cych na podobienstwa elementéw albo opartych na przyjetych rozktadach prawdopo-
dobienstwa, albo korzystajacych z jeszcze innych przestanek,

4) kojarzenie (ang. association) - polega na odszukiwaniu tych elementéw, ktére wigza
sie z zadanym zdarzeniem lub innym elementem.

8D (8 dyscyplin) — Proces rozwigzywania probleméw (3.19

Charakterystyka EEEE

8D?3 jest metodologig rozwigzywania probleméw dla polepszenia produktu i procesu.
Jest uporzadkowana w osiem dyscyplin wzmacniajacych wspotdziatanie grupy. Zespot
jako catos$c jest lepszy skuteczniejszy niz tylko eksperci. Kazda dyscyplina jest wspie-
rana przez liste pytan oceniajacych, takich jak ,co jest z tym nie tak?”, ,co?, kiedy?,
gdzie?, ile?”.

Metoda 8D jest pracg zespotowa, ktdéra tgczy trzy elementy:

1) proces rozwigzywania problemédw,

2) standaryzacje,

3) zunifikowang forme raportowania wynikow - stad czesto stosowana nazwa raport
8D.

Zastosowanie m

1. Metoda 8D stosowana jest do identyfikowania, poprawiania i eliminowania powtarza-
jacych sie problemow z jakoscia.

2. Metoda 8D znajduje zastosowanie do analizy i rozwigzywania probleméw, tak ze-
wnetrznych, jak i wewnetrznych zwigzanych z dziataniem firmy, ktérych przyczyny
nie sg znane lub ich znaczenie nie zostato wczesniej ustalone.

Postepowanie EECEN

Metoda 8D jest realizowana w 8 etapach i opiera sie na zdefiniowanym wczesniej
zagadnieniu/problemie wskazanym do rozwigzania ta metoda. Ponizej przedstawione
zostaty poszczegdlne etapy dziatania.

Etap D1 - powotanie zespotu 8D

Do pracy w zespole nalezy powotywac nieliczng grupe pracownikow ze znajomoscig
zagadnienia/produktu/procesu, posiadajacych wiedze z zakresu narzedzi rozwigzywania
problemow i realizacji dziatan korygujacych.

Grupa musi wybrac lidera zespotu. Do jego zadan bedzie nalezato koordynowanie
prac nad zagadnieniem/produktem/procesem i to on bedzie odpowiadat za wynik przed-
siewziecia.

93 Patrz takze J. kuczak, E. Mackiewicz, 8D oraz inne metody zarzadzania jakoscig w branzy motoryzacyjnej (OE/
/OES) - analiza przypadku, Problemy Jakosci, Nr 11/2006, s. 35-43.
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Nalezy:
1) ustali¢ liste cztonkdéw zespotu,
2) okresli¢ funkcje cztonkéw zespotu,
3) wpisac dane do raportu.

Etap D2 - zdefiniowanie problemu

Zdefiniowanie wewnetrznego lub zewnetrznego problemu - okreslenie, co jest nie-
witasciwe, oraz opisanie tego zagadnienia w sposob pozwalajacy odpowiedzie¢ na pyta-
nie: Co? Gdzie? Jak duzy? Jak wiele? itd.

Nalezy:
1) zanalizowac istniejgce dane o wystepujgcym problemie,
2) zdefiniowac problem,
3) okresli¢, czy znane sg przyczyny (jesli nie - ponownie zdefiniowac problem),
4) opisac problem w raporcie.

Etap D3 - wdrazanie i weryfikacja tymczasowych dziatan powstrzymujacych
Zdefiniowanie i wdrozenie tymczasowych dziatan zmierzajacych do ograniczenia
szkody, aby ustrzec wewnetrznych i zewnetrznych klientow przed reperkusjami tego
problemu tak dtugo, az zostang wprowadzone dziatania korygujace w celu statego jego
usuniecia. Dokonanie weryfikacji efektywnosci podjetych dziatan.
Nalezy:
1) okresli¢, czy potrzebne sg tymczasowe dziatania powstrzymujace (jesli nie, mozna
przejs¢ do etapu D4), jesli tak, postepowacé wedtug ponizszych zalecen:
- okresli¢ najskuteczniejsze dziatania powstrzymujace,
- oceni¢ mozliwosci realizacji okreslonych dziatan powstrzymujacych w kontekscie
dostaw do klienta,
- opracowa¢ harmonogram tymczasowych dziatan powstrzymujacych z uwzgled-
nieniem priorytetéw ich wdrozenia,
- rejestrowac i analizowaé¢ wyniki wprowadzonych tymczasowo dziatan powstrzy-
mujacych;
2) opisa¢ w raporcie efekty wprowadzonych dziatan wraz z terminem ich zakonczenia.

Etap D4 - okreslenie i weryfikacja podstawowych przyczyn
Identyfikacja wszystkich przyczyn, ktére mogg powodowaé dany problem. Wyizo-
lowanie i zweryfikowanie przyczyn przez testowanie wszystkich mozliwych przyczyn w
odniesieniu do opisu problemu i danych testowych. Wskazanie mozliwych dziatan kory-
gujacych dla wyeliminowania kluczowych przyczyn.
Nalezy:
1) w oparciu o wynik analiz podjetych dziatan powstrzymujacych ponownie zdefiniowac
problem - jesli zachodzi taka potrzeba,
2) zidentyfikowacé wszystkie mozliwe przyczyny powstania problemu,
3) w wyniku wykonanych analiz potencjalnych przyczyn ustali¢ liste faktycznych przy-
czyn,
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4) wybra¢ gtdwne przyczyny w celu ich wyeliminowania; okresli¢ ich udziat procentowy
w powstawaniu niezgodnosci,

5) opisac wszystkie wybrane przyczyny w raporcie (wraz z okresleniem ich udziatu pro-
centowego).

Etap D5 - wybdr i weryfikacja dziatan korygujacych
Ustalenie odpowiednich dziatan korygujacych dla trwatego usuniecia podstawowej
przyczyny. Wazne jest, by upewni¢ sie, ze wybrane dziatania korygujace rzeczywiscie
rozwigzg problem klienta oraz nie wywotajg niepozadanych efektow. Jezeli jest to wtas-
ciwe w oparciu o szacowanie ryzyka, nalezy:
1) uzupetni¢ lub zmieni¢ sktad zespotu (w oparciu o dotychczasowe wyniki), jesli zajdzie
taka potrzeba,
2) zidentyfikowac alternatywne dziatania korygujace,
3) oceni¢ skutecznos$¢ wdrozonych na pierwszym etapie tymczasowych dziatan po-
wstrzymujacych,
4) wybraé najlepsze rozwigzania do wdrozenia,
5) ustali¢ osoby odpowiedzialne i terminy realizacji,
6) ustali¢ sposoby monitorowania wynikow w obszarze wystapienia problemu po wdro-
zeniu dziatan korygujacych,
7) opisac ustalenia w raporcie.

Etap D6 — wdrozenie ciggtych dziatan korygujacych
Ustanowienie planu wdrozenia ciggtych dziatan korygujacych oraz zdefiniowanie
systemu ciggtego nadzoru nad ich skutecznoscia. Nalezy tu zapewnié, ze przyczyny
wywotujace niepozadany skutek sg eliminowane. Monitorowanie diugoterminowej efek-
tywnosci oraz wdrozenie ewentualnych dziatan, jezeli jest to konieczne.
Nalezy:
1) opracowa¢ harmonogram wdrazania dziatan korygujacych,
2) zidentyfikowac system ciggtego nadzoru,
3) konsekwentnie realizowac ustalony harmonogram dziatan,
4) monitorowaé proces w celu oceny skutecznosci i wdrozonych dziatan korygujacych
(jesli dziatania nie sq skuteczne, powrdéci¢ do etapu D5),
5) jesli dziatania sg skuteczne, udokumentowac¢ wprowadzone zmiany w systemie (do-
kumentacja techniczna, instrukcje itp.),
6) dokonac zapisu o podjetych dziataniach w raporcie.

Etap D7 - zapobieganie ponownemu wystapieniu

Modyfikacja, dostosowywanie systemu w niezbednym zakresie dla zapobiezenia
wystapienia tego i podobnych problemdéw w przysztosci. Zidentyfikowanie mozliwosci
poprawy oraz ustanowienie procesu inicjatyw poprawy.

Nalezy:
1) przeprowadzi¢ analize wynikédw monitorowanych charakterystyk (procesu/wyrobu)

- ocenic¢ aktualny stan po wdrozeniu dziatan korygujacych,
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2) ustalic¢ liste dziatarh majacych na celu eliminacje wszystkich potencjalnych przyczyn
sprzyjajacych powstawaniu problemu,

3) dokona¢ wyboru najlepszych dziatan zapobiegawczych gwarantujgcych spetnienie
oczekiwanych zatozen umozliwiajgcych wczesne wykrywanie potencjalnych zagrozen
- dziatania muszg miec¢ charakter statych zmian,

4) wdrozy¢ dziatania zapobiegawcze,

5) zapisac¢ dziatania w raporcie.

Etap D8 - raport o zakonczeniu dziatan
Docenienie pracy zespotu. Ocena wspdlnych wysitkdw zespotu zmierzajacych do roz-
wigzania problemu. Ocena wktadu kazdego cztonka zespotu w proces rozwigzania prob-
lemu. Publikowanie osiggnie¢ zespotu oraz dzielenie sie swojgq wiedza.
Nalezy:
1) archiwizowac¢ zapisy dotyczace danego problemu oraz dokumentowac zdobyte do-
$wiadczenia,
2) wyrazi¢ uznanie za zespotowy wysitek w rozwigzywaniu problemdw, z podkresleniem
jego znaczenia dla firmy,
3) dokonac¢ koncowych zapiséw w raporcie,
4) przekazac raport 8D wraz ze wszystkimi dokumentami do odpowiednio wyznaczonej
osoby.
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Rysunek 85. Schemat postepowania — metoda 8D

Przygotowanie do wdrozenia metody 8D - 1D
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\ 4
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Wdrozenie dziatan korygujacych - 6D

!

Zapobieganie ponownemu wystgpieniu - 7D

v

Raport o zakonczeniu dziatan - 8D

Zrédto: www.national.com

Przyktad 3.19.4

Przyktad 1 — Zastosowanie metody 8D w firmie produkujgcej grzejniki
Firma produkuje grzejniki zgodnie ze schematem produkcji przedstawionym poni-
zej.
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Rysunek 86. Schemat produkcji grzejnikow
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A egzemplarze
\
Proces '
czyszczenia
Linia Produkcyjna 2

EC 25
Proces

czyszczenia

A

Czesci

Zrédto: www.triz-journal.com.

Problemem do rozwigzania metodg 8D jest wykrycie przez kontrole jakosci 6%
defektéw w pokryciu lakierem powierzchni produkowanych grzejnikéw, podczas gdy
dopuszczalna warto$¢ to 1,5%. Wczesniej, gdy wystgpity podobne problemy, firma
zbadata przyczyny powstawania problemu i okazato sie, ze niektérzy pracownicy uzy-
wali silikonowego kremu do rak. Pozostawat on na powierzchni elementéw grzejnikdw,
a w efekcie lakier w zabrudzonych miejscach nie przywierat prawidtowo. Tymczasowym
rozwigzaniem tego problemu byta kontrola oraz ograniczenie uzywania kremow do rak.

W obecnej sytuacji po wykryciu 6% defektow w pokryciu lakierem powierzchni grzej-
nikow firma zastosowata nastepujgce natychmiastowe dziatania:

1) wprowadzita dodatkowg kontrole jakosci polegajaca na sprawdzaniu wzrokowo
wszystkich trzech typéw produkowanych grzejnikéw,
2) zapobiegta dostarczaniu niezgodnego produktu do klienta.

Kroki te umozliwity w 100% wyeliminowanie wadliwych grzejnikéw z rynku i dzieki
temu klient nie otrzymywat juz wyrobu niezgodnego z oczekiwaniami. Nie wyeliminowa-
fo to jednak przyczyn problemoéw.

W etapie pierwszym (D1) firma zebrata grupe 10 o0sdéb, z ktérych wybrano osobe
odpowiedzialng za caty projekt. Zostat nig kierownik produkcji, a takze lider grupy od-
powiadajacy za realizacje poszczegoélnych dziatan grupy. Cztonkami grupy byli ludzie
pracujacy w réznych wydziatach firmy:
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1) finanse,

2) laboratorium materiatowe,
3) zapewnienie jakosci,

4) produkcja.

Dobodr taki umozliwit zapewnienie szerokiego zakresu wiedzy i réznorodnego do-
Swiadczenia.

Etapem kolejnym (D2) byto zdefiniowanie problemu przez grupe. Problem opisano
i przedstawiono w raporcie, a brzmiat on nastepujaco:

~Podczas ostatecznej kontroli jakosci wykrywane sg miejsca na grzejnikach pozba-
wione warstwy lakieru, tatwo dostrzegane na powierzchni metalowej. Miejsca te wyste-
puja w regularnych odstepach”.

Po zdefiniowaniu problemu grupa przeszta do kolejnego etapu (D3), a mianowicie
wdrozono dziatania tymczasowe. Zastgpiono kontrole jakos$ciowa wybranych losowo
egzemplarzy przez kontrole wzrokowg wszystkich grzejnikow. Kiedy zaobserwowano, ze
wysoki procent defektéw wystapit na modelu EC 25, zespdt postanowit zredukowac wy-
zej wspomniang kontrole jedynie do tego modelu, podczas gdy pozostate grzejniki byty
kontrolowane zgodnie z dotychczasowgq procedurq.

Gdy tymczasowe dziatania zaczety funkcjonowac, zespét rozpoczat prace nad okre-
Sleniem i weryfikacjg podstawowych przyczyn (D4). Przeprowadzona zostata analiza
zestawienia oraz diagramu przyczynowo-skutkowego, ktora ujawnita, ze podstawowg
przyczyng byta zmniejszona skutecznos¢ procesu czyszczenia. Wykryto defekty w war-
stwie lakieru ostatnich 5 grzejnikdw czyszczonych przed zmiang procesu czyszczenia.
Zespot doszedt do wniosku, ze dziatania korygujace powinny odnosi¢ sie do samego
procesu czyszczenia.

Po ustaleniu przyczyn grupa mogta przej$¢ do wyboru wtasciwych dziatan koryguja-
cych (D5). W oparciu o doéwiadczenia inzynierskie i zdobyta wiedze cztonkdw zespotu
stworzono 8 mozliwych koncepcji rozwigzan.

1. Instalacja wiekszych zbiornikdw czyszczacych (spowolni utrate wtasciwosci czyszcza-
cych substancji).

2. Instalacja automatycznego czujnika do wykrywania utraty wiasciwosci czyszczacych
substancji. W takiej sytuacji produkcja przenoszona jest na inny zbiornik, podczas
gdy zabrudzony zbiornik jest czyszczony.

3. Spowolnienie tempa produkcji i pracy w weekend (tak aby zmniejszy¢ obcigzenie
procesow czyszczenia).

4. Czesta wymiana substancji czyszczacych.

5. Przeniesienie czesci produkcji Linii Produkcyjnej 2 na Linie Produkcyjng 1, by zre-
dukowac zuzycie, a tym samym utrate wlasciwosci czyszczacych substancji na Linii
Produkcyjnej 2.

6. Wstepne czyszczenie elementow grzejnikdw woda.

Zwolnienie tempa redukcji.

8. Ciagte filtrowanie i czyszczenie substancji czyszczacych.

N
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Zespdt podjat decyzje o wycofaniu tymczasowych dziatan korygujacych wprowadzo-
nych w etapie D3, a nastepnie przeszedt do wdrazania ciggtych dziatan korygujacych
(D6). Ustalono plan wdrazania ciggtych dziatan korygujacych, stworzonych podczas re-
alizacji poprzedniego etapu, a takze sposéb monitorowania tych dziatan. Zespot zapew-
nit, ze przyczyny powodujgce braki lakieru na czesciach metalowych grzejnikéw zostaty
wyeliminowane. Element CE 25 na Linii Produkcyjnej 2 zaczeto monitorowac¢ w celu
sprawdzenia efektywnosci podjetych dziatan.

W celu zapobiegania ponownemu wystgpieniu usterki (D7), grupa opracowata
i przedstawita zmodyfikowane czesci systemu:

1) polityke jakosci,
2) praktyki postepowania na produkcji,
3) procedury.

Na zakonczenie prac zespotu na rece menedzera produkcji zostat ztozony raport do-
tyczacy zakonczenia dziatan (D8). Zostat omdwiony ponadto wktad catego zespotu oraz
wkifad indywidualny poszczegdlnych cztonkdw grupy w rozwigzanie problemu.

Przyktad 2 - Rozpatrzenie reklamacji jakosciowej w firmie produkujgcej filtry samo-
chodowe na pierwszy montaz

Dla rozpatrywania reklamacji jakosciowych w fabryce produkujacej filtry dla motory-
zacji wykorzystano gotowy formularz, ktéry zawiera wszystkie punkty metodologii roz-
wigzywania probleméw 8D. W tym przypadku jest to formularz typowy, chociaz trzeba
liczy¢ sie liczy¢ z tym, ze klienci, ktdrzy wymagajg stosowania opisanej metody, wska-
zujq fomularze rézniace sie w szczegdtach.
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Rysunek 87. Raport 8D dla mieszka (filtr powietrza)

8D REPORT/RAPORT 8D

NJ/ 32/2006

klient:
ABC SYSTEMS GmbH

reference:
reklamacja: 2774599/1 (2007.05.16)

data otwarcia:
2007.05.18

dostawca: indeks wyrobu: 1 - team/zespét:
XYZ sp. z o.0. 000FP6476 Inzynier OE (DH-OE),
Inzynier Produkcji (DP),
kod dostawcy: nazwa: Kierownik Dziatu Produkcji (DP),
07654A Plisowany mieszek Konstruktor (DT),
(filtr powierza - Technolog (DT),
panel) Inzynier Procesu (DZJ),
Kierownik Dziatu Zarzadzania Jakoscia (DZJ) - lider.
indeks sprawy:
997.110.021.73
2 - problem description/opis niezgodnosci

Znaleziono: wadliwy wymiar — dtugo$¢ mieszka FP5468: ok. 590 mm (wymiar nominalny to 609 mm
w tolerancji +20, -0). W dostawie 672 sztuk, wadliwych byto wg wskazan klienta 132 szt.; data dostawy
wadliwych mieszkéw: 2007.04.05; Catkowita liczba wadliwych sztuk: 132/672

- zmiana obecnego pieca (wypalanie) na urzadzenie nowoczesniejsze
(jednokierunkowe, monitorowanie parametréw wypalania etc.),

- korekta planu kontroli (wskazanie wymiaru nominalnego dtugosci mieszka
przed wypalaniem,

- ustanowienie kontroli po cigciu i na wyrobie finalnym, sezonowanie
mieszkow),

- ustanowienie standardu pakowania (przenoszenia z koszy do kartonow)
oraz zmiana wzoru kartonu,

- opracowanie rysunku technicznego na plisowanie,

- ustanowienie zasad dozowania kleju,

- szkolenie operatoréw, zwrdcenie uwagi na dokonane zmiany technologiczne

3 - przyczyny: dpowiedzialnos¢:
3a. materiaty, komponenty (N) 0%
3b. cztowiek (N) 0%
3c. maszyna, narzedzie (Y) 25%
- stabilno$¢ warunkéw wypalania, DT
3d. metoda (Y) 75%
- brak wskazania nominalnego wymiaru - dtugosci dla ciecia splisowenej
bibuty, przed wypalaniem, DT
- pakowanie cieptych filtréw/brak sezonowania, DT
- niedookreslona metoda pakowania (wktadania do kartondéw) mieszkow DT
4 - dziatania natychmiastowe: odpowiedzialnosé¢/
/data:
- weryfikacja procesu technologicznego, planéw kontroli, instrukcji
(kompletnos$¢, aktualnosé¢, dostepnosé), DP/ 2007.05.23
- zdefiniowanie nominalnego wymiaru na etapie ciecia splisowanej bibuty
(620 +/- 5) (zmiana w planie kontroli), DP/ 2007.05.23
- sezonowanie finalnego mieszka (24h) przed pakowaniem (zmiana w planie
kontroli), DP/ 2007.05.19
- szkolenie dla operatoréw w szczegdlnosci w odniesieniu do etapu
przektadania z koszy (po wypalaniu) do kartondéw (przed wysytka), DP/ 2007.05.23
- kontrola wymiarowa na etapie ciecia mieszka (przed wypalaniem, préba co
10 szt.), DP/ 2007.05.18
- 100% kontrola wymiarowa wyrobu finalnego, DP, DZJ/ 2007.05.18
- 100% kontrola mieszkéw w magazynie wyrobow gotowych oraz w transporcie
- brak filtréw na magazynie i w transporcie, DP, DZJ/ 2007.05.18
- oklejanie naklejka ,100% tested” na kartonach — wprowadzenie takiej
naklejki okresowo, na najblizsze wysytki DP/ 3 kolejne wysytki
5 - dziatania korygujace dlugoterminowe: odpowiedzialno$é/

/data:

DT/ 2007.07.15
DT/ 2007.06.03
DT/ 2007.06.03

DT/ 2007.06.10
DT/ 2007.06.03

DT/ 2007.06.03
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6 - ocena skutecznosci: odpowiedzialno$é¢/
/data:
6a — ocena skutecznosci (dziatania natychmiastowe):
- kontrola wymiarowa dtugosci ciecia mieszka (wg planu prébkowania - co 10
sztuka), DP, DZJ/ 2007.05.18
- kontrola 100% wyrobu finalnego DP, DZJ/ 2007.05.18
6b - ocena skutecznosci (dziatania korygujace diugoterminowe):
- wymiarowa dtugosci ciecia mieszka (wg planu probkowania (co 10 sztuka), DP, DZJ/ 2007.06.04
- kontrola 100% wyrobu finalnego, DP, DZJ/ 2007.05.18
- analiza ppm DZz3/ 2007.06.30
7 - ciagte dziatania korygujace oraz dziatania zapobiegawcze:
- szkolenia stanowiskowe operatorow,
- analiza zapiséw z kart pomiarowych — ppm,
- monitorowanie procesu wypalania,
- audit procesu oraz audit wyrobu,
- monitorowanie dozowania kleju,
- zastgpienie obecnego pieca do wypalania filtra,
- okresowe PFMEA oraz ew. korekta planu kontroli.
8 - zakonczenie: data zamkniecia:
kopia dla: 2007.06.10
ABC SYSTEMS GmbH podpis:
Kierownik DZJ

DT - Dziat Technologiczny; DP - Dziat Produkcji; DZJ - Dziat Zarzadzania Jakosciq; DH-OE - Dziat Handlowy
OE.

Zrédto: Materiaty wewnetrzne producenta filtréw dla branzy motoryzacyjnej.

Raport przedstawia kolejne kroki w przypadku analizy przyczyn powstania niezgod-
nosci produkowanego wyrobu. W zespole rozpatrujgcym problem zaangazowane zostaty
wszystkie stuzby majace bezposredni wptyw na produkcje omawianego wyrobu.

Punkt 3 raportu to zestawienie akcji, ktére miaty na celu weryfikacje procesu pro-
dukcyjnego, tak aby zapobiec i powstrzymac¢ ewentualnos¢ wystgpienia btedu, ktory sie
pojawit.

Sprawdzono stan magazynowy oraz biezgcq produkcje, co miato zagwarantowac do-
starczenie do klienta filtrow wtasciwej jakosci.

Nastepnie przeanalizowano problem pod katem czterech kryteridw: wykorzystywa-
nych komponentéw i materiatdw, cztowieka jako sity roboczej, maszyn i urzadzen oraz
metody pracy.

Okreslono przyczyne i procentowy udziat wptywu danego kryterium na powstatg re-
klamacije.

Punkt 5i 6 i 7 to zaplanowane akcje korygujace i zapobiegawcze, ktore nalezy podjac
w celu wyeliminowania samej niezgodnosci, jak rowniez przyczyn jej powstania.

Zasady

1. 8D to skuteczna metoda stuzgca rozwigzywaniu trudnych probleméw, stosowana po-
wszechnie na przyktad w branzy motoryzacyjnej czy lotniczej.

2. 8D nie powinno by¢ wykorzystywane w przypadku kazdej reklamacji (czy niezgodno-
$ci wewnetrznej), bowiem jest zbyt praco- i czasochtonna - nie jest odpowiednia dla
prostych tematow.
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3) Stosowanie 8D wymaga rzeczywistego zaangazowania zespotu, petniej analizy prob-
lemu i przebiegu procesu, umiejetnosci zastosowania innych narzedzi wspomagajg-
cych, konsekwencji w realizacji zadan oraz ocenie ich skutecznosci.

4. 8D nie moze by¢ stosowane wytgcznie dla udokumentowania podjetych dziatan. Jest
to metoda dogtebnej analizy, planowania i oceny podejmowanych w ramach systemu
zarzadzania jakoscia.

Tabela 48. Narzedzia wykorzystywane w metodyce rozwiazywania probleméw 8D

Karta . . Wykres Karty

Pareto odwzor. Ishikawa | Histogram rozrzutu Wykresy Kkontrol.
Identyfikacja i + + " + +
problemu
Przyjrzenie sie + + + + T+t +
problemowi
Znalezienie i i i i " ,
przyczyny
Wdrozenie iy +
rozwigzania
Sprayvdzepie + + ++ + ++
rozwigzania
Standaryzacja + ++ + ++
Konkluzja
i dziatania + +
przyszte

Legenda: + + - szczegdlnie skuteczne
+ - skuteczne

Zrédto: Opracowanie wiasne.

W zaleznosci od rodzaju problemu nalezy dobra¢ odpowiednie narzedzie, ktére jed-
noznacznie wskaze najlepsza droge do rozwigzania problemu oraz pomoze dokonac¢ nam
odpowiedniej analizy przyczyn powstawania owych problemow.
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