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Wprowadzenie do Zarzadzania Sprzetem Kontrolno-Pomiarowym

Niewidzialny koszt bledu: Dlaczego Jako$¢ zalezy od zarzadzania sprzetem kontrolno-
pomiarowym? (SKP)

Wyobraz sobie sytuacje, w ktorej dostajesz informacje od klienta, ze 2000 sztuk ma problem z
montowalnos$cig w otworze i nie mogg zamontowac¢ w nim tulei, ktéra miata tam by¢ spawana.
Standardowo, jako specjalista, czy inZynier jakosci rozpoczynasz analize, poprzez
zorganizowanie spotkania, zbadanie faktow, zebranie dokumentow.

Analizujesz zebrane dane, sprawdzasz karty kontroli z tego okresu produkcji, dostajesz raporty
od produkcji z danego okresu z informacjami o przestojach i problemach na maszynie - nic nie
wskazuje na problem, ktory mogtby spowodowaé wyprodukowanie wadliwych sztuk w takich
ilo$ciach.

Co jest przyczyna?
W analizie Ishikawy okreslono, co mogto uszkodzi¢ sie w maszynie:

e na przyktad w procesie okrawania otwor moégt zosta¢ na prasie uszkodzony w narzedziu
przez niepoprawnie oczyszczong matryce (odpad zdeformowat otwdr),

¢ mogto doj$¢ do wyprodukowania detali z przesunietym otworem (przesuniete piny w
matrycy),

W przypadku materiatu:

e materiat od niewtasciwego dostawcy spowodowat, Ze proces dostosowany do materiatu
standardowego dostawcy zostat rozkalibrowany - potrzebne dostosowanie procesu do
nowego materiatu/od innego dostawcy

e inne wilasciwosci fizykochemiczne materiatu - zwiekszona twardos¢ - zwiekszenie
srodkéw smarnych, zmniejszenie tempa taktu maszyny, Zeby ttoczenie nie powodowato
uszkodzen czy deformacji materiatu na detalu

W przypadku metod:

e niepoprawne zazbrojenie maszyny - niezgodne z procedurg zbrojenia maszyn
e zamontowanie niewtasciwych pin6w na matrycy

W przypadku pomiaru:

e pomiar wykonywany z niewystarczajgcg czestotliwoscia (niezgodnie z planem kontroli)
e pomiar sprzetem kontrolno-pomiarowym bez waznego wzorcowania (gtéwna

przyczyna)
e pomiar sprzetem kontrolno-pomiarowym wskazujacym niezgodne wyniki

Przy zatozZeniu, Ze z tych wszystkich przyczyn, gtownymi powodami wystapienia takiej wady jest
wykonywanie pomiaréw zgodnie z instrukcjg korzystania z suwmiarki i instrukcja kontroli
konkretnego detalu sprzetem kontrolno-pomiarowym niezdatnym do uzytku (brak
waznego wzorcowania, przyrzad niemozliwy do stabilnego skalibrowania).

Jak doszto do tak powaznego btedu? Przedsiebiorstwo nie traktowato powaznie zarzadzania
sprzetem Kontrolno-pomiarowym. Jakie koszty czekajg ich teraz do poniesienia za ten btad?
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e Koszt wycofania i podmiany niezgodnych 2000 detali (+ dodatkowy koszt wysytki
ekspresowej i dodatkowego uruchamiania produkcji / nadgodziny dla pracownikow,
jezeli nie byto wystarczajacego stocku)

e Ewentualne sortowanie u klienta

e Sortowanie u producenta

e Opracowanie metody naprawy (jezeli jest mozliwa i dopuszczona przez klienta) /
ztomowanie

e Koszt roboczogodzin zespotu interdyscyplinarnego

e Koszt obstugi reklamacji, wykonania analiz, zebrania zespotu, wdrozenia akcji
korygujacych, naprawczych, containmentu

Czy rozwigzanie tych wszystkich powyzszych punktéw spowoduje catkowite zapobiegniecie
ponownemu wystapieniu takiego problemu?

NIE.
Dlaczego?

Poniewaz bez skutecznego zarzadzania sprzetem kontrolno-pomiarowym to jest tylko kwestia
czasu, gdy ponownie dojdzie do ponownej sytuacji, lub audytor w trakcie audytu trzeciej strony
zauwazy taka niezgodno$¢. Wtedy w ramach skutecznego rozwigzania problemu
przedsiebiorstwo bedzie musiato opracowac sporo dokumentéw i zaplanowac akcje, a nawet
zainwestowac pienigdze w oprogramowanie, ktére w relatywnie szybkim czasie, przy
optymalnym koszcie pozwoli zredukowac ilos¢ czasu niezbedng do skonfigurowania catego
zarzadzania SKP.

Jak zacza¢, zeby uniknac¢ takiego problemu?

Trzeba dojrzale podejs¢ do tego tematu, okresli¢ ryzyko, jakie wystepuje w procesie i w trakcie
jego kontroli oraz zaimplementowac¢ jedno z dostepnych rozwigzan dla zarzadzania sprzetem
kontrolno-pomiarowym. A takze dostosowac procedury, metody, instrukcje, zaplanowacé
okresowe szkolenia rozwijajgce personel. Aby utrzymac wdrozony system nalezy pamietac o
kontroli i systematycznosci - od tego s3 audyty systemowe, ktére w ramach weryfikacji ISO
9001, czy IATF 16949 réwniez weryfikuja prébkowo dziatanie systemu zarzadzania SKP.

Najlatwiejszym, najbardziej dostepnym i najtafiszym (w kwestii oprogramowania)
rozwiagzaniem jest Excel (MS Office). Dobrze bytoby okresli¢ wewnetrzne procedury,
czestotliwosci, metode wzorcowania (wewnetrzne/zewnetrzne), sposéb opisu sprzetéw w
celach identyfikacyjnych, sposéb opisu wzorcowania na sprzetach (data waznos$ci wzorcowania).

Po zrobieniu listy sprzetu kontrolno-pomiarowego wraz ze statusami oraz innymi istotnymi
informacjami, o wiele tatwiej bedzie opracowa¢ harmonogram nastepnych wzorcowan, kalibracji
czy okresli¢ czasookres dla adjustacji. Zdecydowanie tatwiejsze bedzie utrzymanie
systematycznosci z pomocg harmonogramu, ktéry réwniez mozna zaprojektowaé w tatwy
sposob w excelu jako automatyczny.

Jezeli chcesz zaoszczedzi¢ pienigdze w przedsiebiorstwie, uniknaé¢ nieprzyjemnych
konsekwencji braku zarzadzania SKP oraz zrozumie¢ jak optymalnie zarzadza¢ SKP - skontaktuj
sie z nami i zapytaj o oferte. Nasze szkolenia s3g szyte na miare i zawsze chetnie dopasowujemy



Klaudia Kwiatkowska-Sarkar

zakres szkolenia do poziomu wiedzy i doswiadczenia uczestnikéw, zeby szkolenie byto
efektywne, dopasowane, rozwijajace i przynosito wymierne korzysci w postaci umiejetnego
implementowania prezentowanych rozwigzan.

Introduction to Measuring and Monitoring Equipment Management

The invisible cost of error: Why Quality depends on the management of Measuring and
Monitoring Equipment? (M&ME)

Imagine a situation where you receive information from a client that 2,000 pieces have a
problem with assemblability in a hole and they cannot mount the sleeve that was supposed to be
welded there. Typically, as a specialist or quality engineer, you begin the analysis by organizing a
meeting, investigating the facts, and collecting documents.

You analyze the collected data, check the control cards from that production period, and receive
reports from production for that period with information about machine downtime and
problems—nothing indicates a problem that could have caused the production of defective
pieces in such quantities.

What is the cause?
In the Ishikawa analysis, it was determined what might have been damaged in the machine:

For example, in the trimming process, the hole could have been damaged on the press in the tool
by an improperly cleaned die (scrap deformed the hole),

Details might have been produced with a shifted hole (shifted pins in the die),
In the case of material:

e Material from the wrong supplier caused the process adjusted for the standard supplier’s
material to be uncalibrated—process adjustment needed for the new material /from a
different supplier

e Other physicochemical properties of the material—increased hardness—increasing
lubricating agents, reducing the machine cycle tempo so that pressing does not cause
damage or deformation of the material on the detail

In the case of methods:

e Improper machine tooling—inconsistent with machine tooling procedure
e Mounting incorrect pins on the die

In the case of measurement:

e Measurement performed with insufficient frequency (inconsistent with the control plan)
e Measurement with measuring and monitoring equipment without valid calibration (the
main cause)
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e Measurement with measuring and monitoring equipment indicating inconsistent results

Assuming that, of all these reasons, the main reasons for such a defect occurring is performing
measurements according to the instruction for using the caliper and the control instruction for a
specific detail with measuring and monitoring equipment unfit for use (lack of valid calibration,
instrument impossible to stably calibrate).

How did such a serious error occur? The company did not take the management of measuring
and monitoring equipment seriously. What costs await them now for this error?

The cost of withdrawing and replacing the non-compliant 2,000 details (+ additional cost of
express shipping and additional production launch / overtime for employees, if there was
insufficient stock):

e Possible sorting at the client’s site

e Sorting at the manufacturer’s site

e Developing a repair method (if possible and permitted by the client) / scrapping

o The cost of interdisciplinary team man-hours

e The cost of handling the complaint, performing analyses, gathering the team,
implementing corrective, repair, and containment actions

Will resolving all these points completely prevent such a problem from recurring?
NO.
Why?

Because without effective management of measuring and monitoring equipment, it is only a
matter of time before the situation happens again, or an auditor during a third-party audit
notices such a non-conformance. Then, as part of an effective problem solution, the company will
have to develop a lot of documents and plan actions, and even invest money in software that, in a
relatively quick time and at an optimal cost, will reduce the amount of time needed to configure
the entire M&ME management system.

How to start to avoid such a problem?

It is necessary to approach this topic maturely, determine the risk that occurs in the process and
during its control, and implement one of the available solutions for measuring and monitoring
equipment management. And also adjust procedures, methods, instructions, and plan periodic
development training for personnel. To maintain the implemented system, one must remember
about control and systematics—this is what system audits are for, which, as part of ISO 9001 or
IATF 16949 verification, also sample the operation of the M&ME management system.

The easiest, most accessible, and cheapest (in terms of software) solution is Excel (MS Office). It
would be good to define internal procedures, frequencies, the calibration method
(internal/external), the method of describing the equipment for identification purposes, and the
method of describing the calibration on the equipment (calibration expiry date).

After creating a list of measuring and monitoring equipment along with statuses and other
relevant information, it will be much easier to develop a schedule of next calibrations, checks, or
determine the timeframe for adjustment. It will definitely be easier to maintain systematics with
the help of a schedule, which can also be easily designed in Excel as automatic.
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If you want to save money in your company, avoid the unpleasant consequences of lacking
M&ME management, and understand how to optimally manage M&ME —contact us and ask
about our offer. Our training courses are tailor-made, and we are always happy to match the
scope of the training to the level of knowledge and experience of the participants so that the
training is effective, tailored, developing, and brings measurable benefits in the form of skillfully
implementing the presented solutions.



