Jacek Luczak
Akademia Ekonomiczna w Poznanin
jacek.luczak@ae poznanpl

PLANOWANIE W SYSTEMIE ZARZADZAN 1A
JAKOSCIA DOSTAWCOW DLA BRANZY
MOTORYZACYJNEJ NA PIERWSZY MONTAZ

Str ie: ¥ ninigfszym arfriule zaprez zostaly elementy planowania w remach
najwasnigiszvch dla zarcqdzonia jakosciq v brariy moforyzacyjrej proceséw — APQP/ PPAP.
W 1ym =akresie zwrdcona zostala wwvags na koniecznodd wykorsystania okreslonych navzedzi
=adzaiia jakoscia w fogcznym | nastgpezym ciqgu: schemat blokowy — FMEA - plany kon-
trofi.

Specyficzne wymagania klientéw
(CSR - customer specific requirements)

Wymagania w systemie zarzadzani jakoscig d na pierwszy montaz

w branzy motoryzacyjnej koncentruja sig na tzw. specyficznych wymaganiach klien- SF

téw (CSR — customer specific requirements). Sa to 2zbiory wymaganh — znane pod taka
nazwy, 2 okredled stosowanych przez IATF (International Automctive Task Force).
Jest to sytuacja osobliwa, pomimo dosyé typowego postrzegania jakodcl, w ktorej
pietwazoplanows role odgrywa klient. W przypadku branzy motoryzacyjnej, tzw. CSR
to mie tytko wymagania dotyczace wyrobu i zwiazane, ale przede wszystkim rzutujage
na system zarzadzania jakoscia. W praktyce sg to wiclostronicowe opracowania sta-
nowiace interpretacje ISO/TS 16949:2002, przy tym jednak najezgéciej wskazujace
takze wiele nowych zagadnien, jakie musza zosta¢ uwzglgdnione w systemie. Najbar-
dziej sq znane indywidualne wy nia pr icieli Wielkiej Trojki (Chrysler,
FMC, GM), ale wszysey producenci samochodéw (OEM — original equipment manu-
facturer) oraz wigkszo§¢ dostawcow pierwszego rzedu ma je zdefiniowane i wymaga
tespektowania od dostawcow.

Skoto 59 one przygotowywane bezposrednio przez zainteresowanych, to znaczy
majg, roma strukturg, romy sposéb przekazania wymagatt | zréZnicowane wymagania.
Jednak analiza wielu zbiordw tego typu pozwala na wskazanic podobietistw, do kté-
rych nalezy koniecznosé fogicznej i nastepezej relacji pomiedzy dokumentami; dia-
gram przeptywu (flow diagram), PFMEA oraz plap kontroli (control plan). Wymaga-
nia w zakresie ww. dokumentow sa okreslone takze w podstawowym standardzie

pl.
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ISO/TS 16949, niestety praktyka pokamije, Ze stanowiq zupeinie odrgbne, autono-
miczne, niepowiazane ze soba dokumenty. Bywa jeszeze gorzej, bowiem wezesniej
powstaja plany konteoli, a dopiero na wyrazne zadanie klienta, czy audytora jednostki
certyfikacyjnej ,dorabiane s3” — schematy przeptywow oraz szacowane jest ryzyko
wystapienia bledow w procesie metodg FMEA.

Nastepezy uktad schematu — FMEA - planu kontroli rzutuje bezposrednio i zwia-
zany jest Z giem innych gait i h w ISO/TS 16949 oraz klientow,
m.in. layouty, instrukcje operacyjne, plany ciagtosci dzialania, nadzorowanie nie-
zgodnosei, dziatania korygujace i zapobi , ciagle doskonalenie, morite i

P : ystyki sp

Schematy przeplywéw

Istota wymagania obligujaeege do ich opracowania jest przemySlenie i uzgodnie-
nie procesu produkeji, poczawszy od realizacji dostaw, koficzae na kompletacii i do-
stawie do klienta. Wy ia w tym wzgledzie ograniczajg si¢ do koni ici opra-
cowania sct 6w, ale wspdlp z klientami, np. Merced Delphy, GM Hol-
den, czy Visteon zmusza do odpowiedzi na wiele pytai co do celowosei stosowania
diagraméw preeplywow!.

Czy maja byé tylke na ych i pont

ych etapdw prac w ra-

" mach danego procesu, ¢zy tez powinny niesé ze sobs znacznie wigeej s2czZegdtow —

rystyki specjalne, wskazane kryteria realizacji poszezegéinych
czynnosci, dzialania zwigzane z nadzorowaniem wyrobu niezgodnego, edniesienia do
layoutu itd.

Celowodé i forma schematéw przeplywéw wymaga przedyskutowania. Na pewno
jednak najwaznicjsze jest, ze algorytm procesu to jedna z danych, jakie powinny sta-
nowié wyjscie z porodu projektowania. Na pewno zatem nie jest to kwestia ,,dotabia-
nia” schematéw blokowych, wrecz przeciwnie wlasciwego przygotowania sig do sza-
cowania ryzyka z wykorzystaniem PEMEA.

* Pairz m.in. J. Luczak, A. Matuszak — Flejszman, Mefody { techniki zm=qd=anic jokosciq,
Kompendium wiedzy, ,Quality Progress”, Poznaii 2007, 5. 214-224.
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Rysunek 2. Przyklad diagramu przeplywéw
Frédio: J. Lnczak, A. Matuszak — Fiejszman, Metody | techniki zarzqdzania jakesciq. Kompendium wie-
dzy. Quality Progress™, Poznani 2007, 5. 217.
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FMEA jest uznang i p

FMEA (failure mode and effects analysis)

1

technik

g

2 zliwiajaca identyfikacje bledow

{pomoc w ich wyeliminowaniu. Analiza FMEA stosowana jest do rozpoznania i oce-
ay ryZyka wystapienia potencjaluych blgdow mogacych zaistnied w poszezegélnych
elementack wyrobu lub w procesie jego wytwarzania, a takze skutkéw ich wystapie-
nia. Narzedzie to ma za zadanie wskazanie elementéw procesu, czy tez czg$ci sklado-

e j
jacyeh ryzyko wystap P

Inych bledéw.,

Tabela 1. Analiza FMEA procesu produkcji skér dia motoryzacji (fragment)

wyeh wyrobu, wobec ktorych konieczne jest podjecie dzialan eliminujacych lub ogra-
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Zr6dto: ¥, Luczak. A, Matuszak — Flejszman. Metody | techmiki zarzadzania Jakeseiq Komperndiom vie-
<zy, .Quality Progress”, Poznari 2007, 5. 60-61.




180 TJacek Luczak

FMEA procesu umozliwia identyfikacjg problemow i zakiGcen, jakie mozemy
napotkaé w trakeie realizacii zaplanowanych przez nas proceséw, zatem mozna jy
stosowad:

- przed wruchomieniem produkcji seryjnej,

~ w fazie planowania produkcji dla jak najbardziej optymalpege przygotowania
procesu {w tym dobér Srodkéw: maszyn, urzadzen, przyrzadow),

—  przy wprowadzaniu nowych wyrobow lnb proceséw wytwarzania,

—  dla usprawnienia procesow niestabitnych.

FMEA znajduje réwniez zastosowanie w zakresie ushug serwisowych, montazu,
magazynowania i innych dziatat, ktdre nie musza, byc zwiqzane z pmcesaml produk-
¢ji, np. w odniesieniu do organizacji, aby zapewni¢ optymalne funkcjc stuzb
w przedsigbiorstwie’.

Istotne jest teZ przyjecie kryteriow kwalifikacji w ramach ocenianych kategorii:
prawdopodobienstwa, wykrywalnosei i znaczenia dla klienta. Najtatwiej jest zastoso-
waté kryteria z podrgeznika FMEA (QS-9000), jednak czgsto nie sa one adekwatne dla
specyfiki wielu przedsigbiorstw i wymagaja weryfikacji.

Plany keantroli (control plan)
jako efekt oszacowanego ryzyka procesu

Najbardziej charakterystycznym dokuimentem w branzy motoryzacyjnej sa plany
kontroli. Nie sg przywotywane w innych standardach zarzadzania jakoicig, a w oma-
wianej branzy z wielu wzgledéw okazujg si¢ wiodacymi opracowaniami wobec wy:
magan dotyczacych okreslenia metod i kryteriow realizacji proceséw. Plany kontroli®
to ndokumentowany opis systeméw dla potrzeb kontrolowania czgsci i procesdw
w celu zapewnienia kontroli wszystkich charakterystyk waznych dla jakosci i wyma-
gan technicznych. Przy tym jednak, ninigjsza definicia nie odda_]e kompleksowosci
i kluczowej roli, jakgq moga i powinny w h zarzad: dok ty te odgry-
wac. Praktyka dowodzi takze, e wymagania w zakresie omawianegoe rodzajn doku-
mentu sq traktowane zbyt autonomicziie, bez powiazania z innymi el i zarza-
dzania jakoscia. Nie wynika to wprost z wymagan normy, ale wskazuje charakter tych
wymagan, do§wiadezenia z auditéw tak certyfikacyjnych, jak réwniez ktientdw.

Podstawowe wymagania z nimi zwiazane dotyoza koniecznosei ich opracowania,
wdrozenia oraz nadzorowania. Skutecznosé ich wykorzystania natomiast wskazuje na
komiecznosé wkomponowania ich w relacje projekt procesu — PFMEA — plan kontroli

* M.in. J. Luczak, A. Matuszak — Flejszman, Metody i techniki zarzqdzania jakosciq.
Kempendiun wied=v. .Quality Progress”, Poznan 2007, s. 214.224; . Laricucki (ved.), Pod-
sty kompleksowege carzqd-ania jakoSciq TOM, Wydawmctwo AE w Poznaniu,
s. 206-302: M, Perigor, Achi Total Quality M ivity Press, USA, 1987,
5.191-193.

3 [SO/TS 16949:2002.p. 3.1.2.
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- instrukcje operacyjne. Przede wszystkim jest to relacja oparta o analize ryzyka Wy~
stapienia okredlonych bledow, identyfikowanych przede wszystkim w rezultacie za-
stosowania FMEA.

Plany kontroli powinny by¢ opracowane na poziomie systemu, podsystemu, pod-
zespot: lub materiatu dla dostarczanego wyzobu. Zakres, jakim powinien zostaé obje-
ty, whaczajac w to [plany kontroli] dla proceséw wykorzystywanych do produkciji
materiatéw, jak rowniez czesci masowych oraz dysponowaé planem koutroli dla fazy
poprzedzajacej produkcje oraz dla produkeji, kidre uwzgledniaja dane wyjéciowe
zFMEA Projektu oraz FMEA Procesu produkeji’,

Plany kontro}i stanowia wreszcie istotny element kluczowych dla realizacji do-
staw na pierwszy montaz procesdw — zatwierdzania detali produkeyjnych (PPAP —
production part approval process) oraz zaawausowanego planowania jakesci wyrobu
(APQP - advanced produkt quality planning)’.

Plan kontroli powinien n1.in. zawieraé metody nadzorowania mechanizméw kon-
trolnych wykorzystywanych w odniesieniu do charakterystyk specjalnych okreglonych
zaréwno przez klienta, jak i organizacje. Co stanowi istotng wskazowkg, e szezegol-
nym nadzorem nalezy objaé wiagnie charakterystyki specjalne®.

Ostatecznie plan kontroli — w ostatniej kolumnie stanowi plan reagowania, nie pozo-
stawiajacy pracownikowi, wykonawcy danego aapu procesi, swobody, Jjednoznacznie
okreglajacy, jakie podejmowaé dzialania w przyp nie speh kryteriéw,

Niestety bardzo czgsto firmy systemy zar: (np. w oparciu
o ISO/TS 16949), w 0dp0w1edz| na wymagania standardu opracowuja tylko plany
kontroli” (control plan). Sq to kompleksowe dolumenty przedstawiajace wszystkie
etapy procesu produkeyjnego (montazu), wraz ze wskazaniem urzadzer/maszyn, jakie
sa na danym etapie wykorzystywane, pr gqee kryteria akceptacji danego etapu
(np. wymiar, ph, wage, temperature — wastodci nominalne t tolerancje), metody ich
weryfikacji, systemy pmmarowe JeZeh LEY wykorzystywane oraz zakladane dzialania
w przypadku nie spelni . I na pierwszy rzut oka jest w porzad-
ku - to znaczy zgodme z wymaganmml normy. Ale tak nie jest. Tak opracowane do-

Pc\r IS0/ T8 16949, p. 7.5.1.1 Plan kontroli oraz zalgeomik A.

 Min. CSR — FMC (Ford Motor Company Customer Specifics for ISO/TS 16949),
GM (General Motor Customer Specific — IS0/ TS 16949:2002. 09. 2007), Chrysier (Chrysler
Customer Specific Requirements for PPAP 4th Edition). -

© Min. D. Hoyle, Automotive Quality Systems Handbook, IS0/ TS 16949:2002 edition,
2nd edmo Elsevier, 2005,s. 377, 415.

” Thumaczenie okreslenia control plan nie oddaje specyfiki tego dol\muenm, lep|e_] byluby
Je thimaczyé Jjako plan sterowania. phn zarzadzania itp. Pe
to Plan koniroli, dlatego zastosowano jew mmerzeJ ksigzce (np. ISO/TS 16949:2002 Sysrem
2arzad: Jakesciq — S do ia ISQ 9001:2000 w proenysle
motoryzacyuym w pr oa'ukc_/r Seryjne oraz procdukeji czesci zamiempch). Plan Kontroli udoku-
:e;ltlow)ﬁuy opis systeméw i proceséw wymaganych do kontroli wyrobu (ISO/TS 16949:2002,
ol ® Patrz wigee] ISO/TS 16949:2002., p. 7.5.1.1, Plan konfroli oraz zalqesnik A — Plen kon-

roli,
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Jkumenty, intuicyjoie, bez wozeéniejszych analiz z wykorzystaniem wybranych metod
i technik zarzadzania jakodcia, prowadzg do blgdnych, a na pewno nieoptymalnych
whiioskéw zapisanych w planie kentroli, A w efekcie proces jest nadzorowany wedhug
blednych zafozen. Glebsza analiza auditowa wskazuje, ze dokument (plan kontroli)
stanowiacy podstawe realizacji okreslonego procesu jest absolutnie nierzetelny. Zato-
zone w nim kontrole, sprawdzenia, licznosé probek, systemy pomiarowe itd. nie sa
odpowiedzia na wezesniejsza analize procesu i ryzyk z nim zwiazanych - tytko int-
icyjnym przypisaniem form nadzoru. Prawidlowe podejicie w tym zakresie — wymu-
szane przez producentéw samochodowych dotyczy bezwzglednego stosowania wy-
branych metod i technik zarzadzania jakoscia, na etapie planowania jakosci, przed
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dia branzy motory=acyjnej ... 183

Podsumowanie

Logika w pl in jakodci zap poprzez uklad; schemat blokowy —
FMEA - plany kontroli ma charakter bardzo uniwersalny. Nie nalezy jej utozsamiaé
tylko z brang motoryzacyjng, ani tez konkretnie z nazwami metod (narzedzi} wska-
zanymi wyzej. Chodzi bowiem o zaprojektowanie, doglebne przemyélenie procesu
oraz jego graficzne przedstawienie up. z wykorzystaniem diagramu przeptywn. Na-
stgpnie wykorzystanie kazdego z etapdw do oszacowania ryzyka procesu — w tym
wegledzie najlepsza, ale nie jedyng metoda jest FMEA. W konselwencji przedstawie-
nie procesu, wraz z podaniem metod i kryteriow realizacji oraz metod weryfikacji

opracowaniem planéw koutroli. Konieczne jest zespolowe opracowanie d
przeplywéw, jako efekt przemyslenia kolejnosci i zapewnienia kompletnodei wszyst-
kich etapow. W tej fazie definiowane sq takze kryteria dla wszystkich etapow 1 wska-
zywane tzw. charakterystyki specjaine’. Kolejnym kroklem ]est opracowanie planu
rozmieszezenia obiektow, urzadzed i wyposaz (layout) pokazuj; 0, na jakich
urzadzeniach, w jakich 59 usytuowane, jakie sa drogl transportowe, miejsca
buforowe 1 odkladcze i wreszeie jaka jest droga materialéw, wyrobdw, potwyrobow
i wyrobu finalnego. Przy tym nie chodzi tylko o sam layout — plan sytuacyjny (jako
nadzorowany dokument), a o to w jaki sposéb zespol wewnetrznych specjalistéw
ustanowil taka a nie inna organizacje produkcii, uwzgledniajac cele w zaksesie pro-
duktywnosci, identyfikacji, identyfikowalnosci, bezpieczefstwa itd. Na podstawie
diagramu przeplywéw i layoutu konieczne jest przeplowadzeme analizy ryzyka -
zastosowanie FMEA. W tym przypadku podobni jest ywanie ade-
kwatnie do tematu dobranego zespolu, wuikliwa analiza potencjalnych bledow.
Szczegdlnie istotne przy szacowaniu ryzyka jest dokladne przeniesienie wszystkich
etap6w z diagramu przeptywow oraz uwzglednienie znaczenia charakterystyk specjal-
nych. I dopiero na podstawie wynikéw FMEA mozna opracowaé rzetelny plan kontro-
H.

° Charakterystyka speclalna lo wlasnogé wyrobu lub parametry procesa produkcyjnegn.
ktdre moga wptywaé na bezp b d z i przydatnosc,
10§¢, osiagi lub dalsze plZetWﬂ[Zﬂ“le wymbu (ISO/TS 16949:. 2(!02 p. 3.1.12). Orgenizacja
powuu\a wykaza¢ iami klienta przy jiu i nadzo-
mwam\l chamkter) styk specjaln) ch (ISO/TS l6949 2002 p-72.1. 1)
O powllmﬂ interdyscyplinarne podej przy pla-
now i iektdw. urzadzen i zenia. Plan [...] powini optymahzowaé

przemieszezanie materialow, obstuge i wykorzystanie powierzchni uzytkowej do pmdukcjl :

i powinien ulatwiaé zsynuhlomzowany plzeplyw matenatéw Powinny byé rozwijane i wdra-
zane metody oceny i i jacych operacii (ISO/TS 16949:2002,
p.6.3.1).

Ealiadl 2l o

(moni 1ia, nadzoru, kontroli) adek ych dla ryzyk wsk ych we wozesniej-
szym etapie (w postaci plandw kontroli, procedur, instrukcji, metodyk). Uktad ten ma
oczywiscie charakter dynamiczny i np. powazna reklamacja, wynik analizy niezgod-
nosci wewngtrznych powinien skutkowaé weryfikacja raportu FMEA i ostatecznie
najpewnie] ptanu kontroli.
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