zapobiegawcze realizowane bedg
w dwoch obszarach, tj.: cztowieka i maszyny. Zadaniem TPM w pierwszym obsza-
rze bedzie zwigkszanie poziomu efektywnosci pracownikow poprzez poszerzenie
ich wiedzy oraz umiejetnosci — co bedzie rownoznaczne ze zwickszeniem stopnia
ich odpowiedzialnosci. Zgodnie z zalozeniami pracownicy stang si¢ w wigkszym
stopniu zaangazowani w swojg prace, nabgdg umiejetno$é whasciwego interpreto-
wania zaistniatych sytuacji w obrebie ich stanowiska roboczego, a co za tym idzie
— beda samodzielnie podejmowaé stosowne decyzje. Natomiast z perspektywy
maszyn dziatalno$§¢ pracownikéw powinna koncentrowaé si¢ na utrzymaniu ma-
szyny Askla w stanie wysokiej dostepnosci tak, aby dzial utrzymania ruchu uzy-
skiwat od operatoréw informacje na temat aktualnego stanu parku maszynowego
w celu biezacego planowania dziatan. Dzigki odpowiedniemu poznaniu maszyn
pracownicy produkcyjni, pracownicy utrzymania ruchu oraz technolodzy w celu
utatwienia konserwacji badz usprawnienia maszyn sporzadzajg projekty ulepszen
(np. pomysty Kaizen). Za$ stuzby utrzymania ruchu zmieniaja nastawienie z reak-
cyjnego na predykcyjng obsluge maszyn, co przyczyni si¢ do wzrostu dostgpnosci
maszyn, a takze ich niezawodno$ci, co z kolei w sposdb bezposredni zmniejsza
koszty wytwarzania, a co za tym idzie — powigksza zyski przedsigbiorstwa.

Istotna jest rowniez zmiana procesu technologicznego (zwigkszenie ilosci kleju
termoaktywnego), a nastepnie przestrzeganie na biezaco zapisow w karcie techno-
logicznej. Nalezy rowniez sprawowac staty nadzor pracownikow, a takze prowa-
dzi¢ kontrolg procesu technologicznego.

Dodatkowym dzialaniem naprawczym jest dostosowanie warunkéw magazy-
nowania oraz warunkow panujacych wewnatrz hali produkcyjnej do specyfikacji
okleiny. Podjeta zostanie rowniez stata kontrola warunkow atmosferycznych na
terenie zaktadu.

Krok D6 — pomiar skutecznosci dzialan korygujacych

Po wdrozeniu dziatan naprawczych kazdy ramiak pionowy po przytwierdzeniu
okleiny Toutchwood na jego powierzchni¢ podlega dodatkowej, dokonywanej
przez operatoréw kontroli wizualnej poprawnosci wykonania wyrobu. Dziatanie to
przyczyni si¢ do ograniczenia wystapienia podobnych niezgodno$ci wyrobu
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w przysztosci oraz do oddzielenia, na tym etapie procesu produkcyjnego, wyrobow
niezgodnych od dalszych proceséw produkcyjnych.

Dodatkowo wypetniona karta dziatan korygujacych przekazana zastanie lidero-
wi zespolu, ktorego zadaniem bedzie ocena skutecznosci wykonanych dziatan
W terminie, ktéry wynika ze specyfiki niezgodno$ci wyrobu, badz przekazanie
karty audytorowi, celem dokonania audytu sprawdzajacego. Ocena skutecznos$ci
wdrozonych dziatan moze zosta¢ zrealizowana w ramach audytu sprawdzajacego
czy tez przegladu systemu zarzadzania jakoscia. W przypadku audytu sprawdzaja-
cego rejestrowany jest numer, zakres oraz termin audytu. Dalsza metodyka jest
analogiczna jak w przypadku przeprowadzania audytu planowego. Ocena skutecz-
no$ci wdrozonych dziatan korygujacych dokonywana jest przez audytora i zawarta
jest w raporcie z audytu.

Krok D7 — zapobieganie ponownemu wystapieniu

Po dokonaniu obserwacji skuteczno$ci wdrozonych dziatan naprawczych na
stanowisku Touchwood Askla oraz do procesu w kroku D5 zespo6t badawczy po-
stanowit na stale wprowadzi¢ jedng z metod Lean Management, jaka jest TPM.
Metoda ta stuzy zapewnieniu maksymalnej efektywnosci maszyn oraz urzadzen.
Przy czym efektywno$¢ ta pojmowana jest jako wykorzystanie w maksymalny
sposob dostepnego czasu maszyny do wyprodukowania wyrobow dobrej jakos$ci.
Dokonano réwniez zmian w procesie produkcyjnym, gdyz zbyt mata ilo$¢ kleju na
folii okleiny Touchwood byta przyczyng nieprawidtowego przylegania okleiny do
plaszczyzny ramiaka pionowego. Waznym zagadnieniem jest rowniez dostosowa-
nie warunkOw magazynowania oraz warunkow panujacych wewnatrz hali produk-
cyjnej do specyfikacji okleiny, co przyczyni si¢ do poprawy jakosci produkowa-
nych wyrobow w przedsigbiorstwie ERKADO.

Przeprowadzong analize drobiazgowo omowiono z kierownictwem. Lider po-
wotanego zespolu szczegotowo przedstawit kazdy z przeprowadzonych krokow
w zakresie metody 8D. Kierownictwo postanowito wprowadzi¢ takze szkolenia dla
pracownikéw ERKADO na temat wagi wprowadzonych zmian. Podniesienie ich
swiadomosci nie tylko z zakresu znajomosci maszyn i urzadzen na wlasnych sta-
nowiskach roboczych, lecz rowniez z zakresu znaczenia wprowadzonych zmian.
Z pewnoscia pozytywnie przyczyni si¢ to do zmniejszenia lub catkowitego wyeli-
minowania niezgodnos$ci wyrobu.

Krok D8 — zamkniegcie

Proces przeprowadzania analizy 8D problemu, jakim bylo niedoklejenie tasmy
Tootchwood w ramiaku pionowym skrzydta drzwiowego wewnatrzlokalowego
ramiakowego STILE, trwal dwa tygodnie. Powolany zespot spotykat si¢ kilkukrot-
nie w celu wymiany swoich pogladdéw czy pomystow przyczyn wystapienia pro-
blemu oraz w celu uzgodnienia dziatan zaradczych. Przez kilka dni zesp6t obser-
wowal, czy wprowadzone do procesu dzialania naprawcze przynosza oczekiwane
efekty. Czlonkowie zespotu dokonywali pomiardw oraz analiz. Wielokrotnie pro-
wadzone byty rozmowy z kierownictwem oraz pracownikami.
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Kazdemu z czlonkow zespotu serdecznie podzigkowano i pogratulowano roz-
wigzania problemu. Lider rowniez podzickowal za wspolprace oraz za wszystkie
pomysty 1 wysitki wlozone w rozwiazanie problemu przez kazdego z uczestnikow.

Po dokonaniu krokow metody 8D sporzadzono obszerny i wnikliwy raport 8D
oraz wyciagnieto wnioski do przysztych analiz i opracowania procedury postepo-
wania z wyrobem niezgodnym. Do gtéwnych spostrzezen (wnioskow) zaliczono:

koniecznos$¢ umiejetnego doboru sktadu zespotu 8D,

przygotowanie pomieszczenia do prac zespotu 8D,

konieczno$¢ wcezedniejszego zgromadzenia materialdéw biurowych niezbgdnych

do prac zespotu 8D,

by¢ moze wczesniejsze przeszkolenie co najmniej niektorych cztonkéw zespotu

8D z metodyki pracy zespotowej, instrumentow zarzadzania jakoS$cia.

Mozna mie¢ nadzieje, ze na podstawie tej analizy sporzadzona procedura poste-
powania z wyrobem niezgodnym inspirowana metoda 8D przyczyni si¢ do efek-
tywniejszego rozwigzywania problemow jakosciowych w firmie ERKADO.

Podsumowanie

Zachodzace zmiany w gospodarce sprawily, ze jako$¢ wyrobow stata si¢ jed-
nym z najwazniejszych kryteriéw, ktore decyduja o odniesieniu przez przedsigbior-
stwo produkcyjne sukcesu na rynkach zbytu. Nierzadko bledne rozwigzywanie
powstajacych problemow oraz nieodpowiednie dziatania kadr spowodowaty, iz
znaczna ilo$¢ zaktadow produkcyjnych przestata istnie¢. Aby w przysztosci unik-
na¢ tego typu problemoéw, nalezy poglebia¢ wiedze dotyczaca udoskonalania
przedsigbiorstwa oraz stosowa¢ sprawdzone metody i narzedzia zarzadzania jako-
$cia.

Celem artykulu byto przeprowadzanie analizy wykorzystania metody 8D do
rozwigzania problemu zwigzanego z reklamacja klienta, tj. niedostatecznego przy-
legania folii okleiny do ramiaka pionowego skrzydta drzwi wewnatrzlokalowych
STILE. W etapie 4D — identyfikacja potencjalnych przyczyn — wykonano sesj¢
burzy mézgoéw, przy pomocy ktorej wyszczegoélnione zostaty potencjalne przyczy-
ny wystepowania niezgodnos$ci wyrobu. Na tej podstawie wykonano diagram
Pareto-Lorenza, ktorego celem bylo zidentyfikowanie najbardziej istotnych spo-
$rod znacznej liczby przyczyn problemu oraz zaproponowanie i wdrozenie dziatan
korygujacych. Wyciagnigte wnioski to krok w kierunku lepszego realizowania
metody 8D, by¢ moze juz w ramach opracowanej procedury.
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USE OF THE METHOD 8D FOR SOLVING QUALITY PROBLEM

Abstract: The aim of this article is to analyze the incompatibility of the product presented
in connection with the customer complaint, ie the insufficient adhesion of the veneer film
to the vertical stile of the STILE inner door leaf. The publication examines the use of
one of the 8D method of quality management. It was used to solve the problem of non-
-compliant products in ERKADO. The idea behind the method is to correctly identify the
cause of the problem and to apply such corrective measures to prevent the problem from
occurring again.

Keywords: method 8D, brainstorming, Pareto-Lorenz diagram, quality management, quality
management methods
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