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Streszczenie: W artykule przedstawiono metodologi¢ postepowania w metodzie 8D. Metoda ta
stuzy do rozwigzywania problemow jakosciowych jakie moga wystapi¢ w procesie produkcyjnym,
badz tez trakcie wytwarzania produktu. Zaleta metody 8D jest to, ze w poszczegolnych etapach
analizy mozna zidentyfikowac problem a efektem koncowym analizy jest raport wynikow.
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1 Wprowadzenie

Metoda 8D wykorzystywana jest do analizy problemow jakosciowych do polepszenia i
doskonalenia procesu badz wyrobu. W tej metodzie w kolejnych jej etapach identyfikuje sie¢
zaistniale problemy oraz wskazuje si¢ mozliwg drogg¢ ich eliminacji [5,7,8,11]. Metodologia
postepowania w ramach metody 8D uporzadkowana jest w osiem dyscyplin a zaletg stosowania tej
metody w przedsigbiorstwach jest mozliwos$¢ pracy zespolowej oraz raport koncowy. W ramach
kazdej dyscypliny tworzona jest lista pytan biezacych [1,3,4,8].

W metodzie 8D wykorzystywane do rozwiazywania zaistnialych problemoéw wykorzystywane
s3 nastepujace narzedzia. Pareto, karta otworowan, Ishikawa, histogramy, wykresy rozrzutu,
wykresy, karty kontrolne [8,9, 10,13]. W zaleznosci o rodzaju problemu na poszczegolnych etapach
w metodzie 8D wykorzystywane s3 odpowiednie narzg¢dzia [12,14,15,17]. Metodologia 8D
pierwotnie zostala stworzona przez Departament Obrony USA w 1974 roku. Najczesciej metoda ta
wykorzystywana jest w przemysle motoryzacyjnym i lotniczym [2,6,8,16].

2 [Etapy postepowania w metodzie 8D

Analiza za pomoca metody 8D realizowana jest w o$miu etapach (tab. 1) [8,18]. Ponizej
przedstawiono kolejne etapy postepowania (rys. 1).



Etap 1 — D1

W etapie pierwszym zostaje powolany zespot, ktory bedzie si¢ zajmowal rozwigzywaniem
zaistniatego problemu. Zespot powinien sktada¢ si¢ z kilku pracownikéw znajacych problem oraz
proces produkcyjny i parametry wyrobu. Powotany zesp6l musi znaé¢ poszczegoélne narzedzia
wykorzystywane w metodzie 8D. Sposroéd zespolu powinien by¢ wybrany lider, aby koordynowac
prac¢ nad rozwigzaniem problemu. Do szczegdlowych zadan lidera nalezy: sporzadzaé liste
uczestnikow, kazdemu cztonkowi zespotu przydzieli¢ zadanie, a po skonczonej analizie wykona¢
raport [8].

Etap 2 — D2

W etapie 2 nalezy okresli¢ problem, szczegdtowo zidentyfikowac co jest niewtasciwe, okresli¢
przyczyny wystapienie nieprawidlowosci. Bardzo wazne jest to aby w raporcie opisa¢ problem,
ktory zostat przedstawiony [8].

Etap 3 — D3

W etapie tym nalezy dokona¢ weryfikacji dotychczasowych dziatan jako przeprowadzona aby
zminimalizowa¢ niewtasciwe dziatania jakosciowe, nalezy wprowadzi¢ dzialania powstrzymujace
w celu usunigcia powstatych btedow. Po podjetych dziataniach nalezy dokona¢ ich weryfikacji.
Poprzez: okreslenie i opisanie najwazniejszych i1 najskuteczniejszych dziatan powstrzymujacych,
ocen¢ tych dzialan, trzeba ustali¢ harmonogram dziatan, a nastgpnie wdrozy¢. Wazng rzecza jest
wykonanie rejestru wprowadzonych dziatan 1 ciggla analiza wprowadzanych usprawnien. W
raporcie muszg by¢ opisane dziatania wraz z terminami i datg zakonczenia [8].

Etap 4 — D4

W etapie tym nalezy zidentyfikowac¢ i okresli¢ a nastgpnie podda¢ weryfikacji podstawowe
przyczyny, ktére miaty wpltyw na powstanie niezgodnosci i btgdow, nastgpnie muszg by¢ okreslone
dziatania korygujace w celu eliminacji najwazniejszych przyczyn. Dokonuje si¢ tego w nastgpujacy
sposOb: Na podstawie wczesniej ustalonych dziatan powstrzymujgcych ustala si¢ dzialania
korygujace, jesli istnieje tak potrzeba to ponownie identyfikuje si¢ przyczyny powstania problemu.
W tym etapie nalezy ustali¢ faktyczng liste przyczyn, na podstawie tego nalezy ustali¢ gtowne
przyczyny i ich procentowy udzial w zaistniatych btedach i niezgodno$ciach. Na koncu opisaé
wybrane przyczyny w raporcie [8].

Etap 5 — D5

W etapie piatym nalezy dokona¢ wyboru i weryfikacji dziatan korygujacych. Najistotniejsze w
tym etapie jest ustalenie dziatan korygujacych aby za ich pomocg wyeliminowa¢ wszystkie
przyczyny wystapienia nieprawidlowosci. W tym punkcie nalezy takze oszacowaé ryzyko ze
ustalone dziatania korygujace zadziataja. Do najwazniejszych dziatan zaliczamy: opracowac inne
dzialania korygujace jesli te wczesniej ustalone nie zadziataja, oceni¢ wdrozone dzialania
korygujace, ustali¢ osoby odpowiedzialne za zrealizowanie wprowadzonych dzialan, opisac
wszystkie ustalone dziatania w raporcie [8].

Etap 6 — D6

Najwazniejszym dzialaniem w tym etapie jest ustalenie planu wdrazania ciggltych dziatan
korygujacych ustalonych w etapie wczesniejszym. Wszystkie dzialania korygujace musza by¢
monitorowane dlugoterminowo. Dzialania jakie nalezy podja¢ w ramach tego etapu to: ustalenie
harmonogramu wprowadzania dziatan korygujacych, nalezy opracowac ciagle monitorowanie



wprowadzanych dziatan, dokona¢ nadzoru nad realizacja dziatah w ramach ustalonego
harmonogramu oraz dokona¢ zapisy wszystkich dziatan w raporcie [8].

Etap 7—-D7

Dzialaniami realizowanymi w ramach etapu 7 to zapobieganie ponownemu wystgpieniu
probleméw jakie mialy miejsce w przeszloSci. Do najwazniejszych dziatan zaliczamy:
przeprowadzenie analizy monitorowanych dziatan korygujacych, opracowanie listy dziatan za
pomoca, ktorych dokona si¢ eliminacji wszystkich potencjalnych przyczyn problemow,
sporzadzenie listy dziatan zapobiegawczych, wdrozenie dziatan zapobiegawczych oraz opisanie
wszystkie podjete dziatan w rejestrze [8].

Etap 8 — D8

W etapie 8 opracowuje si¢ raport dziatan jakie zostaly podjete w ramach przeprowadzonych
etapow, nalezy dokona¢ oceny pracy powotanego zespotu, indywidualne trzeba oceni¢ prace
kazdego cztonka zespotlu, po zakonczeniu sporzadzania raportu musi on by¢ przekazany osobie
wyznaczonej a raport powinien by¢ przechowywany [8].

Tabela 1. Etapy realizacji dzialan w metodzie 8D

Problem zostat wykryty przez

pracownikow/kontrole jakosci /klienta Dzialanie w ramach metody 8D

Ustala si¢ zespot od 2—10 osob, z réznych

ID — Grupa robocza dziatéw i wybor lidera

2D — Opisanie problemu Doktadne opisanie problemu,

Wprowadzenie roznych dziatan adekwatnych

3D — Akcja natychmiastowa do problemu

4D — Przyczyna Ustalenie faktycznej przyczyny wystgpienia

problemu
. . Ustalenie i wprowadzenie dziatan
5D — Akcja korekcyjna korekeyijnych
. . o Weryfikacja wprowadzonych dziatan
6D —Weryfikacja akcji korekcyjnej Korekeyjnych

Wprowadzenie dzialan zapobiegawczych aby

7D — Akcja zapobiegawcza problem w przyszlo$ci nie wystapil

Ocena wszystkich dziatan oraz sporzadzenie

8D — Ocena i raport 8D raportu8D

Zrodto: [8].

Na rysunku 1 przedstawiono schemat postepowania w ramach metody 8D. W planie
postepowania nie uwzgledniono narzedzi jakie sg wykorzystywane w zaleznosci od rodzaju
problemu.



Przygotowanie do wdrozenia metody 8D - 1D

Y

Powotanie zespotu 8D - 1D

Y

Zdefiniowanie problemu - 2D

Y

Wdrozenie i weryfikacja tymczasowych dziatan powstrzymujacych - 3D

Y
Okreslenie i weryfikacja podstawowych przyczyn - 4D

| Identyfikacja potencjalnych przyczyn |

Y
| Wybierz potencjalne przyczyny |

Nie

Czy potencjalna przyczyna jest prawdziwa,
przyczyna powstawania btedow

Wskazanie mozliwych dziatan korygujacych

Y
Wybér i weryfikacja dziatan korygujacych - 5D

Y

Wdrozenie dziatar korygujacych - 6D

Y

Zapobieganie ponownemu wystgpieniu - 7D

!

Raport o zakoriczeniu dziatarn - 8D

Rys. 1. Schemat post¢powania w metodzie 8D
Zrodto: [8].

Ostatnim etapem w metodzie 8 D jest opracowanie raportu. W raporcie umieszczone sg
wszystkie informacje, ktore byly uzgadniane w trakcie posiedzen zespotu (tab. 2).



Tabela 2. Przykladowy raport 8D w formie podstawowej

Rozwigzanie problem za pomca metody 8D

Nazwa przedsigbiorstwa

Klient/Dostawa

Nr zamoOwienia

Nr zam dostawcy/klienta

Nr raportu i data

Nr raportu klienta/dostawcy

Oznaczenie cze¢sci

Oznaczenie czesci
klienta/dostawcy

Data

Data

1D Powotany zespo6t:
Osoby odpowiedzialne:
Osoba do kontaktu:

2D Opis problem/niezgodnos$ci

3D Natychmiastowe dziatania
korygujace

Osoba odpowiedzialna:

Wykonanie od: Wykonanie do:

4D Opis przyczyny

5D Dziatania korygujace

Osoba odpowiedzialna

Wykonanie od: Wykonanie do:

6D Weryfikacja/Zatwiedzenie
wprowadzonych dziatan

korygujacych

Kierownik ds. jakosci Data

7D Dziatania zapobiegawcze

Osoba odpowiedzialna

Wykonanie od; Wykonanie do:

8D Weryfikacja/Zatwierdzenie
dziatah zapobiegawczych

Kierownik ds. jako$ci Data:

Uwagi:

Data zamknigcia raportu:

Kierownik ds. jakosci

Data zatwierdzenia raportu:

Prezes/Dyrektor przedsigbiorstwa

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie [8,18].




Wszystkie rozwigzania problem metodg 8D musza by dokumentowane w formie raportu 8D
(tab. 2). W zalezno$ci od potrzeby formularz moze by¢ rozbudowany o liste pytan. Kazdy etap
metody 8D jest dokumentowany, a wigkszo$¢ etapow zawiera zalgczniki w postaci wykresow,
zdje¢. Opracowany I zamknigty raport 8D przesytany jest do wszystkich zainteresowanych stron po
20 dniach po zamknigcia [8,18].

Whioski

Na podstawie przeanalizowanych etapéw metody 8D mozna stwierdzaé, ze powinna by¢ ona
wykorzystywana do:

e rozwigzywania trudnych probleméw zwigzanych z reklamacja

e wykrycia niezgodno$ci w wyrobie.

e rozwigzywania zarowno problemoéw jakosciowych wewnatrz jak i na zewnatrz organizacji

e stworzenia mozliwosci weryfikacji dokonanych dziatan

Zaleta metoda jest to, iz w jej realizacj¢ zaangazowanych jest wiele 0osob z przedsiebiorstwa, w
ktorym wystgpit problem, doskonaly sposdb raportowania niezgodnosci do dostawcéw 1 ich akeji
korekcyjnych. Wada tej metody jest jej duza pracochtonnos¢.

Doktadne stosowanie tej metody powoduje w wiekszosci przypadkow duzg poprawe jakosci
wyrobéow czy ushug. Ma to zdecydowany wplyw na ciaglos¢ produkcji, postrzeganie

przedsigbiorstwa jako wiarygodnego przez klientow oraz wptywa korzystnie na wyniki finansowe
[8,18].
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USE OF THE 8D METHOD FOR THE IDENTIFICATION OF QUALITY PROBLEMS

IN THE PRODUCTION PROCESS

Abstract: The article presents the methodology of the 8D method. This method is used to solve
quality problems that may occur in the production process or over the course of product
manufacturing. The advantage of the 8D method is that a problem can be identified at various
stages of the analysis and the end result is a report.

Keywords: method, 8D, problem, quality, process, production, report.



