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Koncz Annaméria

A 8D PROBLEMAMEGOLDO TECHNIKA

A tanulméany a 8D problémamegold6 technikarol, és annak kapcsolatairél mas mindségtechnikakkal szdl. A 8D
eljaras jellemzéen az autoiparban hasznalt technika, amely az elmult évek soran nagy jelentéségre tett szert, hiszen
nemcsak az autégyarté nagyvallalatok, hanem a teljes autdipari beszallité lanc alkalmazza. A 8D eljaras hiba ok
keresd, és probléemamegoldo modszer, amely a nevével megegyezden 8 lépésbdl all. Ezek a lépések segitik a mun-
kacsoportot a hiba szisztematikus kivizsgalaséban. A dolgozat célja, hogy egyszeriisitett példdakon keresztiil bemu-
tassa a 8D metddust, és annak kombindlhatosagat mas mindségigyi technikékkal.

Kulcsszavak: 8D eljaras, Ishikawa diagram, FMEA elemzés, Pareto-elv, mindségbiztositds

1. BEVEZETES

Napjaink autdiparaban, és az ipar mas teriiletein is egyre nagyobb jelentdséget kap a mindség-
biztositas. Ez részben kdszonhetd az egyre nagyobb teret meghddité mindségkdzpontu gondol-
kodasmodnak, de javarészt ezt a kényszerliség okozza. Az autdiparban tevékenykedd gyartok
a beépitett alkatrészeket, részegységeket beszallitoktol szerzik be, ezért a nyomonkdvethetdség
rendkiviil fontos, a mindségbiztositas a beszallitoi lancok atlathatdsagat teszi lehetdve.

Ahogy Galla Janosné munkajaban bemutatja, hogy a 8D mddszer szisztematikus, es analitikus
gondolkodasmodot tesz lehetévé [4], Ggy mutatjuk be tanulmanyban pontrdl pontra az eljaras
menetét. Annak érdekében, hogy a bizonyitsuk, a modszer széleskoriien hasznalhatd, bemutat-
juk Chlpekova, Veéeta és Surinova [1] statisztikajat, a modszert hasznalé vallalatokrol.

A publikacio az alabbi fejezetektol all: A 2. fejezet altalanos leirast ad a metodika hasznaloirdl, és
hasznalatardl. A 3. fejezet a 8D folyamat Iépéseit irja le be részletesen, Galla Janosné 8D Segédlete
[4] alapjan. Tanulmény ezt a gondolatmenetet kdvetve mutatja be gyakorlati példakkal az egyes
Iépések kivitelezését (5 Miért? modszer, Ishikawa diagram, amelyet Czeglédy [2] nyoman mutatok
be, Pareto-elv Vida alapjan [8], etc.). A 8D eljaras szorosan beilleszthet6 a PDCA elv gyakorlati
alkalmazasaba [5]. A 4. fejezet mutatja be a 8D metodust kiegészitd egyéb mindségligyi technika-
kat, amelyek koziil a legnagyobb jelentéséggel az FMEA bir. Az FMEA bemutatasanal Szamosi
[6], és Szilagyi és szerzotarsai FMEA elemzése szolgal alapul [7], jelen tanulméany az altaluk be-
mutatott német, VDA alapu minéségszemléletet képviseli. Az FMEA és a 8D metddus kapcsolatara
mutatunk példat, egy a gyakorlatban hasznalt szoftver segitségével.

2. A 8D-ROL ALTALABAN

A 8D eljarés egy, a gyakorlatban jol alkalmazhaté mindségligyi problémamegoldo6 technika,
amelyet eldszeretettel alkalmaznak az iparban, a sorozatgyartasra berendezkedett iizemekben
(jellemzden az autdiparban). A mddszert a Ford Motor Company fejlesztette ki. A célja az adott
probléma azonnali kikuszébolése, hosszu tdvu megsziintetése, azonban legféként a probléma
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gyokér okanak definidlasa. Az eljaras komplex, mivel szamos eszkozt vonultat fel a mindség-
ugyi, gyartasi probléméak gyokérének feltarasara.

Az eszk6z0k a kovetkezdek lehetnek: ok-hatds diagramok, Pareto-diagramok, hisztogramok,
ellendrzo kartyak, kiilonbozo grafikonok, Ishikawa-diagram, FMEA, 5 Miért? , és egyéb me-
nedzsment modszerek.

A 8D eljaras jellemzden a nagyvallalatok, és a kozepes vallalatok mindségbiztositasi rendszer-
ének része. Parhuzam vonhato az ipar fejlettsége, és a benne kozremiik6do vallalatok nagysaga
kozott, valamint elmondhat6, hogy minél komplexebb az eldallitott végtermék, annal tobb az
eléallitdsdban kozremiikddok szama. A gépjarmiigyartod nagyvallalatok szdmos beszallitd nagy-
vallalatot foglalkoztatnak, ezért jellemzden ebben az iparagban magas a 8D eljarast hasznalok
szdma (53%). Azonban mas iparagakban is talalkozhatunk a metddust felhasznal6 véallalatok-
kal. A felhasznaldk korében a gépipar (24%), az elektronikai ipar (18%), a kémiai ipar (3%) is
képviselteti magat (1. abra).

8D metddus elterjedése az iparban

Egyéb ipar; 2%

Kémiai ipar; 3%

Blektronikai ipar;
18%

O Autdipar
B Gépipar
Autdipar ; 53% 0O Blektronikai ipar
0O Kémiai ipar
B Egyéb ipar

Geépipar; 24%

1.abra A 8D meto6dus elterjedése [1]

Az elektronikai és a gépipar érintettsége annak is koszonhetd, hogy beszallitoként érintettek az
autoiparban. Az autoelektronikai beszallitoknak magas min6éségiigyi kritériumoknak kell meg-
felelnilik. Az egyik nagyon fontos mindségiigyi feltétel az azonosithatosag, nyomon kovethe-
tdség. Mindez értendd a legkisebb részegységekre is, példaként a beiiltetett alkatrészekre (kon-
denzatorok, ellenallasok, mikroprocesszorok. Ha egy vevé megreklamal egy elektronikai ter-
méket, és a hiba kivizsgalasa soran a beszallitd arra jut, hogy egy adott beépitett alkatrész
okozza a hibat, akkor be kell tudni azonositani, hogy mely gyartott tételbdl (angolul lot, vagy
batch) szarmazik. Ugyanis ha a hiba az adott tételnél tébb alkatrésznél fellépett, akkor adott
esetben termék visszahivésa szlikséges. A nyomon kdvethetdség teszi lehetévé azt, hogy tudjuk
a hibas termékek szamat, és fellelhetdségét.

Abban az esetben, ha a 250 f6t alkalmazo vallalatokat nagyvallalatnak, az 50—249 ot alkalmazo val-
lalatot kozepes vallalatnak, a kevesebb, mint 50 fot alkalmazo vallalatot kisvallalkozasnak tekintjuk,
akkor elmondhato, hogy jellemz6en a kdzepes, és a nagyvallalatok alkalmazzak a 8D eljarast.

Azonban a gyakorlat azt mutatja, hogy egyenes aranyossag van az vallatok mérete és az alkal-
mazas valdszinlisége kozott az €rintett ipari szektorokban. Ez tobbek kozott gyakorlati szem-
pontokra is visszavezethetd.
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A nagyobb, adott esetben multinaciondlis vallalatoknak bonyolultabb a beszallitoi lanca, és sza-
mos feladatot kiils6s cégek végeznek el. Emiatt sziikségessé valik a szisztematikus kivizsgélas
egy adott minéségiigyi hiba esetén (2. &bra).

Kisvallalkozasok
(kevesebb, mint 50
munkavallaloval)

8% B8 Nagyvallalatok (td bb,mint 250
Nagyvallalatok munkavalaldval)
Kozepes méretd (tobb,mint 250 ® Kozepes méreti vallalkozisok
vallalkozisok (50 munkavallaloval); (50-249 munkavalaléval)
4Q9L
249 49% O KisvallalkoZésok (kevesebb, mint
rmnkavgtlaloval) 50 munkav allalév al)
43%

2. dbra Vallalatok mérete, és a 8D hasznélat dsszessége [1]

A 8D eljaras a nevébdl adoddan nyolc 1épésbdl all:
e D1: A 8D csoport létrehozasa;
e D2: A probléma leirésa;
e D3: A hiba/probléma elszigetelése;
e D4: A hibat/problémat el6idéz6 ok/okok feltarasa,
o D5: A végleges hibajavito, problémamegoldé intézkedések kivalasztasa;
e D6: A végleges hibajavitd, problémamegold6 intézkedés(ek) megvalositasa;
e D6: A végleges hibajavitd, problémamegold6 intézkedés(ek) megvalositasa;
e D7: Visszacsatolas;
e D8: A csoportmunka sikerének elismerése [4].

A nyolc Iépés a Deming-ciklus (Plan-Do-Check-Act: Tervezd meg! — Cseleked;j! — Ellen6rizd!
— Avatkozz be!) szerint csoportosithatd [1].

Az elsd csoportba a Tervezd meg! elv alapjan a D1 (A 8D csoport 1étrehozasa), és a D2 (A
probléma leirdsa) pont tartozik.

A masodik csoportba tartozik a Cselekedj! elv szerint a D3 (A hiba/probléma elszigetelése), a
D4 (A hibat/problémat el6idézé ok/okok feltarasa) és a DS(A végleges hibajavito, probléma-
megoldo intézkedések kivalasztasa) Iépés.

A harmadik csoportba az Ellen6rizd! elv szerint a D6 (A végleges hibajavito, problémamegoldd
intézkedés(ek) megvaldsitasa) 1épés tartozik.

A negyedik csoportba tartozik az Avatkozz be! elv alapjan a D7 (Visszacsatolas) és a D8 (A
csoportmunka sikerének elismerése) pont[1].
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3.4bra A PDCA ciklus [5]

3. AZ ELJARAS FOLYAMATA

A 8D folyamat elinditésa el6tt sziikséges az adott teriilet mindségbiztositasi mérnokének don-
tése arrdl, hogy szlikséges-e az adott hibara 8D-t ,,inditani”. Mivel a 8D csapathoz szdmos szak-
ember kell, ezért er6forras igényes folyamat. Ennek értelmében egy gép egyszeri meghibaso-
dasara nem célszeri 8D elemzés lefolytatasa.

A 8D eljéras az autoipar elterjedt problémamegoldd metddusa, de hasznéljak a gépiparban, az
elektronikai iparban, és a vegyiparban is [1].

3.1. D1: A 8D csoport |étrehozasa

A gyartasi hiba kivizsgalasa érdekében sziikség van egy szakérti csapat 1étrehozasara. A 8D
csapat mindig eseti, a hiba teriiletétdl és jellegétdl fiiggden valtozik. Azonban minden 8D pro-
jekt esetén igaz, hogy sziikséges egy projektfelelds (aki ,.kiviilr6l” irdnyitja csapatot, tamogatja
a dontéshozatalt) és egy csoportvezetd (aki ,,beliilr6]l” 6sszefogja a csoport munkajat) a csapat-
tagokon kivil. A csapat idealis Iétszdma 5-10 f6.

Egy klasszikus gyartd véallalat esetében a csapat a mindségbiztositasi mérnokbél, felelés gyar-
tomérnokbol, tervez6mérnokbol, vevoi kapesolattartobol, és az esettol fiiggden mas (logisztika,
beszerzés, mintagyartas) teriiletek képvisel6ibol all. A hiba akkor tarhat6 fel kellé hatékony-
saggal, ha sikerll egy multidiszciplinaris csapatot felallitani, és minden érintett terllet részt
vesz az elemzésben. El kell kertilni, hogy a szerepkorokben atfedések legyenek, mivel ez las-
sithatja a munkat. Ezen kiviil szlikséges a csapattagok szakértelmének megitélése is. Fontos,
hogy a vizsgalt termék/folyamat minden részt vevd szdmara kelléen ismert legyen. A szakem-
bereknek elég (szabad) iddvel, szaktudassal, jogkorrel kell rendelkezniiik. Ha nincs elegendd
idejuk részt venni a csapatmunkaban, akkor hatraltatjak azt, ha nem rendelkeznek elegend6
szaktudassal, akkor szintagy [4].

3.2. D2: A probléma leirasa

Els6ként sziikséges a gyartdsi folyamat, vagy gyartmany pontos leirdsa. A folyamatlépéseket
dokumentalhatjuk fotékkal, munkautasitasokkal, blokk diagramokkal. Az egyes Iépésekhez
hozzéarendelend6k a miiszaki paraméterek.

A probléma pontos megértéshez sziikséges a késdbbiekben annak dokumentélasa is, hogy a
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nem-megfeleld folyamat miben tér el, az idealis, fentebb vazolt folyamattol. Szdmszerisitett,
objektiv téenyekkel sziikséges a probléma leirdsa. Ha a végtermék tulajdonsagaiban, méreteiben
eltérés tapasztalhat6 akkor dokumentalt mérések elvégzése sziikséges.

Ebben a Iépésben a probléma okéaval, okaival nem foglalkozik a csapat, ennek a lépésnek az a
célja, hogy a problémat egy egyszerii tmondattal definialjak [4].

3.3. D3: A hiba/probléma elszigetelése

Annak érdekében, hogy a hibat elszigeteljiik (a belsd-kiils6é vevoktol, vagy a kovetkezd mun-
kafolyamattdl) azonnali intézkedéseket kell meghatarozni. Az azonnali intézkedések célja nem
a hiba végleges megsziintetése, hanem a hiba lokalizalasa. Példaul, adott esetben az azonnali
intézkedés lehet egy idomszeres, méréoras ellenérzés, a szorvanyos mereteltérések kikiiszobo-
lésére, vagy a legyartott készletek levalogatésa. Az ideiglenes intézkedéseket irasba szikséges
foglalni, valamint a dolgozdkat oktatasban kell részesiteni. Az azonnali intézkedés hatékony-
sdgarol a végleges megeldz6 intézkedés bevezetéséig meg kell gydzddniink.

Ezen kivul minden esetben sziikséges megbizonyosodni arrol, hogy az azonnali intézkedés nem
okoz-e Ujabb problémat a gyartasi folyamatban.

Az azonnali intézkedés az esetek nagy részében nem a hibaforras megsziintetésére szolgal, ha-
nem arra, hogy a hiba ne harapdzhasson el [4].
3.4. D4: A hibat/problémat el6idéz6 ok/okok feltarasa

Ebben a Iépésben a csapat tagjai megvizsgaljak, hogy a tervezett folyamathoz képest valds-e a
D2 Iépésben leirt eltérés. Ha valos az eltérés, akkor szisztematikusan felfedik a hiba okokat [4].

A hiba okok legegyszeriibb meghatarozasara alkalmazhatjuk a 5Why? (5 Miért?) modszert. A
modszer a kovetkezetes, ismétlodd kérdésfeltevésen alapul.

A példabdl lathato, hogy a modszer egyszerli. A metddus a gyokér ok megtalalasara vald, nem
intézkedések meghozatalara.

A hiba okok feltérképezéseére felhasznalhaté még az igynevezett ok-okozat (Ishikawa) diagram [4].

Probléma: magas a selejt termékek szama
1.Miért sok a selejt termék? Azért, mert a félkész termékek rozsdasodnak.
2. Miért rozsdasodnak a félkész termékek? Azért, mert a tarolé dobozok nedvesek.
3. Miért nedvesek a szallitddobozok? Azért, mert a szabadban taroljak 6ket.
4. Miért taroljak a szabadban 6ket? Azért, mert a fedett raktarban nincs szabad hely.
5. Mért nincs hely a szabad raktarban hely? Azért, mert til nagy a raktarkészlet.

1. tdblazat Példa az 5 Miért? mddszer hasznalatara
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Az Ishikawa-diagram jobb oldalan, a hal ,,fejében” a definialt probléma all. A hiba okait 4M,
vagy 5M struktura szerint lehet csoportositani. A 4M struktura a Man (ember), Machine (gép),
Material (anyag), Measuring (mérés) csoportokbdl all. Az 5M struktira kiegészil még a
Method (modszer) ponttal is [4]. Az Ishikawa-diagram felépitése, és az FMEA koz6tt parhuza-
mot vonhatunk a 4M, illetve az 5M kapcsan. Az FMEA a hiba okokat szintén négyes, vagy 6tos
tagolassal bontja, hiszen a hibaképeket okozo hiba okok is ezekre a szintekre vezethetdk vissza.

Példa az Ishikawa diagram hasznalatara:

Probléma: A termék cimkéje alatt levegd buborékok maradtak.

Okok: Emberi tényezdre visszavezethetd hiba: a dolgozé nem megfelelden ra-
gasztja fel a termék cimkejét.
Géphibéara visszavezethet6 hiba: a cimkenyomtato ,,meggytirve” adagolja a
cimkét, amit nem lehet kisimitani.
Anyagra (alapanyagra) visszavezethetd hiba: megvaltozott a cimke ragasz-
tofeliiletének anyaga, nem tapad megfelelden a feliilethez.
Modszertani hiba: a cimkét meleg feliiletre ragasztjak fel, ezért képzédnek
levegdbuborékok a cimke alatt.

Gép
\_(Machine)

A amkanyomtan
mezzviove adamlja 2

A dolgozo nem megfelaloen :
amkat

razsztja fel 2 termek cimksjer

Mezvaltozot 3 amke

A amkst melez

razsmofeliletinek anvaz. 23 -2y
=S g feluletre razmsztjak.

Modszer
(Method)

Anyag
(Material)

4. abra Az Ishikawa-diagram

A modszer eldnye a grafikus abrazolés, amivel konnyen csoportosithatok a hiba okok. Gyakor-
latban a modszertani hibak megtalalasa bizonyul nehezebbnek. Az Ishikawa-modszer hatékony,
mivel egy hiba szamos esetben tobb hiba okra vezethetd vissza.

Egy masik jellemz6 technika a Pareto-elemzés. A modszer alapjaul szolgalo Pareto-elv ki-
mondja, hogy a hibak 80%-at a hiba okok 20%-at okozza. Joseph M. Juran nevezte el az elvet
Vilfredo Pareto-rol, a X1X. szazadi kdzgazdaszrol [8].

A Pareto-elv szemléltetésére alkalmas a Pareto-diagram. A Pareto-diagram egy oszlop diag-
ram, aminek értékei balrol jobbra csokkend értéket mutatnak. A fliggéleges tengelyen a hiba-
okozat aranya (%) kerul abrazolasra, a vizszintesen a hiba okok aranya (%). A Pareto-diagram
alkalmazhaté 6nmagéaban is, de lehet a P-FMEA (Process-Failure Mode and Effect Analysis:
Folyamat Hibamod és Hatas Elemzés) része is. A gyakorlat azt mutatja, hogy a vevok a gyarto
cégtdl elvarjak, hogy a P-FMEA részeként felmutassanak egy Pareto-elemzést is. A Pareto-

12 REPULESTUDOMANYI KOZLEMENYEK 2015/3



Koncz Annamaria: A 8D problémamegoldé technika

analizis elvégzeése nem bizonyul nagy feladatnak, ugyanis az FMEA elkészitésére alkalmas esz-
kozok (,,tool”-0k) alkalmasak az FMEA pontozéasa alapjan az elemzés legeneralasara is (ilyen
tool tobbek kdzott az 1Q-RM nevii szoftver is [3]).

A Hibaok Hibaokozat
B arany (%) arany (%)
A 20 80

10 10

B
I

Hibaokozat aranya [%]

e~ 0000
L1 []

Hiba okok aranya [%]

5. abra A Pareto-elv értelmezése Pareto-diagram segitségével [8]

Ha a D4-es lépésben definialt hiba ok még nem ismert a gyartasban, akkor atvezetésre kell
kerllnie a P-FMEA-ba is. (A gyakorlatban a P-FMEA a hibaképekre 6sszpontosit, és a hiba
okokra hoz megel6z6 és detektald intézkedéseket. Ez alapjan elmondhato, hogy egy hibaképet
tobb hiba ok is okozhat. Példaként: ha a hibakép a sérult termék, a hiba ok lehet az, hogy egy
dolgozo leejtette azt, de az is, hogy a termék a teszt berendezésre nem megfelelden csatlakozott
ra, és emiatt megsérlt.)

3.5. D5: A végleges hibajavitd, problémamegoldé intézkedések kivalasztasa

A hibaokok utan meghatéarozasra, a keriilnek a megel6zd és detektalo intézkedések, amelyek
atvezetesre kerulnek a P-FMEA-Dba, és adott esetben a Control Plan-ba is.

A Control Plan (Gyartasszabalyozasi Terv) Girlapjan feltiintetend6 a szdmszertisithetd jellemzok
mérési elve, és mérési gyakorisaga.

A multidiszciplinaris munkacsoportnak kdszonhetden a kiilonbozd teriileten dolgozo kollégak
javasolhatnak olyan megoldasokat, melyek mar mas teriileten bevaltak.

3.6. D6: A végleges hibajavitd, problémamegoldo intézkedés(ek) megvalésitasa

A végleges hibajavité intézkedések bevezetése eldtt az atmeneti intézkedéseket be kell sziintetni. A
vegleges hibajavito intézkedések hatésa, csaklgy, mint az atmeneti intézkedéseké nem lehet kéaros
a gyartasi folyamatra nézve. Az intézkedéseket az 6sszes relevans gyartasi dokumentumban fel kell
tiintetni (Control Plan, P-FMEA). Ha az intézkedés tijabb ellendrzés, ugy a Control Plan trlapjara
is sziikséges felvenni, az ellendérzendd dimenzi6 pontos meghatarozasa mellett.

A P-FMEA-ban lehetséges tobblet informaciok feltiintetése is, mivel az intézkedések szétvalaszt-
hatok megel6z0 és detektalo intézkedésekké. Példaként: a megel6zd intézkedések koz¢ tartoznak a
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kiilonb6z6 utasitasok, az utasitasokon alapuld oktatasok, és a megel6z6 karbantartasok; a detektald
intézkedések kozé tartoznak a kiilonb6z6 villamos tesztek, optikai vizsgalatok, dolgozoi atnézések.

A dolgozdkat érintd valtozasokat fel kell vezetni a munkautasitdsokban, a dolgozokat oktatasban
kell részesiteni a megvaltozott folyamatokrol [1].
3.7. D7: Visszacsatolas

A visszacsatolas a problémamegoldo6 folyamat hatékonysagat vizsgalja. Hibastatisztika, €s allasido
informaciok alapjan lemérhetd, hogy a bevezetett intézkedés ota az adott hiba okra visszavezethetd
hibakép el6fordult-e, és ha igen, detektalhatd volt-e.

Fontos, hogy a gyartdsoron dolgozo kollégak tapasztalatait is figyelembe vegyik a végleges intéz-
kedések hatasardl, hatékonysagardl.

A visszacsatolds abban az esetben informativ, ha a gyartasi dokumentalja a kies6 termékeit,és a
cellak, gyartésorok allasidejét.

A visszacsatolas azonban nemcsak a gyarto szervezetnek, és a bels6 vevoknek szo6l, hanem a kiilsé
vevOknek is. A vevOk visszajelzést varnak a hiba okarol, de mindenekfelett arrol, hogy a hiba haté-
konyan, és tartésan megel6zésre keriilt [4].

3.8. D8: A csoportmunka sikerének elismerése

A csoportmunka eredményét elismerjik, és megkodszonjuk a tagoknak a kozremiikodést. A
munka végeztével feloszlatjuk a 8D csoportot [4].

A probléma felfedezése ]

A probléma mtzgfogahnazésa ]

A kozbenso, elszigetelvé lépések alkalmazasa. ]
A kavalto ok(ok) 1116,;haté1‘ozésa, 1gazolasa J
A lehetséges ozok azonositasa ]
]

]

]

]

)

D1

D2

D3

D4

A valoszint ok(‘(')k) kivalasztasa
A lehetséges megZIdésok felsorolasa
A végleges javitasi répések végrehajtasa
A% isszacsatolz:s. Megel6zés.
L 2

Gratulacio a csapatnak.

D6

D7

D8

e T atan N s W s W W st W W

6.4bra A 8D folyamat blokkdiagramja

4. A 8D KAPCSOLATA MAS MINOSEGBIZTOSITASI TECHNIKAKKAL

A tanulmény korabbi fejezeteiben érintélegesen ejtettiink szt az FMEA-rél. Az FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis:Hibamdd-és Hatas Elemzés) az Amerikai Egyesiilt Alla-
mokban kerult kifejlesztésre, a Boeing és a Martin Mariette vallalatok altal. Az els6 kézikonyv
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1957-ben jelent meg a modszer hasznalatardl. Az FMEA-t hasznalta a NASA is, els6ként az
Apollo trprogram keretein bell [7].

Az FMEA az autbipari tobbletkdvetelmény rendszerek (QS9000, VDA) része. A QS9000 a
Chrysler, a Ford és a GMA kozos kovetelményrendszere. A QS9000 7.kdtete foglalkozott az
FMEA mddszertannal. A VDA 4. kotete tartalmazza az FMEA mddszertanra vonatkoz6 elkép-
zeléseket [8]. A tanulmanyomban a német tematika szerinti FMEA modszert mutatjuk be,
amelynek az alapja a VDA.

Az FMEA-ban alkalmazott pontozasos mddszer segithet a megfeleld intézkedések meghozata-
laban.

A pontozas soran harom értéket szilkséges megadni: a hibakép sulyossaga (1-10-ig), a hiba ok
detektalhatosaga (1-10-ig), és a hiba ok gyakorisaga (1-10-ig). Az FMEA szabélyai szerint a
legsulyosabb hibakép 10-et, a legnehezebben felismerhet6 hiba ok 10-et, a leggyakoribb hiba 10-
es értékelest kap. A sulyossag az S (angolul: severity), a detektalhatdsag a D (angolul: detection),
a gyakoriséag az O (angolul: occurance) roviditéssel szerepel az FMEA elemzések soran.

A harom tényez6 (S,0,D) szorzata adja az RPN (angolul:Risk Priority Number) értéket. Mivel
az egyes tényezOk maximalis értéke 10, ezért az RPN maximalis értéke 1000 [6].

A gyakorlatban a vevok egy FMEA audit esetén a 125 RPN-nél nagyobb pontokat kerik kilis-
tazni. Mivel az RPN harom tényez6 szorzatabol 4ll, ezért a legmagasabbra értékelt pontok ko-
z06tt talalhatok a legsulyosabb kdvetkezményekkel jarok, illetve azok, amelyek nehezen detek-
talhatok. Abban az esetben, ha egy vevdi reklamacio kivizsgalasa 8D folyamat végrehajtasaval
jart, gy fontos, hogy a Folyamat FMEA-ba atvezethetok legyenek a végrehozott intézkedések.
A 7. &bran egy hibahal6 lathato, a korabbi Ishikawa példa nyoman.

Hiba kdvetkezménye: Temékek atvalogatéasa sziikséges, a hibas termékeket selejtezni kell. B=8
Hibakép: Levegd buborék a cimke alatt

Hibaok (mddszer): Nem megfeleld a termék hémérséklete (til meleg)

Megel6z0 intézkedés: Dolgozok ismételt oktatasa a termék helyes felcimkézésérol. A=3

Detektal6 intézkedés: 100% vizudlis vizsgalat sziikséges (termék cimke megfeleldsége az eld-
iras alapjan) E=7

B=8

B-Max=8

A-Max=3

X Termék gyartasa

Altalanos gyartasrelevans
hibakévetkezmények

Termékek atvalogatasa szikséges, a hibas
termékeket selejtezni kell

B-Max=8

A-Max=3

—]{Cimkézés

Eldirasnak megfeleld cimke biztositasa
Leveqd buborék a cimke alatt

Ignzok ismételt oktatasa a termeék h_..
E 7 100% Vizualis vizsgalat (termék cimke...

7.4bra FMEA hibahal6 (az Ishikawa példa alapjan)

A 7. &brén lathat6 hibahald az 1Q-RM szoftver segitségével készilt. A szoftver segitségével az
FMEA elemzések tirlap formatumban, €s a fent lathatd hibahéaldban is elrendezhetok.
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= €1.1.1 Médszertan
= [®] #1.1.1.a Cimkézés koérilményeinek biztositasa {1}
= [®] (B-Max=8) & 1.1.1.a.1 Nem megfelelé a termék héméréséklete (til meleg) {1)

= A=3 E=7 RPZ=168 #MaRnahmenstand - Anfang 2015.09.28.
B B Dolgozdk ismételt oktatasa a termék hiitési idejének betartasarol
@ 100% Vizualis vizsgalat (termék cimke egyenletessége) {1}

- —
E VermeidungsmaBnahme: Dolgozdk isméte... E

8D azonositd szam

8.4bra 8D intézkedések feltlintetése az FMEA-ban

A 8. dbran lathato, hogy a 8D intézkedések az azonositd szamukkal egyiitt feljegyezhetok meg-
jegyzésként az elemzésben.

Igy visszakovethetd, hogy mely 1j hiba okok vezettek vevéi reklamacidhoz, és azok megel6zé-
sére, és felismerésére milyen intézkedések szilettek.

4. OSSZEFOGLALAS

A tanulméany bemutatta a 8D eljaras jelentdségét, és alkalmazhatdsagat az autdipari beszallitd
lancban. Abban az esetben lathato at, izemeltethetd hatékonyan és fejlesztheté egy minéség-
biztositasi rendszer, ha annak alkoto elemei egymassal szerves egészet alkotnak. A 8D metddus
eszkozei szintén mindségbiztositasi technikak (5 Miért?, Ishikawa diagram, Pareto-elemzés).
A legfontosabb 0sszefiiggés a 8D és az FMEA koz6tt mutathat6 ki, hiszen a 8D problémak, és
intézkedések a Folyamat FMEA fejlesztésére hasznalhatok, ahogy ezt munkdmban szemléltet-
tem. A Szerzé tervei kdzott szerepel a 8D eljaras fejlesztési lehetéségeinek vizsgalata, és az
FMEA elemzések mddszertananak tovabbfejlesztése.
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