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WYKORZYSTANIE METODY 8D

DO

DOSKONALENIA PROCESU REMONTOWEGO

WAGONOW KOLEJOWYCH

38.1

WPROWADZENIE

Kazdy posiadacz (wtasciciel badZ uzytkownik wg art. 336 kodeksu cywilnego) ta-

boru kolejowego jest zobowigzany przepisami prawa do utrzymywania go w zdatnosci,
poprzez wykonywanie okresowych, cyklicznych dziatan przegladowych oraz w razie po-
trzeby remontowych [6]. Graficznie cykl przegladowo-remontowy zgodny z obowigzujg-
cymi przepisami prezentuje rys. 38.1.
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Rys. 38.1 Cykl przegladowo-remontowy wagonu kolejowego

Zrédto: [1]

Na cykl przegladowo-remontowy wagonu sktadajg sie nastepujace poziomy [6]:

poziom P1 to czynno$ci sprawdzajace lub monitoring dokonywane przed wyjaz-
dem pojazdu kolejowego na linie, w czasie jazdy lub po zjedzie pojazdu;

poziom P2 to czynnoSci, ktére zapobiegaja przekroczeniom limitéw zuzycia, wyko-
nywane na specjalistycznych stanowiskach w przerwach miedzy kolejna planowa-
ng eksploatacja;

poziom P3 to czynnoSci z zakresu utrzymania, ktére zapobiegaja przekroczeniom
limitéw zuzycia wykonywane na specjalistycznych stanowiskach z wytaczeniem
pojazdu kolejowego z planowanej eksploatacji;

poziom P4 to czynnoS$ci wykonywane z zakresu utrzymania naprawczego wykony-
wane w zaktadach posiadajgcych zaplecze techniczne i stanowiska pomiarowe;
poziom P5 to czynno$ci majace na celu podniesienie standardu pojazdu kolejowe-
go lub odnowienie wykonywane w wyspecjalizowanych zaktadach producenta.
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Proces remontowy (poziomy od P3 do P5) sktada sie z wielu operacji. Do najwazniej-
szych z nich mozna zaliczy¢:

e okreslenie kosztorysu remontu (zakresu prac) na podstawie ogledzin wagonu i ba-

dania stanu technicznego,

e zatwierdzenie kosztorysu przez klienta,

e sporzadzenie dokumentacji remontowej wagonu,

e 0cCzyszczanie wagonu,

e czynnoS$ci remontowe prowadzone réwnolegle dla podwozia i nadwozia,

e potaczenie ze sobg elementéw podwozia i nadwozia,

e dziatania kontrolno-odbiorcze,

¢ wydanie wagonu klientowi.

38.1.1 Okres$lenie kosztorysu naprawy

Najbardziej newralgiczng operacja w procesie remontowym jest okreslenie zakre-
su remontu i oszacowanie jego kosztow. Nieprawidlowe okres$lenie zakresu remontu
skutkuje bardzo powaznymi konsekwencjami nie tylko dla procesu remontowego tego,
konkretnego wagonu, ale takze innych wagondéw aktualnie poddawanych remontom.
Do najwazniejszych skutkow zalicza sie:

e wydluzenie cyklu remontowego zwigzane z konieczno$cig wykonania dodatko-
wych prac nie ujetych w harmonogramie,

e konieczno$¢ przesuniecia pracownikow zatrudnionych przy innych, zaplanowa-
nych pracach - zaburzenie cyklu remontowego innych wagonow,

e zwiekszenie kosztoéw remontu i trudnosci w dotrzymaniu termin zakonczenia prac,

e koniecznos¢ rekapitulacji budzetu i niezadowolenie klienta.

Majac na uwadze powyzsze skutki bledéw powstatych przy ogledzinach wagonu
oraz duza konkurencje w branzy nalezy przyjac, Ze ten etap procesu jest najbardziej zna-
czacy dla prawidtowego funkcjonowania przedsiebiorstwa na rynku remontéw taboru
kolejowego. W zwigzku z czym, w dalszej analizie skupiono sie na doskonaleniu tego
wtasnie etapu procesu przegladowo-remontowego.

38.1.2 Metoda 8D
W przemysle motoryzacyjnym opierajacym sie w duzej mierze na kooperacji znaj-
dujemy ogromng ilo$¢ ustandaryzowanych narzedzi i metod wspomagajacych zarzadza-
nie jakos$cia [3, 5, 7]. Opieraja sie one nie tylko na znanych i powszechnie stosowanych
narzedziach i metodach, ale takze sg tworzone od podstaw i stanowig odpowiedZ na
aktualne problemy w przedsiebiorstwie.
Metoda znana pod nazwa Raportu 8D - 8 Dimensions jest powszechnie stosowana
w przemysle motoryzacyjnym do rozwigzywania probleméw zamiennych z niewtasciwa
jakosciag czesci produkowanych przez kooperantow [2, 4]. Raport 8D sprowadza sie do
odpowiedzi na najwazniejsze pytania po wystapieniu problemu:
e jaka byta przyczyna wystgpienia problemu?
e jakie zostaly wprowadzone dziatania korygujace?
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Jest uporzadkowanym procesem, ktory przy uzyciu dodatkowych narzedzi, takich
jak na przyktad diagram Pareto-Lorenza czy diagram Ishikawy [8] pomaga usystematy-
zowac i okresli¢ Sciezke postepowania podczas rozwigzywania problemu przechodzac
od 1D do 8D. Forma graficzna raportu jest dowolna, ale musi sktadac sie z nastepujacych
elementow:

e 1D - dane osoby odpowiedzialnej za problem,

e 2D - opis problemu,

¢ 3D - podjete dziatania korekcyjne,

e 4D - przyczyna powstania problemu,

¢ 5D - wybrane dziatania korygujace,

e 6D - wdrozenie dziatan korygujacych,

e 7D - akcje przeciwdziatajgce powstaniu problemu,
e 8D - ewentualne uwagi.

Raport ten moze by¢ z powodzeniem stosowany podczas rozwigzywania proble-
mow drobnych, w ktérych znalezienie przyczyny nie powoduje zaangazowania kierow-
nictwa, sprawdza sie w sytuacjach, gdzie wina dostawcy jest ewidentna, a rozpoznanie
wady nie nastrecza trudnosci [9].

38.2 BADANIA

Na podstawie danych pochodzacych z dokumentacji remontowej przeanalizowano
100 remontéw wagonoéw kolejowych. Wsrdd nich znalazto sie 301 niezidentyfikowa-
nych wczesniej elementow, ktérych konieczno$¢ remontu wykryto dopiero w trakcie
trwania procesu na linii potokowej (rys. 38.2).
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Nazwa elementu wagonu
Rys. 38.2 Diagram Pareto-Lorenza dla niezidentyfikowanych elementéw wagonow

Zrédto: opracowanie wlasne
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Do dalszej analizy wybrano 3 elementy, ktére generowaty najwiecej niezgodnosci,
tj. hak ciegtowy, prowadnica haka oraz podtuznica. Wymienione wcze$niej elementy po-
wodowaty powstanie tacznie 45% wszystkich btedéw w identyfikacji wstepnej wagonu.
Z uwagi na ograniczong ilo$¢ miejsca w niniejszym opracowaniu przedstawiono tylko
analize pierwszego ze zidentyfikowanych problemoéw, czyli nieprawidtowe rozwarcie
paszczy haka ciegtowego.

38.2.1 Analiza 8D

Najwazniejszym elementem, ktory generowat az 20% wszystkich btedéw okazat
sie hak cieglowy, a doktadniej jego nieprawidtowe rozwarcie.

RAPORT ROZWIAZYWANIA PROBLEMU
lan Kowalski | Daty wystgpienia niezgodnosci:
60

Mr XX,/2016
13.03. —13.04.2016r

Arkusz opracowat:
llosc niezgodnosci:

Opis nie

godnosci:

Rozwarcie paszczy haka cieglowego powyie] maksymalnej
wartosci, tj. 73 mm

Przyczyna powstania problemu:

Kto: Marzedzie: | lest: Powinno byé: Status:
] ] Pracownicy przeszkoleni z Dokumentacjii | Pracownicy przeszkoleni z Dokumentacji
Criowiek | Srholenis Systemu Utrzymania dla klienta Systemu Utrzymania dla klienta OK
Crlowiek Znajomost Pracownicy znaja Pracownicy przeszkoleni z Dokumentacji oK
wymagan wymarania jakoiciowe Systemu Utrzymania dla klienta
] ’ Pracownicy majg czas na dokladng Czas pracy powinien pozwalad
Czlowiek | Nadmiar pracy kwalifikacje wagonu wykonad kwalifikacje wagonu oK
) Brak niemoinoici wykonania poprawnej Brak niemoinoici wykonania poprawnej
Czlowiek | Zastepstwo kwalifikacji wagonu ze wzgledu na urlopy, | kwalifikacji wagonu ze wzgledu na urlopy, oK
2wolnienia itp. wolnienia itp.
petada Migisea Brak mozliwosci ku_:lr!truli razwarcia Wszystkie elementy wWagonu powinny dac
=l paszczy haka w migjscu ogledzin sie obajrzed | zmierzyc w migjscu ogledzin NOK
Metada Przyrzad Pracownicy nie posiadaja Zadnego Dla kazdego pracownika dostepny NOK
pomiarowy przyrzgdu pomiarowego przyrzad pomiarowy
Metoda Przymiar Brak przymiaru kontrolnego Dla katdego pracownika dostepry NOK
kontralny preymiar kontrolny
Metada Lista kontrolna | Brak listy ufatwiajacej kontrole Proces ogledzin powinien odbywad sie NOK
wraz z listy kontrolng
Wynik analizy:

Podradnia przycayna usterki:

Brak dostepu do haka ciegtowego na kwalifikacji wagondw.
Brak przyrzgdow pomiarowych przy kwalifikacji wagonu.

Bezposrednia przyczyna usterki:

Hak ciegtowy nie zostat zmierzony podczas kwalifikacji

Dziatania korygujgce:

Zadanie

Data

Odpowiedzialny

Zakup suwmiarek

Wykonanie przymiaru kontralnego

Dziatania zapobiegawcze:

Opracowanie listy kantrolne

Zmiana miejsca ogledzin wagonu

Rys. 38.3 Raport 8D

rédto: opracowanie wtasne na podstawie [1]
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Dla nieprawidtowosci ,nieprawidtowe rozwarcie haka cieglowego” opracowano
arkusz raportu 8D, w ktdrym zawarto opis niezgodnoS$ci z materiatem ilustracyjnym
oraz inne dodatkowe informacje. Nastepnie, zgodnie z zasadami obowigzujacymi przy
przeprowadzaniu analizy Ishikawy, zesp6t odpowiedzialny za stworzenie Raportu 8D
zidentyfikowatl potencjalne, najwazniejsze przyczyny niezgodnoSci. Za te, ktére odpo-
wiedzialne s3 za generowanie niezgodnosci uznano:

e brak mozliwosci sprawdzenia wartoS$ci rozwarcia haka w miejscu ogledzin,

e brak wyposazenia pracownika dokonujgcego ogledzin przyrzadéw pomiarowych,
e brak wyposazenia pracownika dokonujacego ogledzin przymiaréw kontrolnych,
e brak listy kontrolnej wspomagajacej proces ogledzin wagonu.

Za bezposrednia przyczyne powstania niezgodno$ci, czyli niezakwalifikowania ha-
ka ciegtowego do remontu uznano brak pomiaru rozwarcia paszczy haka podczas ogle-
dzin wagonu. Przyczyny posrednie to: brak dostepu do haka podczas ogledzin oraz brak
na stanowisku ogledzin przyrzadéw pomiarowych. Wypeiniony Raport 8D przedstawio-
no narys. 38.3.

38.2.2 Dziatania doskonalace

Na podstawie analizy problemu zawartej w Raporcie 8D sformutowano dziatania
korygujace, ktore zostaty wdrozone na stanowisku ogledzin, tj.: wyposazenie pracowni-
kow dokonujgcych ogledzin w suwmiarki oraz wykonanie przymiaru kontrolnego, ktéry
informuje pracownika dokonujacego ogledzin wagonu czy rozwarcie paszczy haka cie-
glowego jest prawidtowe (rys. 38.4). Jezeli pracownik stwierdzi nieprawidtowe rozwar-
cie przy pomocy suwmiarki ma obowigzek zmierzy¢ wielko$¢ rozwarcia i uzupetnic¢ do-
kumentacje o odpowiedni wpis.

Rys. 38.4 Przymiar kontrolny

Zrédto: [1]

Dziatania zapobiegawcze polegaty na opracowaniu i wdrozeniu listy kontrolnej,
na podstawie ktérej pracownik dokonuje ogledzin, a w ktérej zawarto wszystkie, poten-
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cjalne elementy wymagajgce remontu wraz z podziatem na gtéwne podzespoty wagonu.
Pracownik dokonujgcy ogledzin wypetnia liste kontrolng punkt po punkcie zaznaczajac
na niej, czy dany element wagonu wymaga naprawy. Oprocz syntetycznego opracowania
zakresu remontu, dzieki liScie kontrolnej prawdopodobienstwo pominiecia, ktérego$
z miejsc kontroli przez pracownika dokonujacego ogledzin jest w znacznym stopniu
zminimalizowane. Kolejnym dziatanie zapobiegawczym byta zmiana miejsca dokonywa-
nia ogledzin. Ogledzin dokonuje sie obecnie nie na bocznicy kolejowej, gdzie wagony by-
ly ze sobg sprzezone, ale w hali zaktadu remontowego, gdzie kazdy wagon poddawany
jest ogledzinom osobno.

PODSUMOWANIE

Po wprowadzeniu dziatan korygujacych i zapobiegawczych dla trzech najwazniej-
szych elementéw pomijanych przy tworzeniu zakresu remontu dokonano ponownie po-
miaru btednych kwalifikacji.

Dzieki identyfikacji i przeanalizowaniu przyczyn powstawania niezgodnoSci przy
ogledzinach wagondéw kolejowych przeznaczonych do remontu zmniejszono ilo$¢ bte-
dnych kwalifikacji z 3 do 1,8 elementéw na kazdy wagon. Zmiane ilo$ci pominietych ele-
mentow przeznaczonych do remontu po wprowadzeniu dziatan korygujacych i zapobie-
gawczych prezentuje wykres na rys. 38.5.
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Nazwa elementu wagonu
Rys. 38.5 Zmiana ilo$ci pominietych elementéw wagonow

Zrédto: opracowanie wlasne

Dla najwazniejszych trzech niezgodnosci ich ilo$¢ przed wprowadzeniem zmian
wyniosta 135 w 100 wagonach. Po wprowadzonych zmianach niewykrytych zostato je-
dynie 14 cze$ci w 100 wagonach. Pozostate 10 niewykrywanych elementéw wagonu,
ktére nie zostaty poddane doskonaleniu utrzymaty sie na tym samym poziomie - $red-
nio ok. 16,5 elementéw na 100 wagonow.

Biorgc pod uwage powyzsze rozwazania nalezy przyja¢, Ze implementacja metody
8D w analizowanym przedsiebiorstwie przyniosta dobre rezultaty oraz wymierne ko-

397




2016

2. 2(14) Redakcja: E. MILEWSKA

rzys$ci finansowe: zmniejszono ilo$¢ niewykrytych elementéw do remontu, co pozwolito
zmniejszy¢ ilo$¢ zaktdcen w procesie, skroci¢ czas trwania cyklu remontowego oraz
zwiekszy¢ zaufanie klientéw do przedsiebiorstwa.

PODZIEKOWANIA

Artykut jest wynikiem badan realizowanych w Instytucie Inzynierii Produkcji na
Wydziale Organizacji i Zrzadzania Politechniki Slaskiej, i powstat w ramach pracy statu-
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ligentnych specjalizacji. Innowacyjno$¢, jako element inteligentnej specjalizacji.
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WYKORZYSTANIE METODY 8D DO DOSKONALENIA
PROCESU REMONTOWEGO WAGONOW KOLEJOWYCH

Streszczenie: W artykule zaprezentowano udang prébe wdrozenia metody 8D, czyli Eight Discipli-
nes do rozwigzania probleméw zidentyfikowanych w procesie remontowym wagondéw kolejowych.
Metoda 8D wykorzystywana jest przede wszystkim przez inzynieréw jakosci w przemysle motory-
zacyjnym, ale z powodzeniem moze zostac¢ zaimplementowania w innych procesach produkcyjnych
i ustugowych. Na podstawie danych historycznych zidentyfikowano najbardziej znaczqce problemy
w procesie naprawczym, a nastepnie wykorzystujqgc metode 8D znaleziono ich przyczyny i opraco-
wano dziatania doskonalgce, co w znacznym stopniu udoskonalito analizowany proces.

Stowa kluczowe: jakos¢, doskonalenie, proces, remont, wagon, dziatania doskonalqgce

APPLICATION OF THE 8D METHOD FOR IMPROVING
THE PROCESS OF RAILWAY CARRIAGE RENOVATION

Abstract: In the article a successful attempt of applying the 8D method, i.e. Eight Disciplines, to sol-
ve problems identified in the process of railway carriage renovation has been presented. The 8D
Method is mainly used by quality engineers in the automotive industry, but it can also be successful-
ly implemented in other processes related to production and the provision of services. Based on hi-
storical data, the author identified the most significant problems in the repair process and, using
the 8D method, found their causes and developed improvement actions, which considerably stream-
lined the analysed process.

Key words: quality, improvement, process, renovation, railway wagon
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