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KVALITETSMANUAL Revidering

Denna kvalitetsmanual beskriver kvalitets-
systemet och de metoder som anvands i
kvalitetsarbetet vid Granges Autoplastics AB’s
Simrishamnsfabrik.

Manualen har utarbetats sa att den tillsammans
med Ovriga manualer (se QMS 0:0:1) uppfyller
kraven enligt standarden 1ISO 9001/ QS 9000
Dessutom ingar i kvalitetsmanualen andra
rutiner som framtagits erfarenhetsmassigt for att
kvalitetssystemet skall fungera effektivt samt for
att kundens krav och férvantningar skall kunna
uppfyllas.

Syfte

Manualen fyller tva syften:

Den fungerar dels som en instruktion for det
interna kvalitetsarbetet, dels som en information
till kunder och externa kontakter om foretagets
kvalitetssystem.

D& kvalitetsavvikelser upptacks ska (forutom
atgarder enl. QMS 13 och 14) kvalitetssyste-
met revideras. Harmed avses en utredning
huruvida avvikelsen beror pa brister i kvali-
tetssystemet, vilka i sa fall ska korrigeras. Alla
forandringar i kvalitetssystemet infores i
manualen och distribueras enligt géllande
plan. Befogenhet att &ndra i Q-manualen har
kvalitetschefen i Simrishamn. Befogenhet att
andra i 6vriga manualer se QMS 20.

Kvalitetssystemet revideras aven planenligt en
gang om aret. Revisionen utféres av ledningen
(se QM 4 organisation) genom undertecknad.

Godkéannes 1999-08-15

~1
‘ qu
ers Wilinger /
Kbalitetsdirektor
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KVALITETSSYSTEMETS STRUKTUR
Denna kvalitetsmanual beskriver kvalitetssystemet GA’s Simrishamnsfabrik.

Manualen ingar som en del i GA’s kvalitetssystem. Koncernkvalitetsmanualen (HK) beskriver
systemet pa ledningsniva och galler som 6vergripande dokument enligt nedanstaende struktur.

Kvalitets-
manual HK

Kvalitets
Manual
Simrishamn

Projekt- Inkops- Logistik- Process- Process- Process-
manual manual manual manual manual manual
formsprut lackering cubic
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INNEHALL
0 KVALITETSMANUAL 7 FMEA (Felrisk- och feleffektsanalys)
0:0:1  Kvalitetssystemets struktur
0:1 Inneha&llsforteckning 3 KAPABILITETSANALYS
1.2 Kvalitetspolicy 9 UTFA_LLS_PROVNING

9:7 Kvalificering av process
31 KVALITETSANSVAR 9:8  Fulltaktsprov
4 ORGANISATION 10:1 PROCESSKONTROLL

10:1:3 Kaontroll- och provningsstatus
5:7 Produktrevision 107 Markning av gods
6 KVALITETSSAKRING 11 SPS — STATISTISK PROCESS STYRN.
6:1:1  Kvalitetsberedning 11:5 Statistisk kvalitetskontroll
6:3:2  Kontrollplaner
6:8 Kvalitetssakringsplan 1221 SLUTKONTROLL
6:9 Produktkritik

13:2 Behandling av reklamationer
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14 KORRIGERANDE ATGARDER 25 PRODUKTIDENTIFIKATION OCH
14:1 Forebyggande atgarder SPARBARHET
14:2 Felrapportrutin
15 KVALITET VID INKOP
16 KVALITETSSAKRING LEVERANTOR
17 LEVERANTORSKVALITET
18 ANKOMSTKONTROLL
19. MAT- OCH KONTROLLUTRUSTN.
20 STYRNING AV DOKUMENT
21. KVALITETSKOSTNADSUPPFOLJINING
23 KVALITETSSTYRNING LACKERADE

24

PRODUKTER

KONTROLL AV LACKERINGSSYSTEM
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KVALITETSPOLICY

GA AB skall vara ledande leverantor
betraffande kvalitet och leva upp till de héga
krav som fordonsindustrin kraver. Nollfels-
kravet skall uppnas genom kunnig,
ansvarskannande

och engagerad personal samt genom réatt
utford produktberedning och ratt
produktionsutrustning. All verksamhet skall
préglas av total kvalitetsledning (TQM) och
standigt nytankande. Leverantdrer skall
involveras i syfte att erhalla maximalt varde
for kunden.

Kvalitetssystemet skall utvecklas sa att
foretagets kvalitetsférmaga forbattras
kontinuerligt enligt strategin......

"Den som slutar att bli battre slutar att vara bra”
Kvaliteten skall matas mot uppstallda mal.

N6jda kunder ar den basta garantin for fortsatt
utveckling och god Idnsamhet.

Simrishamn 1999-09-20

Christer Palm Anders Wilinger
VD Kvalitetsdirektor
Lars Kindesjo Per Eriksson
Platschef Kvalitetsledare
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KVALITETSANSVAR

Det overgripande kvalitetsansvaret ligger hos
plastchefen.

Under platschefen svarar cheferna i organisa-
tionen for att kvalitetsarbetet inom respektive
omrade bedrivs enligt foretagets kvalitetspolicy
och kvalitetsmanual samt att kvalitetskraven

uppfylls.

Respektive affarsomradeschef ansvarar till-
sammans med teknikchefen fér att nya pro-
dukter kvalitetssakras under framtagnings-
fasen. Detta innebér i forsta hand att kon-
struktionen skall granskas och anpassas till
processen sa att basta majliga producerbarhet
erhalls.

Vidare ansvarar affarsomradescheferna for att
ritningar, specifikationer och 6vriga tillverknings-
underlag halls uppdaterade samt att underlag
om andringar och tilkommande moment i
tillverkningsprocessen distribueras i ratt tid.
Teknikchefen ansvarar ocksa for att godkanda
utfallsprover framtages i ratt tid. Se aven
Projektmanualen PM 2.

Produktionschefen ansvarar for att ratt kvalitet
erhalls i alla led i tillverkningen samt att allt ma-
terial packas och markes pa ratt satt.

Inkdpschefen ansvarar for att specifikationsen-
ligt material anskaffas i ratt tid.
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Cheferna delegerar pa olika satt och i olika grad kvalitetsansvaret till sina medarbetare.
Det ar alltid den enskilde medarbetaren som har ansvaret for kvaliteten i sitt dagliga arbete.

Simrishamn 1998-05-05

Lars Kindesjo
Platschef Simrishamn

Per Eriksson
Kvalitet

Bengt Markbo
Affarsomrade personbilar

Jan Carlsson
Ekonomi

Ulrica Nilsson
Logistik

Ragnar strandh
Affarsomrade Scania

Allan Olsson
Personal

Bengt Schill
Inkop

Patrick Thuresson
Affarsomrade Cubic

Karl-Goran Nilsson
Produktion

Lage Vinberg
Processutv.
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Logistikchefen ansvarar for att utleveranser, in-
terntransport och lagring av allt material plane-

ras sa att det sékerstaller materialets kvalitet.

Logistikchefen ansvarar ocksa for att allt gods

markes pa ratt satt fore uppstallning i fardig-
varulagret samt att varje avleverans sker pa
ratt satt d.v.s. ratt produkt i ratt antal.

Kvalitetschefen ansvarar for kvalitetssystemet

och dess utveckling samt fér samordning av
Simrishamnsfabriken totala kvalitetsverk-
samhet.
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ORGANISATION

Granges Autoplastics AB’s organisation framgar av
"Organisationsschema Granges Autoplastics AB”
vilken aterfinns hos personalavdelningen i parm

"Organisation”.

Organisationsschemat uppdateras kontinuerligt och

distribueras enligt uppgjord plan.
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PRODUKTREVISION

Mal
. Faststalla aktuell kvalitetsniva pa foretagets
produkter.

. Faststalla kvalitetsmal for foretagets pro-
dukter samt besluta om kvalitets-
forbattrande atgarder for att na dessa mal.

. Att genom objektiva beddmningar, bero-
ende pa utfall, ge positiv och negativ kritik
for att 6ka motivationen och medvetenhe-
ten hos personalen inom foretaget.

. Att studera sambandet mellan kvalitetsniva
och kvalitetskostnader i syfte att na en
optimal niva.

. Kontrollera hur &ndringarna i konstruktion,
tillverkning och kvalitetskontroll paverkar
kvaliteten.

Systembeskrivning

Produktrevision innebar att man utfor en obero-
ende granskning och 6versyn av produkternas
kvalitet.

Att den &r oberoende innebar att den utférs av
personer som ar organisatoriskt skilda fran den
instans som tillverkar produkterna och genom-
for den seriemassiga kontrollen.
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Genomférande

Man skiljer pa:

- Planmassig revision

- Revision av akut anledning

Nar produktrevisorn planerar den planmassiga
revisionen maste han/hon ta hansyn till
féljande faktorer:

1) Hur ofta artikeln &r i produktion.

2) Antalet producerande artiklar.

3) Om artikeln har ett daligt index eller har
en tendens till att variera.

4) Ar artikeln operatorsberoende.

5) Komplexiteten pa produkten.

Vid revision av akut anledning erhaller man
information om avvikelser. Denna kan komma
fran kunden eller fran den egna organisa-
tionen.

N&ar man genomfor en revision skall man beakta
foljande:

- Produktuttaget skall goras ovéantat och direkt
fran produktionen for att framkalla en realistisk
situation.

-Vid revision av akut anledning skall partiet, ur
vilket artiklarna tagits, sparras tills revisionen
har slutforts.

-Om véasentliga fel upptacks dvs A eller B-fel
skall artiklarna hanteras enligt QMS 13.

- Faststallt resultat skall omedelbart inféras i
avsedda formular, sa att missforstand och
onddiga fordrojningar undvikes.

- Provuttaget marks for att undvika dubbel-
revision.
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Revisionsrapport
En revisionsrapport(se bilaga 1) utfors efter varje genomford revision. Provplanen bestar av ett antal
fasta feltyper som alltid kontrolleras vid varje revision. Dessa feltyper finns fortryckta i fet stil i revi-
sionsrapporten. Utbver dessa fasta punkter finns det specifika feltyper for varje artikel som hamtas
fran kontrollinstruktionen. For varje extra feltyp utéver de gemensamma 6kas maxfelet med 100 p.

Felklassning

Avvikelser pa produkten delas in i fyra felklasser A-fel, B-fel, C-fel och D-fel. Ar produktrevisorn
osaker pa felklassningen av observerat fel, s bedoms felet alltid till den hogre allvarlighetsgraden.

Felklassning Funktion Produktsakerhet Utseende Poang

A Har inverkan pa | Paverkar Observeras sakert 100 poang

Mycket funktionen. produktsakerheten. |av kunden och vid rapport

Vasenligt fel leder da till reklamation

B Kan ha inverkan |Paverkar ej Observeras troligen av |50 poéng

Vasenliga fel pa funktionen. Produktsékerheten |kunden och kan da leda |vid rapport
till reklamation.

C Kan ha liten - Observeras kanske 10 poang
Mindre fel inverkan pa av kunden men leder vid rapport
Funktionen. inte till reklamation.

D Paverkar inte - Observeras inte av kund |5 poéng
Obetydliga fel |funktionen vid rapport
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Kvalitetsindex Beslut

Kvalitetsindex baseras pa en skala fran 0 till 100,

dar 0 ar idealresultat. Indexet bygger pa for-
hallandet mellan erhallen felpoang, maxfel samt
antalet reviderade artiklar.

Eftersom en komplex artikel far ett hogre maxfel

jamfort med en enkel, kan kvalitetsindex jamforas

mellan dessa artiklar.
Antalet reviderade artiklar skall alltid uppga till
minst 50% av pallens innehall.

Exempel pa en utrakning av ett kvalitetsindex:
Maxfel: 1500
Reviderat antal: 60

Felpoang: 250

((250/60)/1500)*100=0,28

Om A eller B-fel noteras vid revisionen
sparras partiet, ur vilka artiklarna tagits.

Produktionsavdelningen borjar med att ta
stickprov ur det sparrade partiet enligt QMS
11:5:1.

Hittar produktionen fler A eller B-fel skall hela
partiet kontrolleras. Stickprov fran andra
partier tas ocksa for att konstatera om felet
finns aven dar.

Upptéacks en eller flera felaktiga detaljer sa
sparras hela lagret for genomgang.
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Rapportering

Produktrevisorn skriver ett utlatande dvs positiv Det skall vara mgjligt fér interna och externa
"kunder” att folja utvecklingen fran produkt-
revision 6ver ett langre tidsforlopp.
Utvecklingen skall foljas i diagramform och skall
utféras pa huvudprodukterna.

eller negativ kritik i revisionsrapporten.
Revisionsrapporten skickas till produktions-
chef, gruppledare, kvalitetschef process-
kontrollen och kvalitetssamordnare.

Finns A, B, C eller D-fel i revisionsrapporten
skickar produktionen tillbaka rapporten med
atgarder till produktrevisorn.

Produktrevisorn kontrollerar effekten av
atgarderna. Om atgarderna fran produktionen
inte har givet effekt upprepas revisions-
forloppet.

Vid storre problem kraver produktrevisorn ett

atgardsprogram fran den berdrda avdelningen.
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GrRANGES S Bilaga 1

N Provplan/Revisionsrapport
Kund: Saab Art.nr: 64352-01/02 |Benamning: B-Stolpe undre
Lag.nr/ma.nr:_11-1 |Tillv.dat: 991030 Reviderat antal: 48 Maxfel: 1000
Beskrivning av felet A B C D |Totalt| Felpoang

Ratt markning

Detaljer rétt forpackade

1d-mérkning ratt ifyllt

Detaljen &r fylld

Deformation

Grader

Hanteringsskada

Luftkanal befintlig och rétt monterad 3 3 150

Clips befintliga och rétt monterade

Tatning befintlig och ratt monterad

Datum: 991030 _[Signatur: [Kvalitetsindex: 031 3 150

Godkéant O Spérrat

Signaturens utldtande:  Vid denna revision upptécktes tre B-stolpar med luftkanalen
dalig monterad vid "tappen”. Med anledning av tre felaktiga
detaljer maste detta produktionsparti sparras.
Vi har sagt att det skall finnas 1D-mérkning p& denna detalj.
Dels for att operatoren skall f& ansvarskénsla samt for att
felaterrapporteringen férenklas.
Hoppas att nasta revision blir battre!

Distribution: CS, GL Lag 11,Processkontroll Formsprut PE, HB

Vidtagna atgarder:

Avdelning: [Datum:

[Signatur:
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KVALITETSSAKRING

Kvalitetssakring definieras som alla planerade
aktiviteter som ar nédvandiga for att sadkerstélla
att en produkt kommer att uppfylla givna krav
pa kvalitet.

Av QMS 6:1 framgar vilka aktiviteter som ingar
och den kronologiska ordning i vilken de tillam-
pas i kvalitetsarbetet.

Kvalitetssékringsplanen (QMS 6:8:1) anvands
for att sdkerstélla att aktiviteter planeras och
genomfores sa att kraven kan uppfyllas.

Se aven Projektmanualen PM 2.
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AKTIVITETER | KVALITETSARBETET (KRONOLOGISK ORDNING)

PRODUKT ll\(AéL:rggll:lL TILLVERKNING KAPABILITETS-
FMEA .

KRITIK UTRUSTNING RAPROVER ANALYS
KVALITETS- VERKTYGS- LEVERANTORS- STATISTISK
SAKRINGS- TIDPLAN BEDOMNING FORSOKS-

PLAN PLANERING
SPS
KONTROLL- FULLTAKTS- STATISTISK PRODUKT-
INSTRUKTIONER PROV PROCESSTYRNING REVISION
UTBILDNING

UTFALLS- PROCESS-

PRODUKT- SLUTKONTROLL

PROVNING KANNEDOM KONTROLL
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KVALITETSBEREDNING

Allmant

kvalitetsberedning ar en verksamhet som
syftar till att bereda allt kvalitetsarbete som ar
nodvandigt for att sakra kvaliteten pa
respektive produkt. Darmed omfattar detta
ocksa faststallande av vasentliga egenskaper
samt berdrd personal i detta avseende dvs i
mat- och kontrollteknik samt
produktkannedom. Beredningsarbetet ska som
all annan kvalitetsstyrande verksamhet inriktas
pa att forebygga fel och darigenom ska den
kontrollerande delen vara sa liten som moijligt.

For att kunna l6sa ovanstaende uppgifter sa
deltager kvalitetsberedaren bl.a. i berednings-
moten och projektmoten, vilka finns beskrivna i
projektmanualen.

| KVALITETSBEREDNINGEN SKA INGA:

Produktkritik

Redan pa sa tidigt stadium som vid forfragan
fran kund skall kvalitetsberedningsfunktionen
medverka i produktkritiken. | samband harmed
ska synpunkter lamnas m.a.p. kvalitet s@ som
producerbarhet, tolerans och referenser.
Lamnade synpunkter ska dokumenteras, se
QMS 6:9. Forslag angaende nodvandig kontroll-
utrustning lamnas ocksa. Da sadan erfordras
ska aven kostnader fér denna framtagas.
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Kvalitetssékringsplan

Kvalitetssakringsplan ska uppréattas i samband
med varje projekt. Kundens plan anvands da
sa erfordras och i 6vriga fall anvands GA's
plan. Kvalitetssakringsplanen ska upprattas
inom 4 veckor fran det att tiden for utfallsprov
faststélls. Se QMS 6:8.

Kapabilitetsanalys och FMEA

De viktiga egenskaperna for en produkt ska
faststallas redan i samband med forkalkyl.

(Se projektmanualen, checklista forkalkyl —
kvalitet). Detta ska ske i samarbete med kun-
den och med berérda parter internt och sedan
ligga till grund for kapabilitetsanalys och statisk
processtyrning (se vidare QMS 8 och QMS11).
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FMEA

Kontrollberedningsfuktionen deltager i FMEA-
arbetet och lamnar synpunkter fran kvalitets-
teknisk erfarenhet.

| det kommande kontrollberedningsarbetet ska
sedan hansyn tagas till berérda felrisker fran
genomférd FMEA.

Mat- och kontrollutrustning
Erforderlig mét- och kontrollutrustning ska
framtagas fOr respektive produkt. Denna ut-
rustning uppdelas i féljande typer:

1. Méatupplaqgg

Matupplagg anvands for uppmatning av rapro-
ver och utformas i samarbete med ansvarig for
utfallsprovning och sa att de Gverensstammer
med gallande referenser.

2. Kontrollfixturer

Kontrollfixturer anvands till att méata viktiga
funktionsmatt for vilka standardmaétdon ej ar
lampliga. Anvandningsomradet kan variera fran
enstaka stickprov till I6pande processkontroll.
K-fixturer framtages aven fér ankomstkontroll
da sa erfordras. Utformningen ska ske i samar-
bete med respektive anvandare.

3. SPS - fixturer

SPS - fixturer anvands for statistisk processtyr-
ning. Utformningen ska inriktas pa viktiga funk-
tionsmatt och/eller kontrollmatt d.v.s for
processen signifikativa matt. Utformningen ska
ocksa vara sadan att fixturen ar latt att hantera
vid hoga matfrekvenser.
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4. Tolkar

Tolkar framtages for enklare funktionsmatt typ
hal, urtag och spar.

Matupplagg, kontrollfixturer och SPS-fixturer
kan kombineras i samma enhet.

All mat- och kontrollutrustning ska vara klar
(inkl. kontrollmatning) till raprovkorning om
inget annat 6verenskommits.
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Anvandarmanual ska framtagas (for fixturer)
som steg for steg beskriver hur dessa ska
anvandas.

Ritningar ska framtags och godkannas innan
tillverkning av fixturen pabdrjas. Ritningarna
ska tydligt ange ref.- och kontrollpunkter
samt viktiga matt sa att den arliga
kalibreringen underlattas.

Vid forfragan om tillverkning av kontrollut-
rustning sa ska QMS 6:2:1-3 anvandas for att
sakerstalla att alla krav uppfattas och utférs
pa ratt satt.
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FORFRAGAN fixtur/upplagg

Funktion: [] méatupplagg
SPS-fixtur
kontrollfixtur

Forfragan avser: [ ] konstruktion

[ tiliverkn

[ elektronik

Referenser (for detaljen):................coocoiiiiiii

[ AR R
<
o
@
]
j3)
=}
o
@
i
=
)
<
j3
>
[}
[}
o
[}
3
=
@

Fixturen/upplagget kommer att godkannas enligt "Checklista fixturer".

"Allmanna anvisningar fixturer" och "Checklista fixturer" bifogas.

Offerten skall inkludera pris for:

*  Kpl. ritningsunderlag pa fixturerna med koordinatangivelser for
referenspunkter, stodpunkter och eventuella kontrollpunkter.
*  Uppmaéatning med matprotokoll (punkterna ovan).

*  Levereras fritt SIMRISHAMN

Betalningsvillkor: 1/3 vid order mot faktura
1/3 vid leverans mot faktura
1/3 max 60 dgr (efter godkand fixtur) mot fakt.

Offerten Granges Autoplastics tillhanda senast..................
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CHECKLISTA FIXTURER

Fi

ARTIKEL BENAMNING:
ARTIKEL NR

IXTURNR...........

RITNINGSUNDERLAG

1

. KONTROLLPUNKTER............
. TOLERANSER FOR OVANSTAENDE:

. NOLLSTALLNINGSMASTER:...

o o oA W N

REFERENSER, STODPUNKTERY)......

STYCKLISTA

EIXTUR

1.

a s w N

. REFERENSER OCH STODPUNKTER INOM TOLERANS...
. KAN MAN SKILJA UT FIXTUR A OCH B

oA W N PIC O ® N

. KOORDINATANGIVELSE (UTFORANDE, MARKNING)
. GIVARE (GAR LATT, RATT KRAFT).......cooooiiiiiiiiic e
. MATSPETSAR (RATT UTFORANDE, SFAR, CYLINDER, PLAN, DIAM)

. PRESENTATIONSENHET (FUNKTION KLOCKOR, ELEKTRONIK,

STATISTIK, MM.

. PROVMONTERING OCH MATNING AV DETALJER...........cccvcennn

MARKSKYLTAR (NR, STATUS, A-B).......coooiiiiiiiiiiiiiic e

PPMATNING
. UPPMATNING AV REFERENSER, STOD- OCH KONTROLLPUNKTER

. KAN MAN SKILJAUTV OCHH SIDA........cocoiiiiiiiiiiciie e
. AR TOLKNINGEN AV UPPMATNINGEN OK? (OBS! PUNKTER VID

UPPMATNING AV KURVOR).......cviiiiiiiiiiitietieieiee e
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Allmé&nna anvisningar for fixturer

1. Fixturerna delas ini - MATUPPLAGG
- KONTROLLFIXTUR
- SPS-FIXTURER

Da de tre varianterna kan kombineras ar det
viktigt att fixturerna ar sa "éppna” som mojligt
for att tjana som matupplagg.

2. Referens- och stoédpunkter i fixturen skall

4.

, o

fullt ut 6verensstamma med de punkter som

anges pa detaljritningen, om inget annat
avtalas.

3. Vid veka detaljer (speciellt i TPE-material)
bor fixturen forses med stodpunkter sa att
uppriktningen i mesta mojliga man liknar
monterat lage i praktiken.

Referens-, stdd- och eventuella
kontrollpunkter skall matas och verifieras i
matprotokoll.

Fixturen skall i stérsta mojliga man vara
konstruerad for visande matning och darmed
anpassad for SPS.
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Kontrollinstruktion

Kontrollinstruktion ska framtagas for alla
produkter och ska omfatta alla steg i tillverk-
ningen. (se bilaga 2). Detta galler aven kopt
material.

Av K-instruktionerna ska framga:

Uppgifter som sékerstaller identifiering
av produkterna.

Utgava, datum, signatur.

Alla for produkten viktiga kontrollpunkter
(utseende, matt, vikt, kulér etc.)
Kontrollmetod

Kontrollomfattning (aven SPS)

Position dar formen fyller sista (da detta
gar att definiera)

Skiss som tydligt anger var pa detaljen kraven
géller. Ev. indelning i zoner (A,B,C etc.).
Hanvisning till likare som beskriver avvikelser

betr. utseende sdsom yta, sjunkningar etc.
"Utfallslikare” ska tagas ur utfallsprovet eller
fran annan provkorning och ska sedan ligga till
grund for dvrigt arbete med likare. Ansvaret for
att utfallslikare framtages och registreras ligger
pa kvalitetsberedningen (se QMS 10:1 och
10:1:4)

For lackerade produkter ska likare framtagas som
beskriver vilka ytor som ar A,B,C och D-klassade.
(se QMS 23:10)

Vikt

Godkant material
Uppgift om gallande kontrollplan
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| gallande fall

Séakerhetsflagga 1. Ny ritningsutgava

Likare 2. Tillagg enligt &ndring i teknisktunderlag t ex

Motprov "TEKNISK BESTAMMELSE”

Passning mot motg&ende detalj 3. Inférande av andrat eller alternativt material

Datumklocka 4. Tillagg eller andring av monteringsdetaljer.

Bild (foto, broschyr el dyl), som visar hur 5. Andringar i verktyg och metod.

produkten anvands. 6. ArJdrlng_ av proqessfoljd.

7. Da kvalitetsavvikelser uppkommer.

Distribution 8. Vid behov av fortydligande.
Kontrollinstruktioner ska distribueras enligt upp- N
gjord plan QMS 6:4. Planen ska uppdateras Utbildning

kontinuerligt.

Revision
Kontrollinstruktionerna revideras av féljande
anledningar.

Ansvaret for kvalitet ligger i foérsta hand hos den
tillverkande avdelningen och det aligger darfor
kvalitetsberedaren att sdkerstélla att berérd per-
sonal blir utbildad.
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KONTROLLPLANER

En kontrollplan ar ett dokument som beskriver
all kontroll- och provningsverksamhet som har
faststallts att galla under en produkts hela livs-
langd fran tidig projektfas till sista tillverknings-
tillfalle.

Syftet med kontrollplanen &r att man pa ett ti-
digt stadium i kvalitetsplaneringen gar igenom
alla delar i kravspecifikationen och faststaller
lampliga kontrolloperationer i alla steg i
tillverkningen. Syftet med planen ar ocksa att
varje instans som har ansvar for nagon del av
tillverkningsprocessen pa ett lattéverskadligt
satt skall kunna utlésa vilka kontrolloperationer
som ingar i resp. del sa att det inte rader na-
gon tvekan om var och av vem de olika kon-
trolloperationerna skall genomforas.

Kontrollplaner skall goras upp i 3 olika faser
namligen prototyp (forekommer i ett fatal fall i
GA'’s verksamhet), forserie och produktion.

Planerna skall omfatta alla steq i tillverkningen
fran ankomst av ingdende material och kontroll
under alla steg i tillverkningen till slutkontroll

av den fardiga produkten. Av planerna skall
framga alla for produkten viktiga kontrollpunkter
(special characteristics), kontrolimetod och
kontrollomfattning.

Betraffande tider for framtagning av planer se
QMS 6:8:2 " instruktion for kvalitetssakringsplan”

Ansvar for upprattande av kontrollplaner har
kvalitetsberedningen.

Exempel pa kontrollplan — se bilaga 3-6
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Plan for distribution av Kontrollinstruktioner
Typ Mottagare Antal Typ Mottagare Antal
Formsprutning Produktion 2 Ankomst Ankomstkontroll 2
Processkontroll 1 Produktrevision 1
Ankomstkontroll 2 Projektledare 1 4
Produktrevision 1
ID-punkten 1 Montering Monteringsavd 2
Projektledare 1 Produktrevision 1
SPS-stationerna 3 11 Ankomstkontroll 2
ID-punkten 1
Lackering Lackavdelning 2 Processkontroll
Ankomstkontroll 2 (vid mont i prod) 1
Produktrevision 1 Projektledare 1
ID-punkten 1 6 7(8)
Projektledare 1 7
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D4 instruktionen galler Hjulkapslar skall kopia
distribueras aven till United Wheelcovers.

Vid avsteg fran plan skall mottagaren noteras i
revisionsoversikten i rutan for antal.

Samtliga original jamte revisionsoversikter
forvaras hos kvalitetsberedningen i parmar
markta KONTROLLINSTRUKTIONER.

Nar ny utgava distribueras skall tidigare ut-
gavor returneras till kvalitetsberedningen for
MAKULERING.

Projektledarens ex. ar en informationskopia
utan krav pa arkivering hos mottagaren eller
atersandning for makulering.
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KVALITETSSAKRINGSPLAN

Syfte

Syftet med GA’s kvalitetssékringsplan (QMS
6:8:1) ar att sékerstalla att alla kvalitetspaver-
kande aktiviteter ar klara till utfallsprovning och
fulltaktsprov. Detta skall leda fram till en stor-
ningsfri produktion och en specifikationsenlig
produkt redan fran forsta produktionstillfallet.

Ansvar

Drivningsansvaret for planen ligger hos res-
pektive projektledare. Projektledaren uppréattar
planen i samrad med de ansvariga for resp.
aktivitet samt distribuerar planen till alla be-
rorda. Projektledaren ansvarar aven for upp-
féljning av aktiviteterna i planen. Se uppféljning!

Upprattande

Kvalitetssékringsplan skall upprattas for alla
projekt. | planen noteras vem som ar drivnings-
ansvarig for de olika aktiviteterna samt tid under
"klart senast”.

Nar aktiviteten ar klar noteras "klar” i
kolumnen. Om en aktivitet ej ar tillampbar
skrivs ett streck | kolumnen. | kolumn
"Dokument” skall noteras vilket dokument som
beskriver hur resp. aktivitet skall genomféras.

Tidsattning

For att underlatta tidsattningen av planen sa
kan "tidmall for kvalitetssékringsplan”
anvandas (QMS 6:8:2).

Uppfdljning

Projektledaren ansvarar for uppféljning av att
alla aktiviteter i planen ar klara enligt angivna
tider.

Ny tid

Om en aktivitet inte ar klar infordrar
projektledaren en ny tid, reviderar planen,
distribuerar den samt gor fornyad uppfoljning.
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KVALITETSSAKRINGSPLAN
Projektledare: H Andersson Datum: 980603 QM 6:8:1 Sign.......

Pos

COVNOONsWN -

PR L R S
©CENOUDAWNR O

20
21
22

23
24

Noteringar:

Aktivitet

Produktkritik

PFMEA

Kontrollplan
Verktygstidplan

Mat- och kontrollutrustning
Kapabilitetsstudie
Arbetsplatsutformning
Arbetsinstruktioner
Forpackningsinstruktioner
Speciella processer

SPS

Kontrollinstruktioner
Produktrevision
Materialhantering

Utb. / produktkannedom
Dokumentationsplikt
Lacksystem, utrustning

Fixturer, mont.utr., robot m.m.

TB-tester, farg, material

Leverantor:
Inkdpsberedning
Leverantérshedémning
Utfallsprovning

Verifikation gentemot kund:

Utfallsprovning
Fulltaktsprov

Drivn.ansvarig

Tekn.service
Kvalitetsberedning
Kvalitetsberedning
Vig-inkép
Kvalitetsberedning
Mattekniker
Produktionsteknik
Produktionsteknik
Produktionsteknik
Projektledare
Kvalitetsberedning
Kvalitetsberedning
Produktrevisor
Logistikavd
Kvalitetsberedning
Projled / Prodplan
Lackavd
Produktionsteknik
Projektledare

Inkop
Inkopschef / Q-chef
Inkép

Tekn. service/Proj.led
Projektledare

Nytt verktyg avsett for P23/P24/P26 framdorr

Klart Dokument

utveckling|QM 6:9
9820 QM7
9828 QM 6:3:2
9820 PM 11
9826 QM 6:1:2
9827 QM8
9828
9828
9828
Ej relevant
9828 QM 11
9828 QM 6:3
9828 QM 5.7
9828 QM 6:8:4
9828
Ej relevan{QM 25
Ej relevan{QM 24
9828
9828 QM 24

Klar QM 15:3
Klar QM 15:2
QM 15:3 (42?)

9833 QM9
9834  |QM 98

Delges: YA, HB, MO, LCM, BS, LV, BEJ, KGN, HL, SL, JAN,
JH, SRa, TJ, RQ, KDn, Projektledare, KAM

KL, EM, UN
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Instruktion for kvalitetssakringsplan

Syftet med denna instruktion ar att forenkla anvandandet av planen samt att f4 enhetlighet i
underlagen. OBS! Angivna tider och drivningsansvariga skall betraktas som rekommendationer.
Tidsattning av en kvalitetssakringsplan utgar fran faststallda tider for verifikation gentemot kund

(pos 24-25).

Da dessa tider faststélls rekommenderas Ovriga tider enligt nedanstaende:

Aktivitet

Produktkritik

PFMEA
Verktygstidplan
Kontrollplan forserie
Mat. o kontrollutrustn.
Kapabilitetsanalys
Arbetsplatsutformning
Arbetsinstruktion
Forpackningsinstruktion
Speciella processer
SPS
Kontrollinstruktion
Produktrevision
Materialhantering

(@]
(%)

OCoO~NOOUILAWNRF|T

Klar senast

Samtidigt med offert

1v fore order verktyg

4v efter order

1v fore rdprov/UPL
Samtidigt med raprov/UPL
1v fore fulltakt

Se QMS 6:8:4 pkt 10
1v fore raprov/fulltakt
1v fore fulltakt

Samtidigt med fulltakt

Drivningsansvariq
Teknisk Service

Vtg-inkop
Kvalitetsberedning
Kvalitetsberedning
Mattekniker
Produktionstekniker

Projektledare
Kvalitetsberedning/GL
Kvalitetsberedning
Produktrevision
Logistikavd.
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15 Utb./produktkdnnedom
16 Dokumentationsplikt

17 Lacksystem/utrustning
18 Fixturer/mont. Utr./robot
19 Kontrollplan serieprod.
20 TB-tester/lack/mitrl.
Leverantor:

21 Inkbpsberedning

22 Leverantdrsberedning
23 Utfallsprovning (k6part)

Verifikation gentemot kund:
24 Utfallsprovning
25 Fulltaktsprov

1v fore fulltakt

1v fore raprov

1v fore offert
1v fore forfragan
2v fore UPL kompl.art.

Enl. dverensk. med kund

Kvalitetsberedning
Projektled./Prodplan.
Lackeringsavd.
Produktionstekniker
Kvalitetsberedning
Projektledare

Ink6p

Inkdpschef/Q-chef

Ink6p

Teknisk Service
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Forklaringar till Kvalitetsséakringsplan

1) Produktkritik innebar att kritiskt granska om 2) PEMEA. Se QMS 7
konstruktion och kravspecifikation for en
produkt 6verensstammer med formagan 3) Verktygstidplan. Se projektmanualen PM 11.
hos GA'’s process.

4) Kontrollplan forserie gors upp sa att den
Om avvikelser finns skall atgarder vidtagas finns tillganglig under de forserier som
eller planeras. Atgéarderna innebér antingen tillverkas under projektet.
att GA’s process anpassas till produkten
eller att produkten anpassas till processen. | 5) Mat- och kontrollutrustning. Den utrustning

de flesta fall blir det en kombination av bada som skall anvandas vid utfallsprovning skall

dessa mojligheter. Om atgarder enligt vara Klar till raprov medan Ovrig utrustning

ovanstaende inte kan uppnas ska kunden skall vara klar till fulltaktsprovet.

meddelas att GA inte ar ratt leverantor

for produkten i fraga. 6) Kapabilitetsanalys. Analysen skall i sin helhet
vara klar samtidigt med UPL. Delstudier skall

Offert far inte lamnas forran ovanstaende goras vid varje provkoérning.

ar noggrant utrett. Se QMS 6:9.
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7 Arbetsplatsutformning. Angiven tid galler
arbetsplats avsedd for serietillverkning.

8 Arbetsinstruktion. Instruktionen kan vara

preliminar men alla beskrivna moment skall
vara utformade for seriemassig produktion.

10 Speciella Processer. SP definieras

som processer vars resultat inte till fullo kan
verifieras genom efterfoljande kontroll och
provning utan dar brister sannolikt kan
uppenbara sig forst efter det att produkten
tagits i bruk. De processer som finns i GA’s
verksamhet har hittills inte definierats som
SP. | samband med upprattande av
kvalitetssakringsplaner skall samtliga
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processer som ingar i projektet gas igenom
m.a.p. kriterierna for SP. Om nagon process

visar sig uppfylla kriterierna skall sarskilda
atgarder vidtagas. Se QMS 29:1.
Atgéarderna skall vara genomférda senast
lvecka fore fulltaktsprovet.

11.SPS. Métutrustning som skall anvandas vid
kapabilitetsstudier skall vara klar till raprov.

Ovrig utrustning skall vara klar till fulltakts-
provet.

12.Kontrollinstruktion. Se punkt 7.

13. Produktrevision. Provplan och ovrigt
underlag skall vara klart till fulltaktsprovet.
Revision skall utféras snarast mojligt efter
det att artiklarna tillverkats.

14. Materialhantering. Planeringen skall vara klar
till fulltaktsprovet men den praktiska
utformningen kan i viss utstrackning utfor-
mas under sjalva provet.

15. Utbildning/produktkénnedom. Gruppledare
och ovrig berérd personal skall utbildas.
Utbildningen skall genomforas fore
fulltaktsprovet.

16.Dokumentationsplikt. Framtagningen av
dokumentationsflaggor och tillhérande in-
struktion skall vara klar till fulltaktsprovet.

21.InkOpsberedning. Da kopartiklar ingar i en
produkt skall uppgifter om dessa ingd i
offerten. Projektledaren meddelar inkép vilka
uppgifter som erfordras t. ex. priser, tid for
UPL och fulltaktsprov m.m.
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22.Leverantdrsbedémning. Se QMS 15:2

23. Utfallsprovning. Angiven tid skall avse
godkanda utfallsprover. Raprover och tid
for eventuella justeringar skall planeras och
genomforas pa ett sddant satt att utfalls-
proverna blir godkénda pa utsatt tid.

24. Utfallsprovning. Se QMS 9

25. Fulltaktsprov. Se QMS 9:8
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PRODUKTKRITIK

Produktkritik ar en kvalitetssakrande verksam-
het som syftar till att sakra 6verensstam-
melsen mellan kundernas krav, dnskemal och
formagan hos den process som leverantoren
har tankt tillampa vid tillverkningen.

Om avvikelser finns ska atgarder vidtagas eller
planeras. Atgéarderna innebér antingen att
GA'’s process anpassas till produkten eller att
produkten anpassas till processen eller en
kombination av bada. Om atgarder enligt
ovanstaende inte kan uppnas sa ska kunden
meddelas att GA inte anser sin vara rétt le-
verantor for produkten i fraga.

Produktkritiken skall genomféras innan nagon
offert presenteras for kunden sa att alla
framkomna fakta kommer med i offertarbetet.

Projektledaren ansvarar for att produktkritiken
genomfdrs i ratt tid och att ratt kompetens finns i
den grupp som genomfor kritiken. Personal fran
alla berérda kompetensomraden ska deltaga.
(Verktygs-, process-, kvalitetsteknik, etc.).

Kritiken ska omfatta bl a producerbarhet,
toleranser, referenser och kontrollutrustning.

Resultatet fran genomford produktkritik ska
dokumenteras. Se QMS 6:9:1. Eventuellt an-
vands kundens blankett. Se exempel bilaga 1.



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

Feedback pa innehallet Sok ord/fras GRANGES ©
AUTOPLASTICS
Dokument Datum Utgdva |Sida Reg. Nr.
KVALITETSMANUAL SH 94 10 03 2 1 QMS 6:9:1
Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
KVALITETSSAKRING A Wilinger A Wilinger %u.

[! PLASTAL

PRODUKTKRI Tl K

QM6:9:1  Sign.....
Dat 941003 Utg 2

Projektledare

Dat

Artikelnummer...........cccooouenninnn

Pos. Anmarkningar



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

©]

Feedback pa innehallet Sok ord/fras GRANGES
AUTOPLASTICS
Dokument Datum Utgdva |Sida Reg. Nr.
KVALITETSMANUAL SH 97 01 22 5 1 QMS 6:10
Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
KVALITETSSAKRING A Wilinger A Wilinger %u.

KONTRAKTSGENOMGANG

Kontraktsgenomgang ar en aktivitet som syftar
till att sakerstalla att fullstandig definition finns
betraffande alla krav och férvantningar som
forekommer i en upphandling.

GA ska som leverant6r uppréatta och vid-
makthalla rutiner som sakerstaller att alla krav
ar val definierade och dokumenterade. Da
tveksamhet rader huruvida GA kan uppfylla ett
krav, skall detta klarlaggas.

Rutinerna framgar av:

1. QMS 6:9 produktkritik

2. Projektmanualen PM 8, PM 9, PM 26

3. Logistikmanualen



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

Feedback pa innehallet

Sok ord/fras

GRANGES

AUTOPLASTICS

©]

Dokument

KVALITETSMANUAL SH

Datum
99 09 12

Utgava
1

Sida
1

Reg. Nr.
QMS 6 Bil.1

Avsnitt

KVALITETSSAKRING

Framtagen
A.Wilinger

Granskad

Godkéand
A Wilinger

%ﬁ/

PRODUKTKRITIK
@ sANB DESIGN REVIEW  ReguRe.
i Gmandd by =
1991-
ey
S
4216 172

1 Del ningslinje frankant enl Saab-foérslag, kan ge

frantida kvalitetsproblem p g a verktygsutmattning.|

2. | Slappvinklar ligger under min 3°ilket kan medf ora

dragmér ken beroende pa nibnsterval

3 Att goéra snappfunktionen direkt i fickan komrer |

att ge kvalitetsprobl em (skarp kanti ovandel hal

som kan ge gradbildning i frantiden) |

4 Kraft for snappfunktion &r ej specad, varfor vi ef

kan ta ansvar for funktionen.

TelegramiCables | Telex
<ab tralhatian

a6 520 327 65
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ATT: 9/27/99/S-HAMN/ML
KONTROLLINSTRUKTION
AVD: FORMSPRUT KONTR.PLAN:
BENAMNING GLASSTYRNING V/H l ART.NR: 65414-01/0200 INDEX ‘ UTG.
KUND/INGAR I VOLVO /S 80 ‘ KUNDENS NR: 09203770/-71 010 ‘ I
POS | MATT. EGENSKAPER KONTROLLMETOD FREKVENS
11 UTSEENDE OKULAR ALLA
12 GRADER e "
13 @ KPL. MONTERAD e "
B SPS, VAGNING vt
22 RATT MTRL OKULAR 1 GGR/SK.
23 ©281+0.2,-0 CT8.1GA 2 GGRI/SK.
24 237+0.2,-0 CT3.7GA "
25 RATT MONSTER OCH KULOR OKULAR, LIKARE 6810002 RESP. 6810735 1 GGRISK.
26 | DATUMMARKNING OKULAR -
27 | ukare B
28| motPROV ARKIVERAS 1 GORIKORN
KONTROLLERA ATT TAPPEN EJ BRYTS.
PROV UTFORES MED EN KALL DETALJ!
58324
LAT SKYDDSTEJPEN

POS 11

POS 12

POS 13

POS 22

SITTA KVAR PA DETTA
OMRADE (40 MM)

KONTROLLERA ATT

DETALJEN AR HELT FYLLD, FYLLER SIST VID A.
DETALJEN EJ AR SKEV ELLER DEFORMERAD.

DETALJEN EJ HAR MER YTDEFEKTER AN GODK. LIKARE.

GRADER: GENERELLT MAX 0.5 MM

INGOTSREST: MAX 1.0 MM. ( KLIPP INGOTET NARA INTILL DETALJ).

TATNING 58324 (90x27x19) AR BEFINTLIG OCH KORREKT MONTERAD

GODK. MTRL: POM DELRIN 900 PGY D84 GRAFIT, ULTRAFORM W2320 30392 GRA
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KONTROLL PLAN

Sidalav

Kontroll plans nr: 0oL

Prototyp Fore seriestart x Produktion

Kontaktperson tel

+46 414-18768

1998-01-12

Datum ( forsta version.)

Datum (senaste uppdatering.)

1998-03-14

Ritn.nr./Ritnings version Utford av: Konstruktions godkénnande; kund/Datum (vid kundkrav)
9157510 Mats.O, Bert-eve J, Stefan R, Rikard Q
Benamning Leverantdr/Anlaggning Godkénnande/Datum Kvalitetsgodkannande av kund/Datum (vid kundkrav)
Hjulkapsd 15" 1998-03-10
Leverantor/Anléggning Artikel nr: Annat godkannande/Datum (vid kundkrav) Annat godkannande/Datum (vid kundkrav)
Plastal AB _Simrishamn 65415
Art/ Process Namn/ Maskin, Apparat, Egenskaper Special Metod
Process | operation Fixtur, Verktyg Char.
nummer | Beskrivning fortillverkning [ Nr. | Produkt Process Klass | produkt/Process Vérdering/ | Prov Kontr.metod | Atgérdsplan Plan
Specifikation/ Métmetod
Tolerans Antal | Frekvens
Ankomst av plast Specifikations enligt Se bifogat certifikat [ Okular 1st. Batch polymer Spérr av gods kontakta
granulat granulat kontroll tekniker leverantor
Rétt sammansatt granulat Sebifogat certifikat [ smétindex | QM QM 18:4 [ -"-
métare, 18:4
Zwick 4106
B
Ankomst av Utseende Hel ochren okular QM QM Skiplot Spérr av gods kontakta
fjéderring kontroll 1151 (1151 leverantor
- Dimension Planhet 4 Planskiva, - B Skiplot B
passbitar
Dimension ?32+0.03 ‘mikrometer Skiplot
Korrekt Okulér Allkontroll
godsmérkning kontroll
Dimension @370+ 0.5 Fjaderinspa | 5st. Batch Validerings
nnings fixtur tekniker
B
Ankomst av farg Specifikations enligt Fargmtrl. Enl. Okular 1st Batch Lackerings | Spérr av gods kontakta
mirl. farg mirl. Gverenskommen kontroll tekniker leverantor
Spec.
Rétt kulor paav
leverantor bifogad
provplata
Rétt glans paav Min 79 GU Sheen tri
leverantor bifogad microgloss
provplatta 20 grader
Rétt skikt tjocklek paav Min 40 um Mikroskop
leverantér bifogad
provplata
Rétt vidhéftning pAav Betyg £1 Gitter test,
leverantdr bifogad 1mm + tgp
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KONTROLL PLAN

Sda2av
Prototyp fore seriestart X Produktion Kontaktperson tele Datum ( forsta version.) Datum (senaste uppdatering.)
Kontroll plansnr: _ 12am5 +46 550 89518 1998-01-12 1998-03-14
Ritn.nr./Ritnings version utford av: Konstruktions godkénnande; kund/Datum (vid kundkrav)
9157510 Mats.O, Bert-eve J, Stefan R, Rikard Q
Benamning Leverantér/Anléggning Godkénnande/Datum Kvalitetsgodkannande av kund/Datum (vid kundkrav)
Hjulkapsel 15" 1998-03-10
Leverant6r/Anlaggning Artikel nr. Annat godkénnande/Datum (vid kundkrav) Annat godkénnande/Datum (vid kundkrav)
Plastal AB__Simrishamn 123456789
Art/ ProcessNamn/ | Maskin, Apparat, Egenskaper Special Metod
Process Operation Fixtur, Verktyg Char.
nummer | Beskrivning for tillverkning [ N, Produkt Process Klass Produkt/Process Vérdering/ Prov Kontr.metod| Atgérdsplan Plan
Specifikation/ Métmetod
Tolerans Antal Frekvens
Formsprutning Utseende Ingablasor och blank | Okular kontroll, [ Alla | kontinuerlig | Allkontroll Spérr,
mérken ev.sortering,
justering,
kassering
Grader, skagg Ytterkant och urtag maf
0.2mm,
i 6vrigt max 0.5 mm,
ingdtsrest max 1.0 mm
Lackerings Inga sjunkningar QM QM 10:2 kontrollant
duglighet 10:2 kontroll
Rétt granulat okul& kontroll 1st. Skift
Raétt mérkning Rétt datummarkning " 3 "
Ratt vikt * végning, mettler [ QM 11 QM11 Sps
toledo
Dimensions * 2418+ 1.0 Fixtur, sps 3000
métt
Baghdjd 98+15 Fixtur, sps 5000 ES
Slagprov Inga sprickor 255 g kula, Im 6t Batch Skiplot
fallhojd, -
rader,
monterad | falg
R
Montering av Utseende Befintlig och korrekt | Okulér kontroll | Alla | kontinuerlig | Allkontroll Spar,
fjaderring monterad ev.sortering,
justering,
kassering
3 o
Forpackning Korrekt Okulér kontroll | Alla | kontinuerlig | Allkontroll Sparr, sortering
forpackning
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KONTROLL PLAN

Sida3av4
Prototyp fore seriestart X Produktion Kontaktperson tele Datum ( férsta version,) | Datum (senaste uppdatering.)
Kontroll plansnr: 123145 +46 550 89518 1998-01-12 1998-03-14
Ritn.nr./Ritnings version Utford av: Konstruktions godkannande; kund/Datum (vid kundkrav)
9157510 Mats.O, Bert-eve J, Stefan R, Rikard Q
Bendmning Leverantdr/Anlaggning Godkénnande/Datum Kvalitetsgodkénnande av kund/Datum (vid kundkrav)
Hjulkapsd 15" 1998-03-10
Leverantér/Anlaggning Artikel nr: Annat godké&nnande/Datum (vid kundkrav) Annat godké&nnande/Datum (vid kundkrav)
Plastal AB__ Simrishamn 123456789
Art/ Process Namn/ | Maskin, Apparat, Egenskaper Special Metod
Process Operation Fixtur, Verktyg Char.
nummer | Beskrivning | for tillverkning | N, Produkt Process Klass Produkt/Process Vérdering/ Prov Kontr.metod | Atgérdsplan Plan
Specifikation/ Métmetod
Tolerans Antal Frekvens
Lackering Raétt kulor Okular Alla kontinuerlig | Lakerings | Spérr, ev.sortering,
kontroll, tekniker justering, kassering
Rétt glans min 79 GU Sheen tri
micro gloss
20 grader
Ratt skikt Min40 M mikrosk3p | QM QM 10:2
tjocklek 10:2
Réit vidhaftning Betyg £1 Gitter test, lst. Batch
1 mm+ tejp
(tesa 4651)
Utseende Ingalackfel och okular, Alla kontinuerlig | Allkontroll
sjunkningar kontroll
Fororeningar Sevolvo TB 1287809- okuléar,
001 kontroll
Rétt kulor oM QM24:1 Skiplot, sparr, ev. sortering,
241 validerings kassering
tekniker
Rétt glans Min79 GU Sheen tri
micro gloss
20 grader
Rétt skikt Min40p mikroskép
tjocklek
Réit vidhaftning Betyg £1 Gitter test,
1 mm+ tejp
(tesa 4651)
Fukthérdighet/v Enl. géllande
attenhardighet STD.
Stenskottshardig Okular
het kontroll
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KONTROLL PLAN

Sidadav4
Prototyp fore seriestart X Produktion Kontaktperson tele Datum ( férsta version,) | Datum (senaste uppdatering.)
Kontroll plansnr: 123145 +46 550 89518 1998-01-12 1998-03-14
Ritn.nr./Ritnings version Utford av: Konstruktions godkénnande; kund/Datum (vid kundkrav)
9157510 Mats.O, Bert-eve J, Stefan R, Rikard Q
Benamning Leverantér/Anlaggning Godkénnande/Datum Kvalitetsgodkannande av kund/Datum (vid kundkrav)
Hjulkapsd 15" 1998-03-10
Leverantér/Anlaggning Artikel nr. Annat godkénnande/Datum (vid kundkrav) Annat godkénnande/Datum (vid kundkrav)
Plastal AB__ Simrishamn 123456789
Art/ ProcessNamn/ | Maskin, Apparat, Egenskaper Special Metod
Process Operation Fixtur, Verktyg Char.
nummer | Beskrivning for tillverkning | Ny, Produkt Process Klass Produkt/Process Viérdering/ Prov Kontr.metod | Atgérdsplan Plan
Specifikation/ Métmetod
Tolerans Antal Frekvens
Forpackning Korrekt Okular Alla Kontinuerlig | Allkontroll Spérr, sortering
férpackning kontroll
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FMEA

(Failure Mode and Effect Analysis)

(Fritt oversatt till svenska blir FMEA ungefar
Felrisk och Feleffektsanalys)

GA tillampar FMEA i alla projekt. FMEA
betraktas som en mycket viktig del i
kvalitetsséakringsarbetet.

KORT BESKRIVNING AV METODEN:
FMEA ar en metod for kvalitetssékring som
syftar till att pa ett tidigt stadium i ett projekt
klarlagga vilka risker man |6per i projektet
som kan leda till bristande kvalitet pa slut-
produkten. | analysarbetet beddmer man
ett antal kriterier mot en skala (vanligen 1-
10). De faststallda poéngtalen resulterar i
ett risktal. De kriterier som anvands ar:

1. Risken for att ett visst fel kan intraffa
(PO=Probability of Occurance)

2. Allvarligheten av att felet intraffar (S=Severity)

3. Sannolikheten for att felet upptacks sa att det ej
levereras till kund (PD=Probability of Detection)

Man beraknar sedan ett risktal RPN (Risk Priority
Number) enligt:

RPN =PO x S x PD

Prioritering skall sedan ske av de felrisker som har

hogst RPN.

Man skiljer pa Konstruktions-FMEA och
Process-FMEA.
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Vid GA ar det funktionen fér Projektledning
som ansvarar for att FMEA — arbetet initieras i
ratt tid i de olika projekten. Tillsammans med
funktionen for kvalitetsberedning planeras och
forbereds arbetet. Det ar speciellt viktigt att
den grupp som genomfor FMEA’n ar ratt
sammansatt. Gruppen skall ha den samlade
kompetens som kravs for att kunna forutse alla
eventuella risker i projektet. Gruppen har dar-
for olika sammansattning beroende pa vilken
process som behandlas.

GA dokumenterar FMEA'n i en databas. En
sammanfattning fors dar
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de storsta felriskerna presenteras. Av sam-
manfattningen framgar ocksa vilka atgarder
som beslutats samt tider och ansvariga for ge-
nomforandet. | sammanfattningen finns aven
ett s.k. kriticitetsdiagram vilket ger en over-
skadlig bild av felriskerna och underlattar vid
prioritering av felrisker och atgarder. Se Bilaga
1-6. Felrisker med RPN 3 100 skall prioriteras.
Dessutom skall fel med allvarligheten hégre an
6 alltid uppmarksammas. Dessa ar speciellt
markerade i kriticitetsdiagrammet. Prioritering
(graden av atgarder) for felrisker med RPN <
100 beddms och beslutas av respektive
FMEA-grupp.

For att alla deltagare skall se vilka konkreta at-
garder som FMEA-arbetet leder fram till sa
sammanstalls detta i en "FMEA-uppfdljning”
som distribueras till alla berdérda. Se Bilaga 5.

P-FMEA genomfdres alltid inom GA. K-FMEA
genomfores efter verenskommelse med kun-
den. K-FMEA:n kan antingen genomféras av

GA eller av kunden eller av bada tillsammans.
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961108 A
P-FMEA e
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KRITICITETS DIAGRAM

8
7 —
6
OTOT. ANT. FEL/INTERVALL
5 S FEL MED ALLVAR. GRAD >6
g
34
£
z
2
3
2
1
0
0>10 10- 20- 30- 40- 50- 60- 70- 80- 90- 100- 110- 120- 130- 140- 150- 160-
520 >30 >40 >50 >60 >70 >80 90 >100 >110 >120 >130 >140 >150 >160 >170
RPN INTERVALL
SAMMANEATTNING
BEFARADE FELMOJLIGHETER | FALLANDE RANGORDNING
FELTYP FELORSAK FORSLAG TILL ATGARDER TIDPLAN ANSVAR
GRADER | FELAKTIG SPAR INFORES 3 MM FRAN KLARTV.730  JMS
DELNINGSLINJE  VERKTYGS DELNINGSLINJE
KYLNING
SJUNKNINGAR  RIBBOR MINSKA ANTALET RIBBOR KLART V.647  JMS
FELDIMENSIO
NERADE
SJUNKNINGAR FELAKTIG
VERKTYGS
KYLNING
DEFORMATION FEL BEREDAR
TEMP.
SJUNKNINGAR ~ MTRL BATCH

VARIATIONER
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KVALITETSMANUAL SH 98 02 13 1 2 QMS 7:Bil.1
Avsnitt Framtagen |Granskad | Godkand p
FMEA M.Ohlsson AWilinger
PFMEA - FELEFFEKTSANALYS
KUND: VOLVO BENAMNING: STANKSKYDD RITNINGS NR: 9154864 |ART. NR: PROJEKT: "P 23"
FUNKTION: DATUM: 961108 UTFORD AV: _SRA, JMS, MN, MO PROCESS FOLJIFORMSPRUT- VOLVO
OPERATION FELKARAKTERISTIK FELPOANG ATGARD - UPPSKATTAT UTFALL
NR FUNKTIONFELTYP FELORSAK PO FELEFFEKT-KUNL S FELEFFEKT-IN'KONTROLL PD RPN REKOMMENDERAD ATG PO S PD RPNANS
FORMSPRUT [EJ FYLLD NOSANSLUTNIN | 2 [SORTERING, 7 [SORTERING, [OPERATOR,P- |1| 14
G LACKER SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
EJFYLLD FEL 4 [SORTERING, 7 [SORTERING, [OPERATOR,P- |1| 28
BEREDARTEMP. SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
EJFYLLD IGENSATTA 2 [SORTERING, 7 [SORTERING, [OPERATOR,P- |1| 14
LUFTNINGAR SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
EJFYLLD MTRL BATCH 2 [SORTERING, 7 [SORTERING, [OPERATOR,P- |1| 14
VARIATIONER SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
SJUNKNINGAR FELAKTIG 4 |SORTERING, 5 [SORTERING, [OPERATOR,P- |3| 60 |UTREDAETT JMS
VERKTYGS SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P- EV. INFORANDE
KYLNING REV, GRUPP. AV VERKTYGS
LED. TEMPERATUR
OVERVAKNING.
SJUNKNINGAR MTRL BATCH 3 [SORTERING, 5 [SORTERING, [OPERATOR,P- |3| 45
VARIATIONER SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
GRADER | MTRL BATCH 3 [SORTERING, 5 |SORTERING, [OPERATOR,P- [2] 30
DELNINGSLINJE |VARIATIONER SKROTNING GRADNING  |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
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Dokument Datum Utgava Sida Reg. Nr.
KVALITETSMANUAL SH 98 02 13 1 3 QMS 7:Bil.1
Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
FMEA M.Ohlsson AWilinger  /é,
PFMEA - FELEFFEKTSANALYS
KUND: VOLVO BENAMNING: STANKSKYDD RITNINGS NR: 9154864 |ART4NR: 0 PROJEKT: "P 23"
FUNKTION: 0|DATUM: 961108 0|JUTFORD AV: SRA, JMS, MN, MO PROCESSFOLJL FORMSPRUT- VOLVO
OPERATION FELKARAKTERISTIK ATGARD - UPPSKATTAT UTFALL
NR FUNKTION FELTYP FELORSAK PO FELEFFEKT-KUNL S FELEFFEKT-INT KONTROLL PD RPN REKOMMENDERAD ATG PO S PD RPNANS
FORMSPRUT [GRADER | VERKTYGSSLIT | 3 |SORTERING, 5 |SORTERING, |[OPERATOR,P- |2| 30
DELNINGSLINJE |AGE SKROTNING GRADNING KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
GRADER | FELAKTIG 5 [SORTERING, 5 [SORTERING, |OPERATOR,P- |3| 75
DELNINGSLINJE |VERKTYGS SKROTNING GRADNING KONTR, SPS, P-
KYLNING REV, GRUPP.
LED.
DEFORMATION MTRL BATCH 3 |SORTERING, 6 | SORTERING, [OPERATOR,P- | 2| 36
VARIATIONER SKROTNING SKROTNING [KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
DEFORMATION FEL BEREDAR 5 |SORTERING, 6 |SORTERING, [OPERATOR,P- |2| 60
TEMP. SKROTNING SKROTNING KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
SYNLIG FELAKTIG 3 |SORTERING, 5 |SORTERING, [OPERATOR,P- |3| 45
SAMMANFLYTN  |VERKTYGS SKROTNING SKROTNING KONTR, SPS, P-
VID HAL KYLNING REV, GRUPP.
LED.
SYNLIG MTRL BATCH 2 [SORTERING, 5 [SORTERING, |OPERATOR,P- |3| 30
SAMMANFLYTNIN |VARIATIONER SKROTNING SKROTNING KONTR, SPS, P-
G VID HAL REV, GRUPP.
LED.
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PFMEA - FELEFFEKTSANALYS

rLASTAL-ZCP &

KUND: VOLVO BENAMNING: _STANKSKYDD RITNINGS NR: 9154864 |ART. NR: PROJEKT: "P 23"
FUNKTION: o[pATUM: 961108 UTFORD AV: _ SRA, JMS, MN, MO PROCESSFOLJIL FORMSPRUT-_VOLVO
OPERATION FELKARAKTERISTIK ATGARD - UPPSKATTAT UTFALL
NR FUNKTIONFELTYP FELORSAK PO FELEFFEKT-KUNI S FELEFFEKT-INTKONTROLL PD RPN REKOMMENDERAD ATG PO S PD RPNANS
FORMSPRUT [SYNLIG IGENSATTA | 2 [SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 3| 30
SAMMANFLYTNING |LUFTNINGAR SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
VID HAL REV,
GRUPP.LED.
SYNLIG FOROREN.| | 1 [SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 3| 15
SAMMANFLYTNING |MTRL. SKROTNING SKROTNING [KONTR, SPS, P-
VID HAL INTERNT REV,
GRUPP.LED.
SYNLIG FOROREN. | | 1 |SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 3| 15
SAMMANFLYTNING |MTRL. FRAN SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
VID HAL LEV. REV,
GRUPP.LED.
YTDEFEKTER FOROREN. | | 1 |SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 2| 10
MTRL INTERNT|  |SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV,
GRUPP.LED.
YTDEFEKTER FOROREN. | | 1 [SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 2| 10
MTRL. FRAN SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
LEV. REV,
GRUPP.LED.
YTDEFEKTER UTSTOTARMA | 2 [SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 2| 20
RKE SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
YTDEFEKTER BELAGGNING I| 2 [SORTERING, 5 | SORTERING, |OPERATOR, P- | 4| 40
VERKTYG SKROTNING SKROTNING |KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
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PFMEA - FELEFFEKTSANALYS

PLASTAL-ZCP

<

KUND: VOLVO BENAMNING: STANKSKYDD RITNINGS NR: 9154864 |ART. NR: 0 PROJEKT: "P 23"
FUNKTION: 0|DATUM: 961108 UTFORD AV: _ SRA, JMS, MN, MO |PROCESS FOLJIFORMSPRUT- VOLVO
OPERATION FELKARAKTERISTIK FELPOANG ATGARD - UPPSKATTAT UTFALL
NR FUNKTIONFELTYP FELORSAK PO FELEFFEKT-KUNL S FELEFFEKT-INT KONTROLL PD RPN REKOMMENDERAD ATG PO S PD RPNANS
FORMSPRUT |YTDEFEKTER IGENSATTA 2 |SORTERAS, 5 |SORTERAS, OPERATOR, P- [ 2| 20
LUFTNINGAR SKROTAS SKROTAS KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP
.LED.
YTDEFEKTER FUKTIGT MTRL | 3 [SORTERAS, 5 |SORTERAS, OPERATOR, P- [ 2| 30
SKROTAS SKROTAS KONTR, SPS, P-
REV, GRUPP.
LED.
SJUNKNINGAR RIBBOR 5 |SORTERAS, 5 |SORTERAS, OPERATOR, P- [ 3] 75 |MINSKA JMS
FELDIMENSION SKROTAS SKROTAS KONTR, SPS, P- ANTALET
ERADE REV, GRUPP. RIBBOR
LED.
SYNLIG FOR MANGA 3 |SORTERAS, 6 |SORTERAS, OPERATOR, P- [ 2| 36
SAMMANFLYTNIN |RIBBOR SKROTAS SKROTAS KONTR, SPS, P-
G VID RIBBOR REV, GRUPP.
LED.
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ATT:BM, SRA, JMS, MN, MO

FMEA UPPFOLJNING

FMEA P-FMEA, FORMSPRUT
BENAMNING STANKSKYDD "P23"
ART.NR:

DELTAGARE SRA, JMS, MN, MO
DATUM 961108

SAMMANFATTNING AV FMEAN

PLASTAL-ZCP©

GRANGES GROUP

970120/MO

FELTYP FELORSAK FORSLAG TILL ATGARDER TIDPLAN  ANSVAR RESULTAT AV EMEAN
GRADER | FELAKTIG VERKTYGS SPAR INFORES 3 MM FRAN KLARTV.730  JMS INGET RESULTAT

DELNINGSLINJE KYLNING DELNINGSLINJE

SIUNKNINGAR RIBBOR MINSKA ANTALET RIBBOR KLARTV.647  JMS INGET RESULTAT

FELDIMENSIONERADE

SJUNKNINGAR FELAKTIG VERKTYGS
KYLNING

DEFORMATION FEL BEREDAR TEMP.

SJUNKNINGAR MTRL BATCH VARIATIONER

ANSVARIGA V.V. LAMNA BESKED TILL MATS O. OM VARFOR FORSLAG | FOREKOMMANDE FALL EJ HAR GENOMFORTS
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KAPABILITETSANALYS

En kapabilitetsanalys (kallas aven duglighets-
studie) syftar till att testa kapabiliteten eller
dugligheten hos en process. Det innebar att
man testar processens férmaga att producera
produkter som ligger innanfér géllande specifi-
kationer. Beraknade kapabilitetsindex anger
hur stor sékerheten for detta ar. Ett kapabili-
tetsindex pa 1 anger t ex att 99,73% av
tillverkade produkter sannolikt ligger innanfor
géllande specifikation. Hogre index innebéar att
en hogre andel sannolikt ligger innanfor. Den
statistiska sakerheten for att ett framraknat
kapabilitetsindex ar sant dvs speglar
verkligheten 6kar med provuttagets storlek.

Under GA’s produktframtagning skall
kapabilitetsanalys utféras pa 3 olika stadier.
Dessa stadier ar raprov, utfallsprov, fulltakts-
prov (run at rate).

Darefter skall kapabiliteten foljas upp kontinuer-
ligt under serietillverkning vilket sker med hjalp
av SPS.

Raprover

| samband med uppmatning av raprover skall
den forsta kapabilitetsanalysen genomforas.
Minst 50 detaljer som ar tillverkade under
produktionsmassiga forhallanden skall matas.
Proverna skall tagas ut med jamn tidsférdelning
under hela tillverkningsforloppet. Detaljerna
skall vara markta med gron etikett "Raprov”.

Dessa 50 detaljer skall matas av pa viktiga
funktionsmatt (Special Characteristics), vagas
samt matas pa ev. styrmatt.
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Histogram, medelvarde, standardavvikelse
och kapabilitetsindex presenteras for funk-
tionsmatten. For vikt och styrmatt presente-
ras endast medelvarde och standardav-
vikelse. Exempel pa presentation framgar av
bilaga 1.

Ett antal detaljer som ligger s& nara medel-
vardet som mojligt valjs ut fér uppmatning.

Ovan beskrivna forfarande upprepas vid varje
provkorning for att sékerstalla att ingen signifi-
kant skillnad forekommer mellan kérningarna.
Se flodesschema pa sida QMS 8:2.

Ovanstaende definieras som maskinkapabi-
litet och kravet ar att index (Cmk) skall vara
3 1,67 (eller enligt kundens krav).
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UPL/Fulltaktsprov 2 :
| samband med UPL och fulltaktsprovning skall Raprov &/Iaaskm_ cm, Cmk
o i N pabilitet 3 1,67
kapabiliteten berdknas for samma parametrar
som vid raprov. Minst 100 prover ska matas ur | UPL/ Preliminar Pp, Ppk
en tillverkning pa minst 300 detaljer. Definitio- Fulltaktsprov | kapabilitet 31,67
nen ar har "preliminar kapabilitet” eller kapabi- :
litet for prelimindra processer. Kravet ar att S_erle . Proce_s_s Cp, Cpk
indexet (PpK) skall vara 3 1,67 ( eller enligt tilverkning | kapabilitet | ¢ 1,33

kundens krav ). Vid fulltaktsprov skall SPS till-
lampas och da sker berakningen av kapabili-
teten lampligen i SPS-arbetet.

Seriemassig tillverkning

| samband med seriemassig tillverkning skall
processkapabiliteten féljas upp kontinuerligt.
Detta sker i samband med SPS och galler de
parametrar som ar faststallda for SPS. Defini-
tionen ar "processkapabilitet” och kravet ar att
indexet (Cpk) skall vara 2 1,33 (eller enligt
kundens krav).

Definition av kapabilitet
Maskinkapabilitet innebar att man testar den
maskinella utrustningen utan hénsyn till de
variationer som tillkommer pa ett langre per-
spektiv med skiftsbyten, byten av material-
batcher etc. Vid tillverkning av prover far and-
ringar pa maskin/processen inte goras.

Preliminar kapabilitet innebar att man beraknar
kapabiliteten pa en preliminar process dvs en
process vars grad av stabilitet inte ar kand.

Tillampning skall ocksa ske da I6pande insta-
bila processer forekommer.
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For sadana processer skall alltsa ett hogre krav

pa kapabilitetsindex tillampas an for stabila
lopande processer. Andringar pa maskin/
process far inte géras under tillverkning av
proverna

Processkapabilitet innebar att man kontinuerligt

studerar kapabiliteten for I6pande stabila pro-
cesser under seriemassig tillverkning.

Kravet pa index ar lagre pga att hansyn tages
till processvariationer pa ett langre perspektiv
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med hansyn till olika skift, start och stopp,
helger etc. Andringar far géras pa maskin /
process i syfte att styra processen.

All tillverkning av prover som skall ligga till
grund for kapabilitetsanalys skall tagas ur
en process som ar i fortfarighetstillstand.
Fortfarighetstillstand definieras som det
stabila tillstdnd som en uppstartad process
har natt nar alla processparametrar har
stabiliserats dvs pendlar kring ett medel-
varde och all systematisk férandring (trend)
har upphort.

Vidstaende framgar av féljande flodesschema:

Process:
R& UPL Fulltakts - Serie
prov prov tillv,
-jamfor-| -jmf- [ -jmf \ -jAmfor-
Kapabili-
tetstudie:
Kap- Kap- Kap- SPS SPS
studie studie studie -test
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Ansvarsfordelning:

Aktivitet: Ansvarig:

1 Prover lamnas Provkdrning

2 Faststalla funktionsmatt Kvalitetsbered.
3 Kapabilitetsanalys Validering

4 SPS Gruppledare
Externt:

Da raprovskorning och uppmatning sker hos

verktygsleverantoren skall en forenklad kapabi-

litetsanalys utféras. Den skall utféras enligt
féljande:

1 Né&r processen anses vara optimal och i fort-
farighetstillstand skall 50 detaljer vagas. Vikten

noteras pa marklappen for varje detal;.
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2. Matresultatet noteras i form av ett frekvens-
diagram. Exempel:

850g Il

845g lllI

840g I

8359 INEEEEEEEEEEree

830g Il

825g IllI

820g |

Berakning av kapabilitet genomfdres och do-
kumenteras.

3. Ett antal detaljer som ligger sa nara medel-

vardet som majligt véljs ut for uppmaétning.
4. Matresultatet noteras i méatprotokoll.
5. Matresultatet (inkl. frekvensdiagrammet oc

kapabilitetsanalysen) och de 50 detaljerna
levereras till GA.

h
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Plan for minskning av processpridning

Inom GA finns en stravan att kontinuerligt
minska variationen (spridningen) i alla
tillverkningsprocesser. Syftet ar att forbattra
kapabiliteten (dugligheten) i processerna och
darigenom minska intern kassation saval som
extern. Detta skall i sin tur leda fram till battre
leveransprecision. Denna verksamhet skall
betraktas som en viktig del i standiga
forbattringar.

Observera: Grundregeln ar att processer med
kapabilitetsindex (Cpk) under 1,33 skall
korrigeras medan processer med index 1,33
och mer skall vara foremal for standiga
forbattringar.

Nedan foljer nagra viktiga omraden dvs GA'’s

Formsprutningsprocessen
Omraden:

Maskiner med styrprogram
Formverktyg

Material

Special characteristics:

Vikt p& formsprutad detal;

Matt pa formsprutad detal]

Utseendekrav pa formsprutad detal;
Kapabiliteten mats och 6vervakas genom
Statistisk Processtyrning (SPS),
kapabilitetsanalyser och genom lopande
tillverkningskontroll.

karnprocesser. Dessa karnprocesser skall vara

foremal for standiga forbattringar av variation.
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Lackeringsprocessen

Omraden:

Robotar med styrutrustning
Sprutpistoler

Lackeringslina med conveyer ugnar och
flash-off

Fargmaterial

Special characteristics:

Lackfinish (damm och féroreningar, lack- och
fargtackning, apelsinyta, torrsprut)
Lackvidhaftning

Lackskikttjocklek

Glans

Kulér

Kapabiliteten mats vid slutkontroll (first run)
samt vid l6pande tillverkningskontroll.

Cubicprocessen

Omraden:

Triangelconveyer med styrutrustning
Filmmaterial

Special characteristics:

Kapabiliteten méts vid slutkontroll samt vid
|6pande tillverkningskontroll.
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Plastal AB

Setup Definition
Definition Fields
[Ritn.NrUtg A 829087/P02 Machine
[Projekt PXx Mvos Material Polykemi PA 6.6
Benamn Wheelcover 14" Matrl_kod _ |A100 Q2 EX8
Korn 914 Anm cc. to Krister A.
Variables
Machine Capability Study

Name [Nom [+Tol [-Tol [Offser ]
Weight [3588[80 |[-80 [-67.0 \
All subgroup sizes: 1
All measurements specifed in:  gram
All measurements taken using mux: @mgi2man(1)
All measurements taken through: keyboard
All measurements applied to function @Normal
Calculation Style Summary: Variables
[Analysis Range hole range
[Tests Apply To R.s
[Tests Applied Run of 7 increasing
Run of 7 decreasing
Cm based on [ sigma (capable if > 1,667)
[Calcs based on 5td Dev
AL NT [ Kund AriNr | Operation | Maskin [ Provsiatus
6500590 [ WR3160aT | Kap_ATOD [ I uplL
Printed On__| [ Time [ 082410
SPC-Light, version 330,004, © 1680 - 1667 Lighthouse Systems Limited 3
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UTFALLSPROVNING

Utfallsprovning genomfors enligt
"Production Part Approval Process” (PPAP),

referensmanual tillhorande kvalitetsstandarden

QS 9000.
Se aven Projektmanualen PM 14 och 15
INNEHALL

Definition utfallsprover
Tillverkning

Provnings- och kontrollaktiviteter
Resultatredovisning
Tidpunkt

Antal provningar
Korrigerande atgarder
Méarkning och identifikation
. Avsandning

10.K0dpta artiklar

11. Ansvarsfoérdelning

©CoNoOOR~WNE
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1. Definition utfallsprov

Artikel som till alla delar 6verensstammer med
gallande tekniskt underlag och som i alla
avseenden tillverkats under serieméassiga
fornallanden. Nar utfallsprovet blivit godkant
far inget andras i processen, sdsom material,
metod, maskin eller verktyg utan att ett nytt
utfallsprov framtages for godkdnnande.

2. Tillverkning

Tillverkning av utfallsprover bestélles hos
provkorning. Tillverkningen ska sa langt det ar
mojligt ske under seriemassiga forhallanden,
enligt PPAP.

3. Provnings- och kontrollaktiviteter

Utfallsprovning bestalls hos valideringsgruppen.

Proverna skall matas och valideras enligt
kontrollplaner som upprattas pa tre stadier:
1, Prototyp 2, Forserie 3, Produktion
(Prototyp férekommer endast i vissa fall)

4. Resultatredovisning
Resultatet av utfallsprovningen skall redovisas
enligt PPAP.

5. Tidpunkt
Utfallsprovning sker den vecka/veckor som
anges i respektive projektplan.

Utfallsprovning skall ocksa utféras om andring
gjorts pa artikelns konstruktion, tillverknings-
forfarande eller om byte av material eller
materialleverantor skett.

6. Antal provningar
Proven mates enligt PPAP och upprattade
kontrollplaner.
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7. Korrigerande atgarder

Om utfallsprovet inte uppfyller kraven skall
atgarder vidtagas enligt tre alternativ:
(alternativen prioriteras i namnd ordning)

1. Artikelns matt/egenskap justeras

2. Ritning/kravspec. andras

3. Awvvikelsen godkdnnes genom skriftligt
meddelande fran kunden. Det ska framga
hur lange avvikelsen godkéannes.

Om justering sker i formverktyget skall detta
behandlas enligt flodesplan "Fran forfragan till
serieproduktion” (Projektmanualen) fran punkt
"verktyg justeras”.

8. Markning och identifikation
Leveransen skall markas med kundens
speciella markskyltar.

9. Avséandning

Avsandning far inte ske forran alla krav blivit
uppfyllda. Om ett krav inte kan uppfyllas skall en
avvikelserapport infordras fran kunden, dar det
framgar att avvikelsen godkanns. Denna rapport
bifogas méatprotokollet. | matprotokollet refereras
till rapporten for resp. avvikelse.

Utfallsprover och tillhérande protokoll skickas
tilsammans.

10. Kopta artiklar

Utfallsprovning av kopta artiklar skall genomféras
pa samma satt som for artiklar fran egen
produktion. Uppmatning, kapabilitetsanalys och
Ovrig provning skall utféras av leverantdren enligt
QMS 15:3 "Kravspec. Leverantor kvalitet”
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11. Ansvar

Valideringsgrupp:

1. Att utfora utfallsprovning med
kapabilitetsanalys.

2. Notera i matprotokollet om eventuella
avvikelser med referens till avvikelse-
rapporten.

Befogenhet att skriva under PPAP innehar
chefen for valideringsgruppen och
kvalitetschefen.
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Leverantorskvalitet:

1. Markning, identifiering och avsandning.

2. Bedtma utfallsprovning fran leverantor
samt meddela inkbpsavdelningen och
valideringsgruppen i form av méatprotokoll.

Leverantorskvalitet innehar befogenhet att
godkanna utfallsprover och PPAP fran
leverantor.

Projektledare/Tekn. Service:

Inkdpsavdelning:

1. Att "Kravspec. leverantor kvalitet” meddelas
leverantdr i samband med upphandling.

2. Bevaka att utfallsprovning erhalls fran
Leverantor.

3. Meddela leverantor resultat av
utfallsprovning.

1. Atttilsammans med kund besluta om vilket

antal artiklar som skall utfallsprovas pa
resp. krav samt tidpunkt for leverans.

2. Ta fram skriftlig avvikelserapport fran kund
gallande krav som avviker.

3. Att erforderliga verktygsandringar blir
genomfdrda.
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KVALIFICERING AV PROCESS

Kraven for verifiering av GA’s processer
framgar av krav i samband med fulltaktsprov.
Se (QMS 9:8).

Kraven ar bl. a. att processen ska motsvara
uppstallda krav pa kapabilitet och kapacitet.
Utvardering av tillhdrande kringutrustning ingar i
fulltaktsprovet saval som utvardering av den
kompletta arbetsplatsen.

Angaende kvalificering av personal hanvisas till
QMH 14 Utbildning.

Serietillverkning far inte startas férran godkant
fulltaktsprov dokumenterats.
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FULLTAKTSPROV
SYFTE

Fulltaktsprov syftar till att fére serietillverkning

Provet skall genomfdras enligt géllande

och under serieméssiga forhallande verifiera att process-, arbets-, forpacknings- och

tillverkningsprocessens totala kapacitet och
kapabilitet uppfyller specificerade krav.
Eventuella avvikelser ska elimineras fore
serietillverkning.

Nar
Fulltaktsprovet ska genomféras efter godkand
utfallsprovning och i s god tid att eventuella

avvikelser kan elimineras fore serietillverkning.

Hur

Fulltaktsprovet ska genomfdras under
realistiska seriemassiga forhallande, vilket
innebar bl. a foljande:

kontrollinstruktioner, vilka ska finnas
tillgadngliga vid arbetsplatsen.

* Provet ska genomfdoras med samma
utrustning och av samma personal som
ar inplanerad for serietillverkning.

* Produktionstakten ska vara den som
planeras for serietillverkning.

* Provets omfattning ska vara sa att
processen under fortfarighetstillstand
producerar tillracklig mangd artiklar for
verifierande provning.
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Verifiering

*  Processkontroll ska genomféras sa som
den ar planerad for serietillverkning. Ar
SPS planerad sa ska den ocksa inga i
provet.

*  Processens kapabilitet ska verifieras. De
egenskaper som ska provas, framgar av
"Checklista forkalkyl-kvalitet” i projekt-
manualen. Provuttaget ska vara jamnt
fordelat under provet. Se vidare QMS 8.

OBS! Om SPS tillampas vid provet sa ska

matvardena fran SPS-diagrammet

anvandas for berékning av kapabiliteten pa

dessa egenskaper.

Ansvar
Projektledaren ansvarar for att fulltaktsprovet
planeras och genomféres.

Verifiering ska utféras pa resp. kunds blankett
for redovisning av fulltaktsprov. Om blanketten

saknas anvands Volvos blankett.

Distribution
Redovisning ska distribueras till
berdrda parter enligt:

*  tillverkande avd (-ar)

service/logistik

kvalitetsberedning

kvalitetschef
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PROCESSKONTROLL

Formsprutade produkter

Definition

Processkontroll ar all den kontrollerande
verksamhet som bedrivs i omedelbar anslutning
till sjalva tillverkningen i syfte att verifiera att
processen producerar artiklar med rétt kvalitet.

Ansvar

Det Overgripande ansvaret for process-
kontrollen har personalen inom respektive
tillverkningsavdelning. Det ar framfor allt
respektive gruppledare som tillsammans med
sin personal ansvarar for att processen uppnar
ratt kvalitet. Detta sker bl.a. genom sa kallad
operatdrskontroll, SPS och processkontroll.
Gruppledaren fordelar arbetet inom gruppen.

Kontrollarbetet

Kontrollarbetet ska foras ut sa nara tillverkningen
som mojligt. Det finns tre alternativa platser:

Vid operatérplatsen, SPS-stationen samt i
kontrollrummet. Gruppledarens ansvar bestar i
huvudsak av att kontrollera att personalen har
uppfattat kvalitetskraven pa ratt satt samt har
forstatt hur kontrollarbetet ska genomféras.
Kontrollarbetet ska praglas av noggrannhet och
givna instruktioner ska foljas, men det ska ocksa
praglas av flexibilitet. Flexibilitet innebar t ex att
man agnar mer tid och arbete dar man ser att
problem finns an dar processen verkar jamn och
stabil.
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Verifiering matresultat

Matresultaten noteras i kontrollkort

(se QMS 10:6). Resp. krav — pos. enligt
K-instruktionen noteras i vanster kolumn och
matresultatet noteras vid varje kontrolltillfalle.
Vid matning (med visande matdon) skall mét-
resultatet anges (inte "OK”). Dessutom ska det
antal som kontrolleras vid varje tillfalle noteras
och eventuellt sparrat antal samt datum,
klockslag och signatur. Maskin nr noteras for
att kvalitetsresultatet ska kunna jamnféras
mellan olika maskiner. Under "kommentarer”
ska noteringar géras om alla avvikelser som
noteras.

Kontrollinstruktioner

Kontrollinstruktioner ska alltid finnas vid
arbetsplatsen och i kontrollrummet. | de fall dar
kontrollarbetet utfors i SPS-stationen ska
kontrollinstruktioner finnas aven dar.

Produktionsstart, " Forsta skott”
Vid start av varje produktionstillfalle ska form-
bytaren strava efter att fa
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processen i fortfarighetstillstand sa fort som
mojligt. Nar sa ar fallet lamnar formbytaren
in 5 detaljer till processkontrollen. Process-
kontrollen ombesorjer att dessa artiklar
kontrolleras enligt K-instruktionen. Se &ven
Processmanualen PMF 11 och 12.

Likare

Ur dessa prover uttages likare (produktions-
likare och motprov), som fungerar som
referens for okulara avvikelser under det
aktuella produktionstillfallet. | god tid fore
forsta produktionstillfallet av en ny produkt
skall "Utfallslikare” uttagas ur utfallsprovet (se
QMS 6:2).Utfallslikaren forvaras i teknik-
centrum och anvands som referens i samband
med forsta skott och uttagning av likare for
respektive produktionstillfélle. En likare bor
beskriva_sdmsta godkanda utfall.

Likaren skall finnas pa arbetsplatsen och
forvaras pa ett betryggande satt. Da
produktionen &r klar och arbetet avbryts skall
produktionslikaren som férvaras vid maskinen
kastas medan motprovet arkiveras i
kontrollrummet. Se LIKARE — DEFINITION
OCH HANTERING (QMS 10:1:4 OCH QMS
10:1:5)

| vissa fall gar det inte att ta ut likare som
beskriver samsta godk&nda utfall pga
exempelvis nyblastrat verktyg. | dessa fall ska
likare uttagas som beskriver nulaget varefter
bevakning ska ske av hur nivan férandrar i tiden
sa att ny likare kan uttagas sa fort tillfalle ges.
Gruppledaren ansvarar for denna bevakning.
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Ansvarsfordelning

Formbytare ansvarar enligt ovanstaende till
godkant "férsta skott”. Formbytaren dver-
lamnar sedan till gruppledaren, som darefter
har ansvaret for den fortsatta produktionen.
Det ar viktigt att gruppledaren foljer upp
resultatet fran forsta skott tillsammans med
formbytaren och kvitterar 6vertagandet av
godkanda produkter fran en korrekt process
genom att signera detta i sprut-rapporten. Se
aven Processmanualen PMF 11.

Sprutrapporten

Sprutrapporten anvands ocksa till att halla
verktyget i gott skick bl a genom att det
kontrolleras i samband med produktion.

Kvalitetscertifikat
For att varje medarbetare ska se resultatet av
sitt arbete sa ska ett kvalitetscertifikat laggas i
varje kolli. Information om eventuell avvikelse
kan da rapporteras tillbaks till kallan bade fran
interna och externa kunder. Se processmanual
formsprut (PMF 6).
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Leveranscertifikat

Da kunden sa kraver eller det av annan
anledning anses vara tillampligt, upprattas ett
leveranscertifikat som ett komplement till
kvalitetscertifikatet. Leveranscertifikatet syftar
till att specificera kontrollpunkter och resultat,
se QMS 10:5:1 "Leveranscertifikat Nr 1”.

Avvikande produkter

Da avvikande produkter upptéacks skall detta
behandlas enligt rutin "Behandling av
avvikande produkter" (QMS 13).

Korrigerande atgarder

Behandling av avvikande produkter skall alltid
foljas av korrigerande atgarder som syftar till
att sékerstalla att felet inte upprepas.

Allmanna riktlinjer for detta finns under QMS 14.

Dokumentationsartiklar
Vissa artiklar har krav pa sparbarhet. Detta
finns beskrivet under QMS 25.

Punkt 1-3 galler operatorens del i detta och
punkt 5 galler kontrollteknikern (punkt 4 géaller
ID-punkt).
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KONTROLL OCH
PROVNINGSSTATUS

GA's kvalitetssystem bygger pa att styrda
processer ar basta garantin for tillverkning av
specifikationsenliga artiklar. Styrning av
processen sker bl. a. med hjalp av SPS —
Statistisk Processtyrning.

Under tillverkningens gang kontrolleras
produkternas kvalitet enligt de metoder som
beskrivs i QMS 10, 11, 12, 23, 24 och enligt
kontrollplaner (QMS 6 bilagor).

D& avvikelser upptacks vidtages atgarder enligt
QMS 13 "Behandling av avvikande produkter”,
vilket bl. a. innebar tydlig uppmaérkning av allt
avvikande material.

Enligt ovanstaende sa betraktas allt icke sparrat
material i GA’s flode sasom kontrollerat och
godkant material.

Dessa kontrolloperationer sker med statistiska
metoder, vilket innebéar att endast en liten del av

produkterna méts och kontrolleras. Okulara
kontrollpunkter allkontrolleras av operatéren

som ocksa lagger ett signerat kvalitetscertifikat i
pallen, som verifikation pa utfért kontrollarbete.
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Likare — definition och hantering
Utfallsprov Utfallslikare Forvaring

OO0 0w O

HEREERN
Produktionslikare

Utfallslikaren &r ett prov som &r taget ur
utfallsprovet och ar alltsa identiskt med detta.
Provet uttages av kvalitetsberedningen da
utfallsprovet blivit godkéant. Utfallslikaren
ligger till grund for all fortsatt tillverkning och
andras endast om utfallsprovet andras.

U-likaren foérvaras i Teknikcentrum och ska
normalt inte tagas darifran. De ska forvaras sa
att de ej kan skadas.

Markning

U-likaren méarkes med en etikett som dateras
och signeras av kvalitetsberedningen.

GRANGES ©
AUTOPLASTICS

UTFALLSLIKARE

Prover tagna ur Utfallsprovet (eller likvardiga
med dessa). Hanteras varsamt.

Artnr,

Datum

Sign.
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Produktionslikare och motprov uttages i
samband med varje produktionsstart. Nivan
pa likarna skall vara likvardig med utfalls-
likaren.

Foérvaring
P-likaren ska forvaras pa arbetsplatsen och

vara ett hjalpmedel for personalen vid
beddmning av kvalitetsnivan. Motprovet
forvaras i kontrollrummet. Da respektive
produktionstilifélle &r avslutat skall produktions-
likaren som forvarats vid maskinen kastas och
motprovet arkiveras i kontrollrummet. |
kontrollrummet forvaras motprov fran de tva
senaste produktions-tillfallena. | speciella fall
kan P-likare fran flera "korningar” sparas.

Markning
Produktionslikaren och motprovet markes med

gul etikett som skall dateras och signeras av
processkontrollen.
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Artiklar som skall lackeras

Vid tillverkning av artiklar som senare ska
lackeras ska speciell uppmarksamhet
iakttagas for sadana avvikelser som forstarks
vid lackering (sjunkningar, flytdefekter).

Aven fel av denna typ ska forebyggas och
framfor allt inte levereras vidare till
lackeringsavdelningen. For att kunna
upptacka och férebygga dessa fel ska
"lackkontroll” tillampas.

Gruppledaren ansvarar for att lackkontroll
utfores i tillracklig omfattning.
Processkontroll ombesdorjer proviackering
| ett sérskilt utrymme.

Tva olika nivaer tillampas

Niva Frekv. Tillampning

1 1g/tim  Vid produktionsstart och da
speciella problem uppkommer.
Vid alla produktionstillfallen da
lackering sker externt.

2 1 ggr/sk. Vid godkannande 3 ggrirad
enligt niva 1 for intern lackering.

Lackprover ska alltid tas i borjan pé skiftet vid
tillampning av niva 2 skall lackprovning ske var
4:.e timme. Det ar viktigt att gruppledaren
meddelar processkontrollen nar byten sker
mellan artiklar som ska lackeras och sadana
som inte ska lackeras och vice versa. Vid byte
fran artiklar som inte ska lackeras till sddana
som ska lackeras ska provlackering pabdrjas
senast 1tim innan bytet sker.
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Allméanna riktlinjer for arbetet med
processkontroll - formsprut

H

Overlappning frén foregaende skift.

2 Insamling och provlackering av detaljer
for lackering. Se QMS 10:2.

3 Insamling och méatning av samtliga
produkter som &r i produktion samt
verifiering av matresultat pa kontroll-
kortet.Se QMS 10:1.

4 Ovrigt arbete.
Kontroll av detaljer som nystartas

samt framtagning av produktions-
likaren och motprov. Se QMS 10:1.

Da fel upptacks ska det omedelbart rapporteras
till GL samt sparr av detaljer skall ske. Se QMS 13.

All post som kommer till processkontroll, sdsom
ritningar, K-instruktioner samt dvriga dokument,
ska placeras pa angiven plats. Se QMS 10:8.

Sparrutan skall inventeras vid skiftslut samt spéarr-
lista skall uppdateras. Se QMS 13:1.

For de produkter dar SPS star angivet pa position
for vagning, gdller att processkontroll ombesdrjer
att kontrollera sa att SPS sker enligt rutin och

instruktion. Se QMS 11.
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Kvalitetscertifikat

Instruktion fér anvndare.
Kontrollera foérst om godset tillh6r
kategori A eller B. Folj darefter
respektive instruktion.

Se PMF 6:3.

A GODS I PALLAR
1. Operatdren fyller i enligt PMF 6:3.

2. Operatoren faster certifikatet paanvisad
plats alt. lagger detta 6versta pallen.

B GODS | KARTONG ELLER SMALBOX

1. Se A pkt 1.
2. Operatoren lagger ett certifikat 6verst i
varje kartong/smalbox.
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©)
GRANGES"®
AUTOPLASTICS
990912/Utg:2/MO
Certifikat nr 1/ Certificate no 1

LEVERANSCERTIFIKAT/CERTIFICATE OF DELIVERY

ART.NR/ART NO:

FOLJANDE EGENSKAPER AR KONTROLLERADE OCH GODKANDA/
FOLLOWING CHARACTERISTICSHAVE BEEN CHECKED AND APPROVED:

FILM Sign
TOUCH UP Sign
APELSINYTA/ORANGE PEEL SURFACE Sign
FORORENINGAR — YTDEFEKTER Sign

FOREIGN PARTICLES — SURFACE DEFECTS

DATUM/DATE:

........ PIN HOLES Sign.......
........ SKEVHET/WARPAGE  Sign.......
........ RINNING/PAINTRUN  Sign......
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PLASTAL

sssss KONTROLLKORT

OBS!! Vid nystrt skall 5 deta e kontroller

Kommentarer
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MARKNING AV GODS

Att allt gods ar korrekt markt ar lika viktigt ur
kvalitetssynpunkt som kvaliteten pa sjalva
godset.

Markning sker dels av den tillverkande
avdelningen och dels av ID-punkten.

Det ar av storsta vikt att gallande instruktioner
betr. markning av gods fo6ljs. Gruppledaren
ansvarar for att varje medarbetare har senaste
instruktioner och information kring detta.

Se PMF 6:1.

Markning av andringar

Da en artikel &ndras i nagot avseende sa kraver
manga kunder att de forsta leveranserna ska
markas sa att det tydligt framgar att det ar ett
andrat utférande som ar pa ingaende.

Det ar viktigt att observera att kunden vill ha

en klart definierad dvergang till det nya
utférandet. Det innebéar att allt gammalt gods
maste levereras till sista pall innan den

forsta andrade levereras. Risken ar annars att
en sladd av gammalt utférande kommer att
betraktas som "inaktuellt utférande” av kunden
med retur och kanske ocksa skrotning som foljd.
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Rutinen ar enligt:

1. Kopia av andringsordern meddelas
produktionsplaneringen.

2. Produktionsplaneringen bevakar nar
andringen ar genomford. Nar sa ar fallet
skickas etikett "andrade”(se bilaga 2)
tilsammans med tillverkningsunderlaget.

3. Tillverkande avdelning faster etiketterna pa

godset.

4. Lagret sakerstaller att allt gammalt gods
avlevereras innan den forsta &ndrade
pallen levereras. De "andrade” — markta
pallarna ska sedan levereras utan avbrott
for att sedan féljas av pallar med normal
markning. Se PMF 6:1
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Dokumentstyrning processkontroll formsprut

Ordningsfolid pa dokument i mapparna

1.

2.

3.

4.

Kontrollinstruktion
Kontrollkort
Bestallningserkannande/AO

Sammanstélining
Kontrollrapporter/Reklamation

4b. Kontrollrapporter/Reklamation

5.

Ritning
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Dokumentstyrning processkontroll formsprut

1.Kontrollinstruktion

Ur denna provgrupp skall motprov och
produktionslikare tas ut.

Ny k-instruktion kommer fran kvalitetsberedning.

Nar ny kommer skall den gamla bytas ut och
skickas tillbaks till kvalitetsberedning.

2.Kontrollkort

Upprattas av processkontrollant da detal;
produceras.

Tom rad mellan olika kérningstillfallen.

Vid produktionsstart skall verktygsuppsattaren
ta in 5 detaljer for kontroll.

Kontrollkort aldre &n 6 man kan 6verflyttas i arkiv.
Dock skall alltid senaste kdrning finnas i mappen.
Kontrollkortet skall arkiveras i 10 ar.

3. Bestallningserkdnnande

Skall finnas i mappen som en paminnelse om
forestaende andring.

Né&r andringen ar verifierad och genomférd
kastas den.
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Dokumentstyrning processkontroll formsprut

4a. Sammanstallning K-rapport/ Reklamation 5. Ritning

Nar en eventuell k-rapport/reklamation kommer  Nya ritningar kommer frn kvalitetsberedningen
Ska” det noteras | Sammansté”nlngen V||ka ti"sammans med utfa”s”karen_

problem vi &samkat vara kunder.

o . s Nya utgavor kommer fran kvalitetsberedningen.
De tva senaste sidorna av sammanstallningen

skall finnas i mappen, néar en tredje paborjas

Gamla ritningar returneras till ritkontor.
kan den &ldsta kastas. g

4bh. K-rapporter/Reklamationer

K-rapport/reklam. skall férvaras tillsammans
med sammanstallningen.

Eventuella K-rapport/reklam. &ldre &n ett ar
kan kastas.
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Denna flagga skall placeras |angst ut till
héger och | dngst ner pd enbal | aget.

ANDRADE

Anndr kni ng:
Alla artiklar av aldre utfdérande skall |evereras forst!
Denna flagga skall félja med till kund!

Ange pa foljesedel vid foérsta utleverans!
kopia:
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SPS

Statistisk Processtyrning

Syfte

SPS &r en metod som syftar till att styra olika
tillverkningsprocesser pa ett sadant satt att
processerna levererar 100% specifikations-
enliga artiklar d.v.s noll fel.

Det finns en rad olika fordelar med att
anvanda SPS. Man far en process som ar for-
utsagbar och det sker med lagst kostnad, hég
effektivitet och man kan fa god

information om utfallet fran processen.

SPS skall tillampas vid tillverkning av alla pro-
dukter férutom de fall dar man kunnat verifiera
att processvariationerna inte ar storre an att
kvaliteten med god marginal kan innehallas
utan styrning med SPS.

Processtyrning

Malet med att anvanda SPS ar att man skall
styra processen. Det leder till att man genomfor
atgarder vid ratt tidpunkt och att besluten blir
ekonomiskt riktiga. Risken for att vidta for
manga atgarder d.v.s. dverdriven styrning
minskas betydligt och samma sak galler for
underdriven styrning.

Det finns processer dar kunden ar kanslig for
mindre variationer men som anda befinner sig
inom tekniska specifikationer. | sddana
situationer maste variationerna minskas
ytterligare genom standiga forbattringar i
processen. Syftet med denna minskning ar
hogre kvalitet till lagre kostnad.
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| en process finns det alltid variation och man
kan dela in dem i systematiska och slumpmas-
siga orsaker. Med systematiska orsaker avses
alla de variationskallor i en process som har
en stabil och upprepbar karaktar. Om det
enbart finns variation som harstammar fran
systematiska orsaker och dessa inte
forandras, ar processutfallet forutsagbart. Med
slumpmassiga orsaker menas alla faktorer
som orsakar variation, men som inte alltid
paverkar processen. Vid slumpmassiga
orsaker kravs ofta atgarder pa lokal niva dvs
av méanniskor som befinner sig nara processen
och vid systematiska orsaker kravs normalt
atgarder pa ledningsniva. Forst nar processen
har enbart systematiska orsaker kan
processen vara i statistisk jamvikt.

En process i jamvikt kan forbattras ytterligare
genom att minska variationen fran systematiska
orsaker. Nar processen endast har systematiska
orsaker kan ett Cpk (processkapabilitet) varde
raknas fram och det bor ligga pa 3 1,33. Detta
varde representerar vanligtvis det basta resul-
tatet nar processen ar i statistisk jamvikt. Det vik-
tigt att ha i atanke att alla index har sina svag-
heter och nér slutsatser dras maste helheten
bedOmas.
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Punkter utanfor styrgranserna

Om en eller flera punkter finns utanfor nagon
av styrgranserna betyder detta att statistisk
jamvikt inte rader vid dessa punkter. Eftersom
punkter utanfor styrgranserna ar mycket
sallsynta om endast variationer fran
systematiska orsaker forekommer kan vi anta
att en slumpmassig orsak foranleder det
extrema vardet.

En punkt utanfoér en styrgrans ska leda till
omedelbar analys. For langsiktig analys av
styrdiagram bor omrakning av styrgranser
goras sa sallan som mojligt aven om det
forekommer signaler pa variation fran
slumpmassiga orsaker.

Kontrollomfattning

Vid fulltaktsprov skall forsta SPS verksamheten
startas upp och da skall samtliga detaljer matas.
Orsaken till detta &r att vi blir sékrare pa vilka
variationer som forekommer fran en process som
pagar under forhallandevis kort tid.

Nar den fortldpande produktionen anses vara i
fortfarighetstillstand ska tiden mellan prov-
grupperna vara 2 h. Nar en process har pagatt
under en sammanlagd tillverkningstid pa en
manad och visat sag sa stabil att den med god
marginal klarat kravet Cpk 3 1.33 kan tiden
mellan provgrupperna 6kas till 2-4 h.
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Ansvar

Ansvarig for SPS och gruppledare ser till sa
att SPS startas i samband med fulltaktsprov.
Vidare fungerar de som stdd och hjalp under
fortgdende produktion och ansvarar for
intrimning av matutrustning och faststallande
av styrgranser.

SPS-resultatet ska utvarderas kontinuerligt och
atgarder vidtas i god tid da resultatet visar
trend. Operatdrer som jobbar med SPS har
stor hjalp av SPC-Light néar det géller att
uppmarksamma trender. Det galler da att
meddela gruppledare sa fort som mojligt sa att
erforderliga atgarder kan vidtagas .

SPS-Light &r en programvara som ar effektiv
for processtyrning med styrdiagram.
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Formsprutning

SPC-Light

GA anvéander ett datorprogram som heter
SPC-Light. Denna programvara ar
anvéandarvanlig for processtyrning

med styrdiagram. SPC-Light har en
heltdckande modul for anslutning av alla
fabrikat av matdon.

Flera provgruppsfalt gor det mgjligt att samla
flera tilln6rande processdata t.ex. operator,
maskin och verktyg. Det finns flera trendtester
tillgangliga i systemet och det gar snabbt att
identifiera skiftningar i processduglighet.

All data som samlas in finns med pa 6versikts-
diagram dar man kan 6vervaka flera variabler
samtidigt. Diagrammet visar ocksa Process-
pridningen och dugligheten for varje variabel.
Det finns ocksa paretoanalyser for orsaker och
atgarder som genomfors i processen vid
exempelvis nar provgrupper hamnar utanfor
tolerans. Detta ger en mycket kraftfull och
langsiktig planering av produktionen. Kapaciteten
ar 150 variabler och man kan ha upp till 32 000
provgrupper i samma styrdiagram.
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Parametrar
Parametrar som kontrolleras i formsprut ar Nar SPS-matningen har genomforts skall
vikt, funktionsmatt och styrmatt och dessa detaljerna aterga som prima och forpackas
skall styras med SPS och faststélles redan som vanligt och skickas till kunden. Vid varje
vid FMEA. Da valjer man ut sa kallade SPS-station finns det en tavla med information

Special Characteristics och det ar parametrar  om vilka maskiner och produkter som kors.
som har stor betydelse for artikelns funktion. For varje maskin och produkt finns det en

Da detaljvikten ar mycket signifikativ for streckkod for att vi skall kunna sékerstélla all
formsprutningsprocessen ska denna inrapportering av data. Det gér matningarna
parameter inga generellt. effektivare och sékrare.

Insamling

Produkter som produceras ute i formsprut
har delats upp i tre grupper och det finns lika
manga SPS-stationer dar uppmatningar
gors. Provgruppens storlek ska vara pa

5 detaljer och finns det héger och vanster
sa ar det 5 av varje.
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STATISTISK KVALITETSKONTROLL

Statistisk kvalitetskontroll &r en effektiv metod
for att med minsta mdjliga arbetsinsats fa sa
stor kdnnedom som mgjligt om kvaliteten hos
en bestamd mangd artiklar.

Metoden anvands vid GA i samband med
ankomstkontroll och da artiklar sparrats och
avskilts p.g.a misstanke om avvikelse.

(OBS! Ar det kant att avvikande artiklar finns i
partiet sa ska allkontroll tillampas).

Kontrollarbetet genomfores enligt:

1 Partistorleken faststalls
(antalet artiklar som ingar i partiet).

2 Provgruppens storlek faststalls med hjalp
av provtagningstabell QMS 11:5:1.

3 Provgruppen tages ut. Observera att
provtagningen ska spridas jamnt pa alla
kartonger/pallar.

Provgruppen kontrolleras pa aktuell egenskap
Beslut fattas:

o b~

Om ingen felaktig artikel hittas, (d.v.s. noll
fel), s& godkannes partiet.

Om en eller flera felaktiga hittas sa avvisas
partiet.

Ett avvisat parti ska allkontrolleras om detta
beddms som l6nsamt, annars ska partiet
kasseras.

OBS! Om partiet tillverkats av tva eller flera olika
lag/skift, s kan det vara lampligt att behandla
materialet atskilt d.v.s. som skilda partier. Detta
géaller framfor allt vid fel som ar operators-
betingade
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PROVTAGNINGSTABELL
(Nollfelstabell)

Kontrollomfattningen utgar fran normal
omfattning, vilken tillampas generellt.
Reducerad eller 6kad omfattning kan
tillampas m.a.p. felets allvarlighetsgrad

och hur stark misstanken ar om att fel forekommer.

Provgrupp Okad Normal Reducerad Kontrollomfattning faststéalls enligt:
kontroll kontroll kontroll

omfattning |omfattning| omfattning Misstanke om fel stark - ©ka ett steg
Partistorlek 1 2 1 2 Felet allvarligt - Oka ett steg
2 . 49 Ala | Alla 10 5 2 Misstanke om fel svag - minska ett steg
50 - 149 50 30 20 10 5 Felet ringa allvarligt - minska ett steg
150 - 499 100 50 40 30 10
500 - 7999 | 150 80 70 50 20 Ex. Partistorlek 250 st.
8000 -19999| 200 | 120 80 70 30 Provgrupp 40 st. (Normal k-omfattning)
20000 - 300 | 150 100 80 50

OBS! tabellen bygger pa nollfelsprincipen.
Detta innebér att man aldrig medvetet

accepterar ett fel och darmed sa
godkannes endast partier dar inget fel

hittas i provgruppen. Detta ar dock ingen

garanti for att fel inte férekommer i partiet.
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SLUTKONTROLL Rutin for slutkontroll

*

Slutkontroll betraktas som en akut atgard och
tillampas da uppgjorda kvalitetsmal fér en
produkt inte infrias. Slutkontroll tillampas da
enbart pa den egenskap dar avvikelse noteras.

Slutkontrollen utféres vid mérknings- och
kontrollstationen (ID-punkten) och verkstélls
enligt foljande:

* Da GA's interna produktrevision visar att
uppsatta kvalitetsmal inte infrias. N

* Da resultat och erfarenhet fran
processkontroll ger anledning att
misstanka att vidtagna atgarder inte ger
ett stabilt kvalitetsutfall utan risk for
ojamnt kvalitetsutfall foreligger.

Slutkontroll utfores pa de produkter som finns
angivna pa listan "Slutkontroll produktlista”
(QMS 12:2).

Kontrollarbetet utféres enligt respektive
kontrollinstruktion som finns i parm
"slutkontroll”, men endast de punkter som finns
angivna som "Feltyp fér observation” pa QMS
12:2. Provtagningstabell QMS 11:5:1
Reducerad kontrollomfattning 1 anvéandes.

Resultatet noteras i protokoll "Kontrollresultat
Slutkontroll” (QMS 12:4). Fér varje kolli som
kontrolleras ifylles en rad i protokollet genom
att datum och klockslag noteras samt om
resultatet ar godkant eller ej godkant.
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Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
SLUTKONTROLL A Wilinger A.Wilinger %u.

* Om nagon felaktig artikel hittas sparras
partiet och darefter informeras ansvarig
gruppledare och kvalitetstekniker omedel-
bart. Godset behandlas sedan enligt rutin
"Behandling av avvikande produkter”.

* Noteringar om avvikelser ska aven goras i
protokoll "Spérrade artiklar slutkontroll”
(QMS 12:3). Har noteras funna avvikelser
under skiftet och detta rapporteras sedan
till produktionsledaren efter varje skift.

* Slutkontrollen fortgar tills personalen i
slutkontrollen anser att vidtagna atgarder
resulterat i ratt kvalitet pa ett jamnt och
varaktigt satt. Produktlista och instruktion
utskrives och uppdateras kontinuerligt
av ansvarig for processkontroll.
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KVALITETSMANUAL SH 9909 12 2 1 QMS 12:2
Avsnitt Framtagen |Granskad | Godkand ,
SLUTKONTROLL A Wilinger A Wilinger /.
cRANGES S
SLUTKONTROLL
PRODUKTLISTA

DATUM:

ART.-NR./NAMN FELTYP FOR OBSERVATION
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Avsnitt Framtagen |Granskad | Godkand ,
SLUTKONTROLL A Wilinger A Wilinger %n
GRANGES®

Listan ifylles/skift
darefter till GL-sprut

SPARRADE ARTIKLAR
SLUT - KONTROLL

AUTOPLASTICS

QMS 12:2/990912

AW/UTG: 2

DATUM

SKIFT

ARTIKELNR.

BENAMNING

ANTAL

KART

PALL

ORSAK - FEL

ANMARKNING SIGN

99-09

1

65411-0001

T.U.V.

50

1

LOSA GRADER

AW
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KVALITETSMANUAL SH 9909 12 2 1 QMS 12:4
Avsnitt Framtagen |Granskad | Godkand ,
SLUTKONTROLL A Wilinger A Wilinger %n
sninces

KONTROLLRESULTAT - SLUTKONTROLL

-ART.NR
DATU
KLOCKSLAG

99-08-25

10:00

64833-

64323-

GODKANT

65411-0001

GODKANT

99-08-25

10:20

99-08-25

99-08-25

10:45

11:30

GODKANT

GODKANT

99-08-25

11:20
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BEHANDLING AV AVVIKANDE
PRODUKTER

Rutiner for behandling av avvikande produkter
skall sékerstélla att felaktiga detaljer stoppas

sa tidigt som mojligt i produktionskedjan samt
att sadana ej lagerhalles eller skickas till kund.

Ansvar

Samtliga medarbetare ansvarar for att sparra
detaljer som ej uppfyller specificerade krav.
For beslut om korrigerande atgarder ansvarar
gruppledare i samrad med kvalitetsavdelning,
planering och marknad. Tillverkande avdelning
ansvarar for kvaliteten pa det som tillverkas
och innehar darmed &aven ansvar och
befogenheter for hantering och slutbehandling
av felaktigt material.

Det aligger gruppledare att sakerstalla att
felaktiga material marks upp, att omfattningen
av felet faststalls samt att leveransbevakningen
och lagerpersonal informeras om sparr av
material. Gruppledaren forankrar beslut hos
kvalitet och/eller avdelningschef.

Markning och kontroll

Avvikande detaljer avskiljs omedelbart fran
Godkanda. Vid egna fel i arbetsmomentet eller
enstaka fel och skador som uppstatt i
tillverkningsprocessen, beslutar operatér om
direkt kassation av detalj. Operattr rapporterar
pa tillverkningsorder antal prima och antal
kasserade detaljer.
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Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand
BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER |A Wilinger A.Wilinger %u.

De kollin i vilka fel upptacks sparras och marks
omedelbart med gul A5-skylt "Sparrat material”,
se QMS 13:5. | mojligaste man forflyttas
materialet darefter till uppstallningsplats markt
"Sparrat material”’. Felets omfattning faststélls
darefter. Detta gors med utgangspunkt fran
tillverkningsdatum pa det felaktiga materialet.
Om felets karaktar ar lag- eller operators-
beroende boér hansyn tagas aven till detta.

Kontroll sker av det material som ligger narmast
fore och efter i tiden sa att den totala omfatt-
ningen kan faststallas. Ytterligare material som
misstanks felaktigt marks med skylt QMS 13:5
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Kund kontaktas

Vid misstanke om att avvikande produkter kan
ha levererats till kund skall denne kontaktas
omedelbart och den aktuella leveransen
aterkallas.

Beslut

Beslut fattas sa fort som majligt hur det
sparrade materialet skall hanteras. Vid
avvikelser kan beslut tas att produkterna:

anvands i befintligt skick (se QMS 13:4)
justeras/omarbetas

anvands till annan produkt/atervinns
kasseras

I

Allt material som skall kasseras mérks med rod
Ab5-skylt "Kasserat material”, se QMS 13:6 och
transporteras déarefter till regranulering eller
destruktion.

OBS! Om tveksamhet rader huruvida fel alls
forekommer i sparrat material, tillampas
statistik kvalitetskontroll, se QMS 11:5.

Havning av sparr
Gruppledare och kontrollanter har befogenheter
att efter tillborlig utredning hava sparr pa detal;.

Omkontroll

Sorterat och justerat material skall genomga ny
kontroll for att verifiera att vidtagen atgard haft
avsedd verkan.

Markning till kund

| vissa fall kraver vara kunder att sorterat
och/eller justerat material méarks sa att det
tydligt framgar att det ar kontrollerat och att ratt
kvalitet ar sakerstalld. Markning sker med
QMS13:1:1 som innehaller fakta om artikel
samt vidtagen atgard.

Ovrigt

Som stod vid behandling av avvikande
produkter anvands QMS 13:1:2 "Checklista
avvikande detaljer/reklamation/larm hos kund”.
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KONTROLLERAD/CHECKED

ARTIKEL NR/ARTICLE NO: .....ccocooiiiiiiie,

BENAMNING/NAME: .....cocovoviiiiiiiiiiins

DETTA MATERIAL AR SPECIELLT KONTROLLERAT MED AVSEENDE PA/
THISMATERIAL ISSPECIALLY INSPECTED REGARDING:
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER |Y Alsrup A Wilinger %u.

QM13:1:2 Sign

Dat.980414 Utg 1
CHECKLISTA AVVIKANDE PRODUKTER/ REKLAMATION/LARM HOS KUND
Artnr Benamning: Antal:
Produktionsdatum/certifikat: Kontaktperson kund:
1. Artiklar i produktion/lager
Produceras artikeln just nu? Nej Ja Maskin Antal
Finns artikeln i lager? Nej Ja Lagerplats Antal
Finns artikeln i mellanlager? Nej Ja Lagerplats Antal
Spéarr av samtliga befintligadetaljer? Nej Ja
2. Planering
Nér & nésta utleverans? Datum: Antal:
Finns det gods “ p& vag” till kund? Utlev Antal:

Vad levereras de n&rmsta 24 timmarna?

Frén nar kan vi sakerstallarétt kvalitet till kund?

3. Direkta atgarder
Extra kontroll Justering
4. Mérkning av gods

Hur vill kund att godset skall méarkas
) Innan sikerstéllande av kvalitet

Avvikelsegodkéannande av kund

b) Efter sakerstéllande av kvalitet

Tidsperiod:
5. Utsortering/justering
Antal kasserade

Antal justerade

Ifylld rapport lamnas till ansvarig for 8D-rapporter

Antal prima

Dat/sign:
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER | A Wilinger A.Wilinger %,\

BEHANDLING AV REKLAMATIONER

Reklamationer som kommer till GA ska
vidarebefordras till kvalitetschefen. Dessa
arenden ar normalt adresserade till denne
men &r i vissa fall j stallda till nagon speciell

person eller stallda till nAgon annan i féretaget.

Samtliga reklamationer ska vidarebefodras till
kvalitetschefen, som ansvarar for att resp.
reklamation distribueras till alla berérda inom
GA samt ev. till sekundarleverantor. (Se
bilaga).

Distribution ska ske till féljande:

Avd.chef inom tillverkning
Gruppledare

Projektledare
Bevakning/mottagning av returer
Produktrevision

Processkontroll

2

Da inkdpt material orsakat reklamationen
distribueras &aven till:

7. Inkop
8. Ankomstkontroll

| vissa fall framféres reklamationer per telefon.
Aven dessa arenden ska framforas till kvalitets-
chefen. For att sékerstalla att alla vasentliga
uppgifter kommer med, ska ett "reklamations-
meddelande” (QMS 13:3) 6versandas déar alla
tillgangliga uppgifter noteras.
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KVALITETSMANUAL SH 9502 24 7 2 QMS 13:2
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER | A Wilinger A.Wilinger %,\

Reklamationer ska bevaras skriftligen. Svaret
ska innehalla uppgifter om saval temporara
som slutliga korrigerande atgarder samt tid da
atgarderna ar inférda. Se QMS 14:2 "Atgéarder
vid fel”.

MJUKA REKLAMATIONER

Aven s.k. mjuka reklamationer skall behandlas.

Exempel pa mjuk reklamationer & om en kund
eller nagon annan framfor uppfattningen att
"det gar aldrig att fa tag pa folk hos GA " eller
"det tar for lang tid innan man far svar fran
GA".
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER | A Wilinger A.Wilinger %,\

Mjuk reklamation noteras i
reklamationsmeddelande QMS 13:3:1.

Det ifyllda reklamationsmeddelandet
vidarebefordras till GA’s ledning.

Alla inom GA har ansvar for att
vidarebefordra mjuka reklamationer till
GA'’s ledning.



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

Feedback pa innehallet Sok ord/fras GRANGES ©
AUTOPLASTICS
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER | A Wilinger

A Wilinger %h/

QM 133 Sign.....
Dat. 950224 Utg 3

REKLAMATIONSMEDDELANDE

UTFARDAT: Namn Sign..

MOTTAGET DATUM:. TID

DISTRIBUERAS:

KUNDFORETAG (ort, fabrikat).

KUNDKONTAKT.

ARTIKEL NR

BENAMNING.

LEVERANSDATUM.

ANTAL | LEVERANSEN

ANTAL KONTROLLERADE. ........ccoeviiiiinnne ANTAL FELAKTIGA. ...ccooorrrnnac
Q-CERTIFIKAT PALL NR .LAGNR .OPNR
[] PROVER OVERSANDES [] RETUR

BESKRIVNING AV FELET:
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QM 13:3:1 Sign
Dat. 950628 Utg. 2

REKLAMATIONSMEDDELANDE

( Mjukareklamationer )

UTFARDAT: NaMN....ccoovoivvennenesnesnnnnns S0
MOTTAGARE: DatUum ........cooovvrnminiinrinnnnnnnnn T

REKLAMATION FRAN:

REKLAMATION

EXEMPEL (ange gérna.exempel d&missforhallandet intr&ffat)

LEDNINGENS ATGARDER:
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Behandling av avvikelsegodkadnnanden

| sddana fall dar specifikationsenliga produkter
ej kan tillverkas utan besvarande
tidsfordrojning och avvikelsen samtidigt ar av
sadan karaktar, att produkten bedéms kunna
anvandas utan inverkan pa slutproduktens
funktion, kan leverans ske genom
avvikelsegodkannande (AG) fran kunden.

Awvikelsegodkannanden ska vara skriftliga.
Tillverkning av produkter far ske da muntlig AG
erhallits men avsandning till kund far inte ske
utan skriftligt AG fran denne.

Befogenhet att anhalla om AG har
projektledare och teknisk service.
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BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER | A Wilinger A Wilinger %u.

SPARRA

BLOCKED MATERIAL

ART. NR:

ANTAL:

BENAMN:

QM 13:5 95-10-03 Utg 2

MATERIAL

ORSAK:

ATGARD:

OVRIGT:

DATUM:

SIGN:
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KORRIGERANDE ATGARDER A Wilinger A.Wilinger /A

KORRIGERANDE ATGARDER

Syftet med rutiner for korrigerande atgarder ar
att sdkerstalla att avvikelser inte upprepas och
att standigt forbattra och utveckla vara rutiner
och processer.

Samtliga funktioner/avdelningar inom

GA ansvarar for att korrigera avvikelser inom
det egna arbetsomradet samt att vidtaga
atgarder for att forbattra rutiner och arbets-
metoder.

Intern rapport

Awvikelser som upptéacks internt dokumenteras
| 8D-systemet som intern rapport.Rapport finns
tillganglig pa natverket for information och for
att berorda skall kunna ange atgarder och
tidsram for detta.

Reklamation

Alla reklamationer rapporteras i 8D-systemet.
Atgéarder foljs upp med hjalp av 4Q-rapporter
(Four dimensional quality report) som samman-
stalls manadsvis. Rapporterna distribueras till
samtliga internt berérda av informationen samt
till respektive kund.

Godsmottagning

Vid fel pa ankommande gods upprattas en
kontrollrapport. Rapporten skickas till under-
leverantér med krav pa korrigerande atgarder
och sakerstéllande av kvaliteten pa framtida
leveranser.
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KORRIGERANDE ATGARDER A Wilinger A Wilinger /A

Revisioner

Vid revision anvands underlag enligt rutiner for
respektive revision. Revisionsresultat samman-
stalls av kvalitetschefen och redovisas for
ledningen vid ledningens genomgang.

Vid behov av korrigerande atgarder foljs
metoden att forst definiera orsaken, sedan
besluta om och genomfora atgarder for att
slutligen folja upp och verifiera atgardens
verkan (analysis of problem, temporary actions,
root cause identification, definite solution
introduced, solution verified. Se QMS 14:2). Var
i kedjan vi befinner oss anges for reklamationer
dels i 8D-rapport och dels i 4Q-rapporten.
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FOREBYGGANDE ATGARDER

Syftet med rutiner for forebyggande atgarder
ar att utveckla och forbattra rutiner och
arbetsmetoder i kvalitetssystemet genom
uppfdljning och sammanstallning av rapporter
och utvardering av utbildning.

4Q-rapporter, rapporter fran kvalitets-
revisioner, kostnadssammanstallningar samt
ovriga rapporter frdn medarbetare utgor
underlag for diskussion om eventuella
gemensamma faktorer och trender som
rapporterats i kvalitetssystemet. Utifran detta
beslutas om férebyggande atgarder. Vidare
anvéands utbildningsunderlag for beslut om
utbildning och intern upplarning for att
forebygga att for fa medarbetare kan utféra
kritiska arbetsmoment.

Vardering av rapporter samt beslut om fore-
byggande atgarder drivs dels avdelningsvis och
dels vid storre projekt gemensamt av ledningen.

Avdelnings- och ledningsmdten utgor forum for
att ta fram gemensamma beddmningsgrunder
och arbetsmetoder i syfte att standigt forbattras
och utvecklas.

Se dven QMS 1:1:1 Standiga forbattringar.
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Dokument

KVALITETSMANUAL SH

Datum Utgava
9504 21 5

Sida
1

Reg. Nr.
QMS 14:2

Avsnitt

KORRIGERANDE ATGARDER

Framtagen |Granskad
M Andersson

Godkéand
A.Wilinger

%ﬁ/

PLASTAL-ZCPAB

SIMRISHAMN SWVEDEN

ou 142

Dat. 1996-05-31

Kvalitetsavvikelseuppfdlining / Non confirming actions.

') Kontrollrapport / Report number. B) Retur/ Pieces recieved. |C ) Ansvarig Gruppledare.
Team Leader.
D) Art. nr kund / Part nr customer. E ) Datum / Report date.
F) Art. nr PLASTAL / Part nr PLASTAL IG ) Benamning / Part description.
H) Felbeskrivning / Fault description.
|') Felorsaksanalys / Root cause analysis. Ansvarig / Klart/
Target
J ) Kortsiktiga &tgarder / Short term solution + action (s). Ansvarig / Klart /
K) Langsiktiga atgarder / Long term solution + action(s). | Ansvarig / Klart /
L) Atgard for innevarande material / Actions on pieces in stock. Ansvarig / Klart/
M) Uppfdljning / Follow-up Analyse Root Shortterm  |Long Solution verified
started cause identified |solution term solution
Ansvarig / Responsible D
Datum
Date
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KVALITET VID INKOP A Wilinger A.Wilinger %u.

KVALITET VID INKOP

Manga av GA'’s produkter bestar till viss del
av inkopta produkter. Gentemot sina kunder
ansvarar GA for kvaliteten pa slutprodukterna
i sin helhet och darmed ocksa for kvaliteten
pa inkopta produkter. Det ar alltsa av storsta
betydelse att inkdpsverksamheten styrs och
samordnas sa att inkdpta produkter
motsvarar GA’s krav saval som slutkundens.

For att sakerstélla detta skall GA vélja
leveranttrer baserat pa deras férmaga att
uppfylla 6verenskomna krav. Detta verkstalls
genom féljande aktiviteter:

Leverantorsbeddomning (QMS 15:1-14)
Kvalitetssékring (QMS 16)
Leverantdrsvardering (QMS 17)
Ankomstkontroll (QMS 18)

rwn R

Godkéanda leverantorer framgar av GA'’s
leverantorsregister vars aktualitet sdkerstalls
genom kontinuerlig uppdatering. Da planer finns
pa att gora uppkop fran en ny leverantor ska en
leverantbrsbeddmning genomféras. Av rutinen
framgar att leverantoren inte far leverera till

GA forran godkant resultat har uppnatts.

Vid kop ska leverantdren paminnas om GA'’s
krav pa leverantorer betraffande
projektdrivningen fram till godkanda utfallsprover
(kvalitetsplanering, FMEA, utfallsprovning,
kapabilitetsanalys, tester, processtyrning etc.)

Se QMS 15:3-:3:5. Kravspecifikationen meddelas
leverantéren i samband med upphandling.

Produkter tillhandahallna av kund

Produkter tillhandahallna av kund forekommer i
mycket begransad omfattning. | de fall da
sadana forekommer, behandlas de pa samma
satt som produkter fran leverantorer.
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Vid enskild bestéallning

Vid varje enskild bestallning far leverantoren
uppgifter om detta pa GA’s blankett
"Bestallning”. Pa baksidan av denna blankett
finns GA’s inkopsvillkor. Har framgar under
punkt 14 villkoren betraffande kvalitet. Punkt
14 aterges har nedan:

INKOPSVILLKOR
14 Kvalitet

Leverantoren forbinder sig att folja GA's

Bestallda enheter ska uppfylla samtliga krav i
angivna specifikationer (ritningar, tekniska
beskrivningar mm).

LeverantOren ska leverera felfritt material
(nollfel) och uppfyller ej det levererade partiet
specificerade krav, betraktas det av
bestéllaren som i sin helhet felaktigt.

anvisningar betréaffande kvalitetssékring, vilket

innebar att leverantoren tillférsakrar GA att
utfora leverantdrsbedémning, kvalitetssakring
och leverantorsvardering som framgar av
Ooverlamnade dokument med beteckning
QMS 15-17.
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Leverantoren ska, samtidigt som utfallsprover
oversands till bestallaren, bifoga ett
egenhandigt upprattat matprotokoll.
Utfallsprovet som ska vara tillverkat under
seriemassiga forhallanden ska levereras i
godként utférande vid avtalad tidpunkt.

Eventuella avvikelser ska diskuteras med
bestallaren och atgardas fore denna tidpunkt.
Till matprotokollet ska &ven bifogas en
kapabilitetsanalys pa funktionskraven. Om inget
annat avtalats galler ett krav pa kapabilitets-
index Cpk 1.67 vid tillverkning av utfallsprover
och Cpk 1.33 vid serietillverkning.

Nar utfallsprovet blivit godkant far leveranttren
inte andra nagot i processen sdsom material,
metod, maskin, verktyg eller foreta storre
verktygsreparation utan att 6verséanda nytt

utfallsprov for godkéannande innan leverans sker.

Vid byte av leverantor ska nytt utfallsprov alltid
framtagas.
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LEVERANTORSBEDOMNING

Som primarleverantor har GA inte enbart
ansvar for att det egna kvalitetssystemet
uppfyller de krav som fordras av en leverantor
till fordonsindustrin utan aven for att egna
leverantorer har ett motsvarande kvalitets-
system.

Grunder for val av leverantor

Med hansyn till de mycket speciella krav som

stalls pa en leverantor till fordonsindustrin, sa

ska sadana leverantorer som redan levererar

till fordonsindustrin véljas i forsta hand. Vidare
géaller foljande kriterier vid val av leverantor

3. Underleverantdr av unik produkt eller tjanst.
4. Av kund anvisad underleverantor.

Grunder for godkannande av

1. Leverantoren ar kand sedan lang tid tillbaka
och har varaktigt och stabilt levererat ratt
kvalitet i ratt tid.

2. Leverantoren &r godkand av GA'’s slutkund
avseende det aktuella produktomradet.

3. Leverantdren ar godkand efter genomférd
leverantbrsbeddmning, se néasta sida.

1. Befintlig underleveranttr, goda erfarenheter

och gott samarbete.
2. | branschen etablerade leverantdrer med
gott rykte.
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Genomforande av leveratérsbeddmning

Leverantérsbeddomning mot det leverantors-
beddmningsprotokoll som finns uppgjort for
leverantdrer anvands i foljande fall:

1. Ny Leverant6r som inte pa trovardigt
satt kan styrka att han har ett val
fungerande kvalitetssystem.

2. Nya produkter — befintlig leverantor blir
foremal for fornyad bedémning om en ny
produkt ar helt olika tidigare levererade
eller om den &r av mer
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komplex karaktar och darmed kan forvantas
fordra mer omfattande kvalitetsaktiviteter.

3. Leverantdrsbeddmningen kan aven bli
aktuell da en leverantor inte levt upp till
erforderligt kvalitetsresultat och da det finns
skal att antaga att detta orsakas av brister i
leverantbrens kvalitetssystem.

Efter genomford leverantérsbeddémning skriver
GA's representant ut ett protokoll. Se vidare i
Inkbpsmanualen.

Om beddmningen utfaller med icke godkéant
resultat alaggs leverantoren att ratta till
bristerna innan leveranser till GA far ske.

Leverantorsregister

GA anvander och underhaller ett register over
godkanda leverantorer. (Se inkdpsavdelningens
verksamhetsbeskrivning). Registret finns pa
databas och kan darmed hallas uppdaterat

pa ett effektivt satt. Av registret framgar alla
godkanda leverantérer som uppfyller kraven
enl.ovan. Uppkop gors endast fran godkanda
leverantorer.



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

Feedback pa innehallet Sok ord/fras GRANGES ©
AUTOPLASTICS
Dokument Datum Utgdva |Sida Reg. Nr.
KVALITETSMANUAL SH 98 06 22 7 1 QMS 15:3
Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
KVALITET VID INKOP A Wilinger A.Wilinger %u.

Kravspecifikation leverantor kvalitet

1. Kvalitetssystem

Leverantoren skall ha ett kvalitetssystem som
ar dokumenterat i en kvalitetshandbok och
auktoriserat av ledningen. Kraven i kvalitets-
systemet skall utvecklas kontinuerligt med
QS 9000 som referens.

2. Ansvar

Leverantoren ska ha en representant
gentemot GA med ansvar och befogenheter
att besluta i fragor avseende kvalitet.

3 Produktkritik

Leverantdren skall ha en dokumenterad rutin
for Produktkritik. Rutinen skall innehalla en
systematisk granskning av erhallet underlag for
att soka overenskommelse mellan GA’s krav
och formaga hos den process som leveran-
toren har tankt tillampa vid tillverkningen.

Blankett QMS 15:6 skall anvandas och skall inga
i offertunderlaget fran leverantoren.

4. Planering
Leverantoren ska sa tidigt som mojligt ga igenom

specificerade krav samt planera och bereda
nddvandig kvalitetsstyrande verksamhet. En
kvalitetssakringsplan som beskriver detta ska
upprattas och sandas till GA senast 6 veckor
efter order. Av planen ska framga fardigtider och
ansvar for respektive aktivitet.

Tvarfunktionella grupper skall sammankallas for
att forbereda tillverkningen av nya eller andrade
produkter. Grupperna skall behandla bl.a.:
Utveckling och granskning av FMEA.

Utveckling eller granskning av styrplaner och
kontrollplaner.
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5. Nollfelsprincipen

Leverantorens kvalitetssystem och alla
ingaende aktiviteter skall praglas av nollfels-
tankande dvs allt kvalitetsarbete skall planeras
och beredas i syfte att uppna nollfel. En
felaktig produkt far aldrig medvetet levereras.

6. FMEA

Leverantoren ska 6 veckor efter order
presentera en felriskanalys (FMEA). Denna
skall omfatta alla steg i tillverkningsprocessen.
Den skall innehalla atgardsplaner och upp-

skattat RPN (risktal) efter inférande av atgarder.

7. Utfallsprover

Utfallsprover som éar tillverkade under produk-
tionsmassiga forhallanden skall levereras med
fullstdndig uppmatning av samtliga krav.
(Galler aven skikttjocklek pa ytbehandling,
korrosionstest etc). Méatutfallet ska presenteras
med matprotokoll. Avvikelser pa funktionsmatt
ska ej forekomma.

Vid tveksamheter skall prover séndas till GA
for bedomning av eventuellt avvikelse-
godk&nnande innan utfallsprover levereras.
Proverna ska levereras i gallande forpackning.

8. Kapabilitetsanalys

| samband med tillverkning av utfallsprover skall
en kapabilitetsanalys utforas pa funktionsmatten.
Standardavvikelse och kapabilitetsindex presen-
teras i separat protokoll. Generellt galler

kravet att ett kapabilitetsindex (Cpk) pa 1,67

ska uppnas vid tillverkningen av utfallsprover
och ett index pa 1,33 vid serietillverkning.

For nya processer kravs studier dver preliminar
processkapabilitet for varje speciell egenskap
som identifieras av leverantdr eller GA.
Leverantoren ska protokollféra de datum da
processandringar trader i kraft. Radgor med
GA for anvisningar om kraven pa godkannande
for sadana andringar. Arbetet med standiga
forbattringar skall planlaggas och genomféras.
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9. Processtyrning och kontroll

Rutiner ska finnas som sakrar att produk-
tionsprocessen styrs och kontrolleras en-
ligt planer och specifikationer. Dokumen-
terade instruktioner avseende process-
Overvakning och operatdrers arbete ska
finnas fér samtlig personal med ansvar for
drift av processer. Instruktionerna ska fin-
nas tillgangliga pa arbetsplatsen.

10. Resultatdokumentation

Rutiner skall finnas for verifiering av pro-
dukternas 6verensstammelse med kra-
ven. Protokoll 6ver kontrollresultat skall
finnas tillgangliga. Arkiveringstider for
protokoll skall faststallas och dokumente-
ras. Leverantoren ska kvantifiera och
analysera avvikande produkter.

11. Korrigerande atgarder
Rutiner ska finnas for korrigerande atgar-
der som sékerstéller att felaktigt material

ersatts med specifikationsenligt material. Efter dver-
enskommelse med leverantor utfors detta enligt tre
alternativ.

1. Leveranttren ersatter felaktiga produkter.

2. Leverantdren utfor sortering och justering hos GA.

3. GA utfor sortering och justering pa leverantérens
bekostnad. | bradskande fall har GA ratt att, efter
avisering till leverantéren, pa dennes bekostnad
utféra sortering och justering utan att avvakta
leverantérens godkannande.

Leverantoren ska anvanda struktuerade problemlos-
ningsmetoder nar intern eller extern avvikelse intraf-
far. Vid extern avvikelse ska leverantéren agera pa
det satt som GA foreskriver.

Leverantdren ska analysera komponenter som retur-
neras fran GA. Analysen ska dokumenteras och vara
tillganglig pa begaran. Korrigerande atgarder ska
genomfdras for att forhindra upprepning.
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12. Kontroll- och provutrustning
Leverantoren ska sakerstélla att erforderlig
kontroll- och provutrustning anskaffas. Rutin
skall finnas for skotsel och kalibrering av ut-
rustning.

Belagg for att lampliga statistiska studier har
genomforts for att analysera den variation som
finns i resultaten fran varje typ av mat- och
provningsutrustning.

13. Teknisk dokumentation

Rutiner ska finnas for identifiering, registrering,
distribution och utbyte av kvalitetsdokument.
Rutiner ska sakra att ratt utgavor alltid finns
tillgangliga pa arbetsplatsen och att inga
ogiltiga dokument anvands. Arkiveringstider
ska faststéllas och dokumenteras.

14. Materialhantering

Rutiner ska finnas for hantering, packning, lag-
ring och leverans som sakrar produktkvaliteten.
Ett lagerhanteringssystem ska upprattas i syfte
att kontinuerligt optimera lageromsattningen,
sakerstalla lagerrotationen och minimera lager-
hallning av produkter.

15. Leverans

Pa anmodan fran GA ska leverantorens
matresultat bifogas leveranserna. Vid ev. fel-
leveranser kommer vi, férutom eventuella sor-
terings- och justeringskostnader, att debitera Er
en fast avgift for vara kontroll- och hanterings-
kostnader. Leveranttren skall uppratta ett
system som styr leveranser till 100% i ratt tid.
Om leveransen inte sker i tid till 100% ska leve-
rantéren implementera korrigerande atgarder
samt ge GA inf. om leveransproblem. Ett
system ska implementeras for att folja upp for-
magan att uppfylla GA's leveranskrav.
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16. Leverantérsvardering

Leverantoren ska vidtaga lampliga atgarder
sa att samarbetet kan ske med GA betraf-
fande kvalitetssékring, leverantdrsvardering
och ankomstkontroll.

17. Forebyggande underhall

Leverantoren ska identifiera sadan utrust-
ning som har sarskild betydelse for
processen och tillhandahalla lampliga
resurser for underhall av maskiner/
utrustning och utveckla ett effektivt fére-
byggande underhall som omfattar foljande:

schemalagda underhallsaktiviteter.
en rutin som beskriver planerade
underhallsaktiviteter.

tillgdnglighet hos reservdelar for viktig
tillverkningsutrustning, underhalls-
aktiviteter.

18. Kontinuerlig férbattring

Leverantdren ska standigt forbattra kvaliteten,
servicen och priset for GA. Detta krav ersatter inte
behovet av innovativa forbattringar i de processer
som &r viktigast for uppfyllandet av GA's krav. For
sadana egenskaper som bara kan varderas
genom att anvanda kvalitativa data innebéar
standig forbattring att fullanda processerna sa att
kraven alltid uppfylls.

Leverantdren ska identifiera mojligheter till
forbattringar i kvalitet och produktivitet och
implementera lampliga forbattringsatgarder.
Exempel &r:
- tider for installning, byte av verktyg och byte av
maskiner.
kassation, omarbete och reparation.
bruk av verkstadsyta som inte leder till mervarde.
for hog kostnad beroende pa kvalitetsbrister.
for hog grad av hantering och forvaring.
problem hos GA t.ex. felaktiga leveranser,
returer osv.
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19. Beddmning av underleverantor

Leveranttren ska krava att underleverantoren
levererar i ratt tid till 100%. Leverantdren ska
implementera ett system for évervakning av
underleverantorers leveransprestanda. | leve-
rantbrens system for inkommande kvalitet ska
en eller flera av féljande metoder tillampas:

Mottagning av statistiska data
Mottagningskontroll (stickprov baserade pa

prestanda)

Bedomningar fran andra eller tredje part eller
revisioner hos underleverantdrer
Beddmning av komponenter genom ackredi-
terade entreprendrer eller testlaboratorier
Underleverantorers garantier eller

certifieringar(ska omfatta testresultat och ska
anvandas i kombination med en eller flera av
de andra metoderna
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KVALITETSSAKRING
LEVERANTOR

De produkter som GA tillverkar och levererar
ar till stor del kompletta produkter, vilket
innebar att de inte enbart bestar av egentillver-
kade komponenter utan aven av komponenter
som kops fran sekundarleverantorer. GA har
fullt ansvar for kvaliteten pa den kompletta
produkten och darmed ocksa for de kopta
komponenterna.

| samband med framtagning av nya produkter
gobr GA en uppfdljning av leverantérens kvali-
tetssakring. Uppféljningen omfattar foljande:

1. Kravspecifikation.
Genomgang och ritningar och Ovrig krav-
specifikation. Om uppgjord FMEA finns
skall denna gas igenom.

2. FMEA.
Leveranttren skall genomfora en FMEA

B

som omfattar alla viktiga processer som pro-
dukten omfattar. (Obs! &ven Inkép, Logistik etc).

Processkontroll.
Kontrollinstruktioner,
Kontrollutrustning,

Kontrollplaner- Vad, Var, Nar, Vem.
Kontrollplaner skall séandas till GA.

Process
Genomgang av aktuella processer och
dartill horande kvalitetsaktiviteter.

. Utfallsprover.

Fullstandig dokumentation skall sandas till GA.

6. Kapabilitetsanalys.

Analysen skall genomforas pa viktiga funk-
tionsmatt. Redovisas lampligen tillsammans
med utfallsproverna.
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7. Statistisk processtyrning.
Viktiga parametrar for tillampning av SPS
skall faststallas.

8. Kvalitetsresultat — PPM.
Leverantoren presenterar PPM-statistik
Over sina leveranser till GA, lampligen
manadsuvis.

9. Korrigerande atgarder
Hur agerar vi vid handelse av fel?

Kontrollrapporter — korrigerande atgarder
Returer

Erséttningsleveranser

Kostnadsansprak

Redovisningen gentemot GA:
Leverantdren skall dokumentera och redovisa

foljande:

1. FMEA (Process-FMEA och i vissa fall
Konstruktions-FMEA)

2. Kontrollplaner

3. Utfallsprover.
(Prover med fullstdndig dokumentation)

4. PPM-statisik
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LEVERANTORSKVALITET

(Leverantdrsvéardering)

GA ar beroende av sina leverantorer och kan
endast anlita leverantérer som levererar
specifikationsenligt material. For att kunna
sakerstalla detta har GA ett system for att folja
upp leverantdrernas kvalitetsformaga.

Detta gar till sa att antalet anmarkningar och
returer sammanstalls varje manad for resp.
leverantor. (Se bilaga "Kvalitetsstatistik
leverantorer”). Darefter beréknas en felpoang
for manaden. En retur ger 100 poang och en
anmarkning ger 20 poang. En ackumulerad
felpoang 6ver 6 manader beraknas jamte en
felkvot som berdknas enligt:

Felpoang ackumulerat
Felkvot= ----- (Max 100)
Antal leveranser ackumulerat

Denna felkvot ligger till grund for bedomning av
leverantérens kvalitetsformaga.

Varje kvartal gors en sammanstéalining dar
leverantdrerna rangordnas m a p felkvot.

(Se bilaga 1-2 Problemleverantérer).
Leverant6rerna meddelas resultat varje kvartal.
De leverantorer som inte uppfyller GA’s krav
uppmanas att inom tre veckor presentera en
atgardsplan som beskriver hur leverantéren gar
tillvaga for att stadkomma erforderliga
kvalitetsforbattringar under kommande kvartal.

Den leverantor som inte astadkommer
erforderliga forbattringar stryks fran listan 6ver
godkand leverantorer.

Se verksamhetsbeskrivning Inkdp VBIK 6.
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LEVERANTORSKVALITET

A Wilinger

A Wilinger

%ﬁ/

1999.04.
PerEriksson
1. @
2.0
3. (3
4. (6)
5 @
6. (2
..M
8 (9
9. (12
10. (13)
11 (11)
12. (14)
13. (15)
14. ()
15. ()

HUTCHINSON
KURZ
METALLICA/S
SAPA
KONGSBERG

LEAR CORP.
GNOSJO PLAST

ROBERTSFORS
FCFINT.AB

RAYMOND
LORRACH

COLLINS & AIKMAN

BANDINDUSTRI
PLATMEKANO
EJOT

NATIONAL GUMMI

VALEO SCHLIESS
SYSTEME
FELKVOT

ANMARKNING = 20 POANG

RETUR =100 POANG

KVALITETSSTATISTIK LEVERANTORER

PROBLEMLEVERANTORER SIMRISHAMN

ACKUMULERAT 6 MAN.

LEVERANSER ANMARKNING RETUR FELKVOT
24 2 8 350
12 0 3 250
8 5 1 250
27 0 5 185
17 0 3 17,6
13 1 2 169
13 0 1 77
38 3 2 6,8
37 0 2 54
19 0 1 53
27 1 1 44

196 0 7 36
28 0 1 36
140 2 4 31
10 1 0 2,0

=FELPOANG/ ANTAL LEVERANSER (ACKUMULERAT 6 MAN)

Ack Felkvot
0,0

350

60,0

85,0

1035

121,2

1381

1458

152,6

158,0

1633

167,7

1713

1749

178,0

8365 -1171,1
5975 5497
5975 2629
4426 2514
4218 4218
4045 17,7
1838 -552
1635 1157
1292 -109,8
1258 -1164,8
106,2 584

854 2014

854 -10,2

75,1 273

478 2390
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ANKOMSTKONTROLL

Generellt géller att ankomstkontroll ska goras
pa allt inkopt material. Speciell uppmark-
samhet agnas sadant material som endast
bipackas av GA for vidare befordran till kund
eftersom majligheten att upptécka ev fel i
samband med montering ej foreligger.

Ankomstkontroll av termoplaster gérs mot
certifikat fran leverantor och matning i egen
utrustning for verifiering av leverantérernas
uppgifter, se dokument QMS 18:7. Rutiner for
ankomstkontroll av farger och I6sningsmedel
finns i QMS 23. For 6vrigt inkopt material sker
ankomstkontroll enligt foljande:

Kontrolllinstruktioner upprattas for alla
kopartiklar och kontrollarbete utférs enligt
dessa. Kontrollomfattningen framgar av resp
instruktion och ar normalt enligt provtagnings-
tabell QMS 11:5. Tabellen &r en s.k. nollfels-
tabell.

Nollfelstabellen ska alltid anvandas aven om

en del aldre kontrollinstruktioer anvisar nagot
annat.

SKIP-LOT tillampas vid kontroll av allt kopt
material. Se QMS 18:4. (Detta géller inte kontroll
av godsmarkning och provmontering, detta ska
utféras vid varje leverans).

Rutinen ar foljande:

1.Ankomstrapport fran lagret lamnas till
ankomstkontrollen en gang per dygn.

2.Provuttag gors pa resp. artikel. Grundregeln &r
att spridningen pa detta uttag ska vara sa stor
som mojligt dvs uttaget ska spridas pa alla
pallar/kartonger. Om partiet utgors av ett

kolli ska provtaget spridas inom detta kolli.
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3. I samband med provuttaget klistras en
kontrolletikett pa godset. Denna utléser
automatiskt tillstand for forradspersonalen
att fora in godset i forrad och i bradskande
fall aven direkt till produktionen. Material
som fores direkt in till produktionen ska
behandlas som “gj verifierat material” (Se

nedan). Forradspersonalen skall kontrollera
att artikelnummer och datummarkning finns
pa samtliga kollin innan materialet far ga in i

forradet. Om fel skulle upptéackas pa prov-
uttaget sa skall godset sparras (bla skylt) i
avvaktan pa vidare atgarder.
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4 Provet kontrolleras enligt kontrollinstruktion.

5 Resultatet noteras i kontrollkortet.

Vid anmarkning pa materialet:

6 Kontrollrapport skrivs ut och skickas till
leverantoren. (Kopia till inkdp och kvalitets-
chef).

7 Atgarder betraffande felaktigt material
noteras i kontrollkortet.

Da materialet maste returneras eller atgardas
foére anvandning ska "Rutin fér reklamation av
kopt material” féljas. (Se QMS 18:1:1)

Forutom vardet av returnerat material ska
GA’s faststallda timkostnad for hantering av
returarenden debiteras leverantdren.

Ej verifierat material

Material som féres in i produktionen fére
ankomstkontroll/verifiering skall behandlas som
"ej verifierat material”. Det innebar att materialet
far anvandas endast under forutsattning att det
halls separerat fran 6vrigt material i avvaktan
pa besked fran ankomstkontroll/material-
hantering. Rutinen &r enligt:

1. Ankomstkontroll/materialhantering fyller i
skylt "Ej verifierat material” (Se QM 18:6)

2 Mottagaren signerar skylten som en

forsdkran att han foljer rutinen.

3 Skylten fastes pa materialet fére utlamning

till mottagaren.

4 Om ankomstkontrollen meddelar godkant

resultat avliagsnas skylten.

5 Om ankomstkontrollen meddelar ej godkant

sparras materialet (Se QMS 13)
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Rutin for reklamation av képt material

Allt ink6pt material ska kontrolleras vid ankomst Rapporten skickas darefter till inkép. Inkop

enligt instruktion.

Om materialet avviker kraftigt fran specifika-

belastar leverantéren kostnaden. S/J —
rapporterna numreras enligt motsvarande
kontrollrapport. Ink6p bevakar att alla

tionen att retur erfordras ska ankomstkontrollen S/J — rapporter blir behandlade.

ta kontakt med inkdp, som bedémer om
lagersituationen tillater att returleverans sker.
Vid retur skrivs en kontrollrapport. Originalet

Reklamation av fargmaterial sker med separat
reklamationsrapport.

skickas till leverantoren, en kopia sparas och en

kopia skickas till inkdp. Inkoép skriver en
utlastningshandling.

Om lagersituationen ej tillater retur, skrivs

kontrollrapport enligt ovan. Dessutom skrivs en
S/J — rapport som skickas till berérd avdelning

och till ink6p. Berord avdelning utfor

sortering/justering och noterar i S/J — rapporten.
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KONTROLLRAPPORT SORTERING/JUSTERING

0] 0 | PP

AT N e e e e e e e e e

|:| SOMBIING . . ettt e e e
|:| JUSEEIING. .o et e e e e e

Antal godkanda....... ..o ii i
ANl KBSSEIAde. .. .. ie e it e (returneras)
Antal Mantimmar.... ...

ANVAN ULFUSENING. .. ce et e e e e e e e e
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SKIP - LOT

Vid uppfoljning av leverantorers kvalitets-
formaga ska inriktningen vara att kontroll av
levererade partier ska minska under det att
leverantdrerna tar det totala ansvaret for det
som levereras.

For att sékerstalla kvaliteten pa komplett enhet
till kund ar det viktigt att kontrollarbetet
koncentreras till de artiklar som uppvisar
avvikelser.

SKIP-LOT ar en effektiv metod for att uppna
dessa krav. Metoden innebar att kontroll-
verksamheten avvecklas successivt for varje
artikel som ej uppvisar avvikelse.

Detta tillgar sa att man startar pa kontrollniva 1
och flyttar till niva 2, 3, etc..... s lange inga
avvikelser noteras. Se QMS 18:5.

SKIP-LOT Startar med att fyra leveranser
kontrolleras i niva 1. Om dessa blivit godkanda
tillampas niva 2, vilket innebar att varannan
leverans kontrolleras pa de foljande atta
leveranserna etc.

Kontrollsteget ska noteras i kontrollkortet vid
varje kontrolltilifalle sa att det aldrig rader
nagon tvekan om vilket kontrollsteg som ska
tillampas vid nésta leverans. Se bilaga 1.

Sa fort en avvikelse noteras aterfores aktuell
artikel till kontrollsteg 1. Detta galler oavsett var
felet upptacks. Felet kan rapporteras fran var
egen tillverkning/montering eller frAn kunden och
aven i dessa fall ska en atergang till steg 1 ske.

Om avvikelsen upptéacks pa en artikel som natt
niva 4 aterfores endast den avvikande
egenskapen till kontrollsteg 1.
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Z] = INGEN KONTROLL (MARKERAS AV KONTROLLOPERATOREN)

% = KONTROLL
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EJ VERIFIERAT MATERIAL
N 11
BeNAMNING. ... e

Detta material ar ej verifierat! Det far anvandas endast under forutsattning att det halles avskilt fran
annat material i avvaktan pa besked fran ankomstkontrollen.

I handelse av negativt besked sa ska allt material kunna identifieras och sparras.

Ankomstkontrollen datum.............coooiiiiii e, Sign

Mottagare datum..........coeovviiiiiiiiiiiine e,
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Ankomstkontroll plastgranulat

Ankommande plastgranulat kontrolleras genom
granskning av certifikat fran leverantéren samt
matning av smaltindex.

Certifikat

Varje batch av materialet (plastgranulat) som
anlander till foretaget ar knutet till ett certifikat
fran leverantdren (se QMS 18 bilaga 3). Certifi-
katet anl&ander innan sandning dar denna batch
ingar. Kravet pa leverantoren att sanda
certifikat galler alla material i form av termo-
plastgranulat som kommer att bearbetas till
detaljer dar bilindustrin &r slutkund.

Certifikat granskas av bemyndigad personal.
Granskningen dokumenteras pa certifikat enligt
nedanstaende

CERTIFIKAT GRANSKAT

DAT SIGN

Vilka sdndningar som inkommit kontrolleras i
GODSLISTAN. Kopia tas av alla uppslag med
plastgranulatleveranser. Pa kopiorna ur gods-
listan prickas alla ankommande sandningar av
som foregatts av godkanda certifikat. Om certi-
fikat saknas pa batchen kontaktas materialleve-
rantdren som anmodas faxa Over detta snarast.
Aven i fall d& ett certifikat ej foljs av en sandning
kontaktas leverantdren.

Kopia av stamplat certifikat séands till ankomst-
kontroll/materialhantering som stammer av
materialbatch mot granskat certifikat. Om
certifikat saknas for ett anlant material marks
materialet "EJ VERIFIERAT MATERIAL”. Mate-
rialleverantbren kontaktas. Om Materialet
anvands innan verifieringen ar klar skall rutin
"EJ VERIFIERAT MATERIAL” foljas (se QMS
18:1).
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Bachnummer i certifikatet antecknas pa
logglista for provintervall. Logglistor finns for
samtliga materialtyper i respektive material-
parm (polypropen, PP/EPDM, PC/PBT 0.s.v.)
Pa listan antecknas aven om provning utforts
enligt SKIPLOT-modell (som ledning fér nésta
test)
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Métning av smaltindex

For varje materialtyp av plastgranulat upprattas
en kravspecifikation som anger instruktioner/
toleranser for matning av smaltindex. Métning
av smaltindex gors enligt SKIP-LOT modellen.
For beskrivning av denna modell se QMS 18:4
— 18:5. Beskrivning av hur smaéltindexen utférs
och kravspecifikationer finns i material-
parmarna (se forteckning MP 1). Material-
parmarna forvaras vid smaltindexmataren i
laboratoriet.

Om smaltindex avviker mer an 10% fran vardet
i certifikatet eller ligger utanfor de toleranser
som anges i materialets kravspecifikation,

kontaktas leverantdren av dartill utsedd person.

Detta noteras i materialpdrmen. Om materialet
ej kan godkannas marks materialet
"KASSERAT MATERIAL” enligt QMS 13:6.

Vid tveksamma fall marks materialet med
"SPARRAT MATERIAL” enligt QMS 13:5 tills
utredningen ar Klar.

Vid anmarkning pa material skrivs en
kontrollrapport som skickas till leverantoren
(kopia till ink6p och kvalitetschef), QMS 18:1.

Vid retur av material se QMS 18:1:1.
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@
pLASTALY KONTROLLRAPPORT nriNo. 5056
INSPECTION REPORT
ﬁ&MMSHAMN
KRISTINEHAMN Leverantor/Supplier
JOLOFSTROM
Daumivate TRW UNITED CARR LTD
1999-07-07 BUCKINGHAM ROAD
AvkomstdaumiDate of anval AYLESBURY
1999-06-24 BUCKINGHAMSHIRE HP 19 3QA
Vi reterensous etrence ENGLAND
Per Eriksson
Utférdare/Issued by KIL

penamningparname  CLIP_81 751.01 jrpar o 58001

Resulta av konrol/Results of qualty Armatking Remarks
<vantieuQuanity Kvanitet/Quantty
10500 1o packing st usteras har pa Er bekostnad/Adusted at Your expense
ontrolleradersample size Sorteras har pa Er bekosmadiSorted at Your expense
7500 Sicotas har pa at Youre
Godkanda med anmarkaing Approved with remrks [Retur v fer ersattn lev Returned to You for
3000 ] godkandaiNiot approved 3000 |summai retrrTotal amount reumed

[FOREGAENDE KONTROLLRAPPORT p4 detta artikelnr/PREVIOUS INSPECTION REPORT on this part No.
KR4330/96-11-12

Noteringaniotes

THE PARTS ARE DEFORMED.

THE CENTRE LINE IS DISPLACED.

SEE ENCL. SAMPLES.

ONE BOX IS RETURNED, AND THE VALUE OF THE PARTS, 3000 PCS AND OUR INTERNAL
HANDLING COSTS, 1 HOUR AT SEK 550, WILL BE DEDUCTED IN OUR NEXTCOMING
PAYMENT TO YOU.

ALSO SEE ENCL. LETTER TO OUR SUPPLIERS.

WE ARE LOOKING FORWARD TO YOUR COMMENTS AND ACTIONS TAKEN.

Med vanlig hélsning/ Kind regards
PLASTAL AB

Leverantorskvalitet/Suppliers Quality

CC: EKE, PEr, ML, KIL, LV,SW
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UTLATANDE PROVER / PROVMONTERING
SKICKAS/LAMNAS TILL ANKOMSTKONTROLLEN Kurt-Inge Lundgren
INTERNPOSTEN - sign. KIL

ARTIKELNUMMER:
ANKOMSTDATUM:
INGAR | ART:

BATCH / ANM:

OBS! PROVET SKALL UTFORAS SNARAST EFTER MOTTAGANDET. OM AKTUELL DETALJ INTE AR

| PRODUKTION, SKALL PROVET UTFORAS VID NASTA PRODUKTIONSTILLFALLE.

SVAR:

GODKANT El

GODKANT M. ANM.EI

EJ GODKANT [:I

KOMMENTAR:

PROVET UTFORT AV:

AVD. LAB./LACK ./ GRIPEN /SPRUT./MONT.

DATUM:

NAMN:

V.G. TEXTA

SIGN.
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MAT- OCH
KONTROLLUTRUSTNING

Kalibrering och underhall av all mét- och
kontrollutrustning ar en nédvéandighet for att
alla matdata ska sakerstéllas. Kalibreringen
finns i Simrishamn och den kalibrerar all
utrustning inom GA.

Detta galler enheterna i Simrishamn,
Kristinehamn, Olofstrém inkl Fridafors.
Betraffande Uddevalla kalibreras endast

produktbunden utrustning for SAAB-produkter.

GA kalibrerar alla matdon en gang om aret.
Kortare intervall galler for vissa instrument
som anvands med hog frekvens t ex vagar for
SPS. Arbetet utféres enligt rekommendationer
och anvisningar utgivna av IVF (Institutet for
verkstadsteknisk forskning) .

Matdonen finns registrerade i ett dataregister
varav framgar senaste kalibreringsdatum och
matdonets avvikelse. Se QMS 19:1:1.

Matdonen registreras for kalibrering olika
manader sa att man far en jamn férdelning
under aret.

Vid ny manad ger systemet larm om nagot
instrument inte har blivit kalibrerat i tid. En lista
Over icke kalibrerade instrument presenteras.

Efter kalibreringen markes matdonen med en
tidmarkering. En gul atta t ex innebar att
matdonet &r godkant och att det skall
kalibreras i augusti 1995 nasta gang.
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Om matdonet inte uppfyller kraven ingraveras
markningen ” kass” som ej kan avlagsnas.
Tidmarkeringen avlagsnas och matdonet
avfors fran registret. Darefter aterlamnas
matdonet med meddelande att det blivit
kasserat och darmed &r utdomt for
anvandning som matdon.

| samband med nyanskaffning av matinstrument
galler att dessa inte far anvandas utan fore-
gaende kalibrering, registrering och markning.

Om ett instrument av nagon anledning inte
anvands for tillfallet kan detta géras inaktivt
genom markning med skylten "INAKTIV”.
Instrumentet behover da inte kalibreras.

Nar instrumentet ska tagas i bruk igen ska det
forst lamnas till kalibrering.

Skylt "INAKTIV”
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Om ett matdon inte uppfyller kravet ska
dessutom en utredning genomfdras som

klarlagger om felaktiga produkter kan ha blivit

godkanda pga. det felaktiga matdonet.

Rutinen ar enligt:

1. Undersdk om det finns produkter som blivit

kontrollerade med det aktuella matdonet.

2. Utred om produkterna avviker fran
specifikation.

3. Sparra avvikande produkter.

4. Understk om felaktiga produkter kan ha
levererats till kund.

5. Om sa ar fallet, kontakta kund och gor
en 6verenskommelse med kunden om
lampliga atgarder.

Se vidare QMS 1 behandlig av avvikande
produkter.
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Plastal-ZCP
i ALIBRERINGSPROTOKOLL — -

KALIBRERINGSINSTRUKTION:

SPARBARHET:

KOMMENTARER:

GODKANT [ | EJGODKANT [ ] ““
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FASTSTALLANDE AV MATMETOD  Maétdon Delning  Onoggrannhet Tolerans-
vidd Min

En tillforlitlig mé&tning och kontroll av Stdlskala

produkter pd olika stadier under fram- 0-1000 mm  1mm 0,5 mm 5mm
tagning och tillverkning férutsétter att Skjutmatt

matmetoder och méatdon provas ut och 0-150 0,01 0.03 0,3
faststalls pa ett sddant satt att mat- 0-150 0,1 0,15 1,5
noggrannheten ligger pd en acceptabel 0-500 0,01 0,07 0,7
niva. 0-1000 0,01 0,13 1,3

Mikrometer

Val av matmetoder i annat avseende &n 0-25 0,01 0,005 0,05
noggrannhet tex. tkomlighet, snabbhet, 0-25 0,001 0,003 0,03
utbildningsbehov - etc. maste géras fran Pinntolk

fall till fall. | samband med framtagning 0,7-25 0,02-0,2 0,004 0,04

av produkter aligger det matrums- Matklocka

personalen att vélja lamplig matmetod och 0-10 0,01 0,02 0,2

for tillverkningen &ligger detta kvalitets- 0-10 0,1 0,15 1,5
beredningsfunktion. Elektroniska

givare

Betraffande noggrannheten sa ska + 1,5 0,01 0,01 0,1
matdon valjas enligt nedanstaende +-7 0,1 0, 1

riktlinjer.
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MATSYSTEMANALYS

Matmetoder som anvands vid GA analyseras
for att sdkerstélla deras tillforlitighet. Analysen
skall omfatta repeterbarhet och reproducer-
barhet fér de matmetoder som finns beskrivha
i kontrollplanerna.

Analysen sker enligt GM’s metod.

Om analysen visar att en matmetod inte
uppfyller kravet skall korrigerande atgarder
vidtagas. Det innebar att matmetoden skall
forbattras eller bytas ut mot en annan
matmetod som uppfyller kravet.
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STYRNING AV DOKUMENT
Styrning av dokument ar en mycket viktig del i 3 Inkops 2 Inkopschef
kvalitetssystemet. Detta géller speciellt de doku- 4 Process 2 , formsprut  Avd chef
ment som direkt paverkar produktionskvaliteten. 5. Process 2 |, lackering Avd chef
6. Logistik 2 Avd chef
GA har ett system for att styra dessa dokument 7 Ritningar 2 Ritkontor
sa att ogiltiga eller inaktuella dokument aldrig 8. Tekn. Beskrivningar Ritkontor
forekommer nagonstans i foretaget. 9 Standards Ritkontor
_ . _ _ 10 Kontrollinstruktioner Kvalitetsberedn.
Dokumentstyrning skall folja rutin enligt: 11 Kontrollplaner Kvalitetsberedn.

A) Fore utgivningen ska dokumentet granskas

av bemyndigad personal samt dateras och sign.

B) Dokumentfilen ska férses med ett
forsattsblad som anger vilken utgava som
géaller. (Som ex. se bilaga "Ritningskort”).

| systemet ingar foljande dokument:
Dokument Ansvarig
(bemyndigad)
Kvalitetschef
Marknadsdirektor

1 Kvalitetsmanualen
2 Projekt 2

12
13
14
15

16

Arbetsinstruktioner
Forpackningsinstruktioner
Processinstruktioner
Instruktioner fér méat-

donshantering
Utbildningsplaner

Kvalitetsberedn.
Produktionstekn.

Kvalitetschef

Avd chef

For varje dokument finns en plan for distribution.
Planen uppdateras kontinuerligt. Se vidare i
Ovriga manualer!
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Andring av dokument:

1. Pkt A enligt tidigare.

2. Dokumentets nya utgava noteras i forsattsbladet.
3. Dokumentet distribueras med markering av andringen antingen pa dokumentet eller i

foljemeddelande.

4. Forsattsbladet sattes i bevakningsbank. Nar samtliga dokument av den gamla utgavan
erhallits i retur noteras de som makuleras i forsattsbladet som darefter aterfores till filen.

Alla mottagare av dok. ar skyldiga att atersanda gamla utgavor till avsandaren.

Om nagon i féretaget av ndgon anledning vill behalla en gammal utgava (med skisser,
anteckningar etc.) kan detta ske forst sedan dokumentet lamnats till ritkontoret och forsetts

med stdmpeln " MAKULERAD”.

MAKULERAD



http://home8.swipnet.se/~w-82825/sendmailpe.htm

Feedback pa innehallet Sok ord/fras GRANGES ©

AUTOPLASTICS
Dokument Datum Utgdva |Sida Reg. Nr.
DOKUMENTSTRUKTUR 9509 14 8 2 QMS 20:1
Avsnitt Framtagen |Granskad |Godkand p
STYRNING AV DOKUMENT A Wilinger A Wilinger %u.

Losa dokument

Losa dokument far ej forekomma da upp-
dateringen av saddana ej kan sakerstallas.
Dokument som 6nskas anvandas i "lost” tillstand
tex. uppsatt vid nagon arbetsplats, skall bindas
till kvalitetssystemet. Detta galler alla dokument
som ingar i kvalitetssystemet.

Dokument binds enligt féljande

1. Innehavaren till den manual fran vilken
dokumentet uttages skriver pa dokumentet:
"Extra kopia uttagen ur manualen nr "xx” foljt
av datum och signatur.

2. Kopia tages av dokument med den paskrivna
texten. Kopian kan anvandas i l6st tillstand.

3. Innehavaren av manualen ansvarar for att
kopian uppdateras samtidigt med dokumentet i
manualen.

Kopior far tagas ur standards och tekniska
beskrivningar men endast for engangsbruk.
Efter anvandning skall de kastas.

Elektroniska dokument
Betraffande styrning av elektroniska
dokument se kvalitetsmanual HK (QMH 13)
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Hantering av kvalitetsdokument
(Arkivering av protokoll och redovisade
dokument)

Foéljande galler for kvalitetsmanualen:

Projektknutna dokument

Redovisande dokument fran projekt sdsom
FMEA, protokoll fran utfallsprovning, lab-tester,
skall bevaras under hela produktens livslangd
plus ett kalenderar. Rutinen omfattar samtliga
dokument som verifierar att tillverkade
produkter uppfyllt stallda krav samt de
underlag som legat till grund for tillverkning.
Ansvarig for arkivering ar respektive uppréattare
av dokument.

Kontrollkort produktion

Samtliga kontrollkort fran formsprut, lackering
ankomstkontroll och slutkontroll aktiveras
efterhand som de har blivit ifyllda. Korten
arkiveras innevarande ar plus ytterligare

10 kalenderar.

Instruktioner

Kontroll-, arbets-, férpacknings-, och
processinstruktioner arkiveras sa att gamla
utgavor finns tillgangliga (A; B; C etc.).
Instruktioner arkiveras under produktens livs-
langd plus ett kalenderar. Ansvarig fér arkivering
ar instruktionens uppréattare.
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Ovriga dokument
Dokument: Arkivering: Ansvariq:
Méatdonshantering med kalibreringsdata Matdonets livslangd + 1ar Kalibreringsanv.
Leverantorsbeddomningsunderlag 5ar Inkbpschef
Dokument genomford utbildning 10 ar Avd. chef
Internrevision 3ar Kval. Chef
Protokoll ledningens genomgang 3ar Kval. Chef
Protokoll benchmarking 3ar Resp ansv.

Samtliga kvalitetsdokument skall arkiveras i ett system dar det ar latt att aterfinna dem, dvs. de
skall forvaras i val markta parmar eller filer. Arkiveringen skall ske i lamplig miljo sa att vi
sékerstaller att de inte kommer till skada eller riskerar att forloras.

Arkiverade dokument gas igenom fortldpande av respektive ansvarig och dokument som
overskridit arkiveringstid gallras ut och forstors. Respektive ansvarig for dokument ger tillstand
for insyn i dokumentation.
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Ovriga kvalitetsdokument

Dokument Arkiveringstid Ansvarig
Matdonshantering med kalibreringsdata 10 ar Kalibreringsansv.
Leverantorsbedémningsunderlag 5ar Inkbpschef
Dokument 6ver genomférd utbildning 10 ar Avdelningschef
Internrevision 3ar Kvalitetschef
Ledningens genomgang 3ar Kvalitetschef

Resultat fran genomgang 3ar Resp. ansvarig
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RITNINGSKORT
Art. Nr. Benamning Kund
Ritn. Nr Utgava AO. Nr Ankom Antal Distribuerad Avdelning Makulerad
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KVALITETSKOSTNADS-

UPPFOLJNING

Allmant ) o Information

GA har ett system for uppfdljning av fel- Veckoresultatet presenteras varje vecka i
kostnader. Via kort rapporteras tillverkat och "produktionsmote”.

kasserat material.

Resultatet skrives ut en gang i veckan

(varje torsdag) dar alla artiklar som tillverkats
under perioden redovisas. Extern felkostnad
(kundreturer) framgar ocksa. En selekterad
lista som visar de 15 artiklar som orsakat de
storsta kostnaderna finns ocksa.

Resultatet presenteras aven i diagramform
varje vecka. Se exempel bilaga 1.

Kostnaderna sammanstalls ocksa i ett langre
perspektiv dar utvecklingen under ett helt ar
framgar. Se exempel bilaga 2. Har finns aven
den externa felkostnaden med. Se bilaga 3.

Det manatliga resultatet presenteras for
ledningen en gang i manaden i samband med
avdelningschefsmaten. Aven 6vrig personal far
del av detta via tavlor som finns uppsatta pa
respektive avdelning.

Mal

Mal m.a.p. felkostnader sétts faststélls minst en
gang om aret. Se QMS 1:3
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KVALITETSSTYRNING
LACKERADE PRODUKTER

Ansvar

Ansvaret for kvalitet och &ven dar tillhérande
kontrollarbete ligger hos personalen inom
lackeringsavdelningen. Kvalitetsarbetet bestar
av tre huvuddelar: Ankomstkontroll,
Processakring och Processkontroll.

Ankomstkontroll

| ett effektivt kvalitetssystem skatonvikten ej
laggas pa ankomstkontroll nar det galler
inkdpt material utan man ska i stéllet satsa pa
styrning av leverantdrerna med mal att uppna
nollfel. (Se QMS 18 Ankomstkontroll Certifikat
fran leverantor).

Vad betraffande det fargmaterial som GA koper
ar detta svart att genomfora fullt ut, beroende
pa att GA’s process ar mycket speciell och att
alla forutsattningar ej gar att repetera hos
leverantoren.

Pa grund harav sa har GA en 6verenskommelse
med fargleverantoren att ett prov fran varje
batch (20 liter) ska s&ndas till GA fore leverans.

Pa detta prov utfores en ankomstkontroll som
syftar till att kontrollera att materialet har ratt
reologi. Ett appliceringsprov utfores pa ratt
plastmaterial och sa att fargmaterialets
processbarhet kan kontrolleras.
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Darefter kontrolleras provet pa alla viktiga Fargmaterial ska blandas i ratt forhallande
parametrar dvs. samma som ingar i process- mellan farg, I6sningsmedel och hardare
kontrollen. (Se QMS 23:2). Proverna ska sa att ratt viskositet erhalles. Instruktioner for
arkiveras i lador markta "Batchprover” och arbetet utgéres av processmanualen, farg-
kontrollresultat meddelas leverantbren samt blandningsinstruktioner och datablad fran
arkiveras i en parm markt "Batchprover”. fargleverantoren. Dessa finns i instruktions-

parmen for respektive artikel.
Leverantoren far tillstand att leverera respektive
batch efter godkand ankomstkontroll. Ett prov
fran GA’s kontroll ska medfolja detta tillstand sa
att leverantéren kan gora en jamfoérande
uppfoljning med eget kontrollresultat.

Processsékring

Sakring av lackeringsprocessen kan delas in i
tva huvudomraden, namligen beredning av
fargmaterial och sékring av sprutdata.
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Processkontroll

Lackeringsprocessen avslutas med hardning i
ugn, vilker tar 45 min for Superline och 15 min
for Sprimag. Detta innebér att kontroll av
produkterna kan utféras forst 90 min repektive
30 min efter produktionsstart.

(Robotteknik)

Av denna anledning ska robotteknikern
10-15 min efter uppstart utféra”’kontroll vid
uppstart” i inspektionsboxen. Detta innebar
okular kontroll av farg- och lacktackning
samt av eventuella fel pa sjalva plastdetaljen
(sjunkningar, flytlinjer, strukturgenomslag etc).
Kontrollen ska aven fortséatta kontinuerligt
under skiftet. Frekvensen ska styras av hur
stabil processen ar men intervallet far ej
Overstiga 30 min.

(Gruppledare)

Kontrollen av de fardiga produkterna ska pabor-
jas sa fort de forsta lamnar linan. Kontroll ska
ske av de parametrar som finns pa kontrollkort
"Processkontroll av lackerade produkter”.

(QMS 23:2). Matvardena noteras i kortet vid
varje kontrolltillfalle. Kontrollfrekvensen ar att
varje grundprodukt (begreppet "grundprodukt”
omfattar alla varianter, typ kulér, med eller utan
hal, vanster/hoger, framre/bakre etc), som har
tillverkats under ett dygn skall kontrolleras minst
en gang under detta dygn.

Exempel:

Om man har kontrollerat en vit framre vanster, sa
kan man darefter tillverka hoger detalj, bakre
detalj och andra farger utan att detta pakallar ny
kontroll.
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KONTROLL | SAMBAND MED PACKNING
OPERATOREN

| samband med packning av lackerade
produkter ska operattren utféra okular
allkontroll av ytdefekter. Arbetet ska utféras
enligt gallande standard (utseendekvalitet
lackerade artiklar) fran repektive kundforetag.

Av respektive kontrollinstruktion framgar vilken
standard som skall tillampas for varje artikel.

Om standard fran kundforetag saknas skall GA's
standard anvandas. Aven speciella likare for
respektive produkt boér anvandas for att
underlatta bedomningen. Prover med ytklasser
markerade skall tas fram for alla produkter.
Ansvaret for detta har kvalitetsberedningen.
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Kvalitetscertifikat

For att varje medarbetare ska se resultatet av
sitt arbete ska ett kvalitetscertifikat laggas i varje
kolli. Information om eventuell avvikelse kan da
rapporteras tillbaks till kallan bade fran interna
och externa kunder.

Ansvar

Gruppledaren ansvarar for att kvalitetsarbetet
enligt ovanstaende tillampas pa respektive skift.
GL delegerar sedan arbetet i 6verenskommelse
med Ovrig personal.
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Extrakopia/or uttagna:199__-

Ur Kvalitetsmanual nr:_____ Sign:

[Art.Nr: PROCESSKONTROLL AV LACKERADE ARTIKLAR.
PROV 23: GLANS 24: SKIKTTJOCKLEK] 22: GITTERTEST+TEJ 2: ANDREASKORS+TE
TEST VARIANT]| LIK. KULOR v H v H v H VHIUL- v H

Nr| DATUM| TID | -XXXX [ Nr NAMN KULOR| GAVEL| MITT| GAVEL| GAVEL] MITT| GAVEL| GAVEL] MITT| GAVEL] nuskant GAVEL MITT| GAVEL/

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10|
11
124
13]
14]
15]
16]
17
18
19

[20]

21

22

23|

24|

25

26|

B

28

29

30|
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KONTROLL AV LACKSYSTEM

Forutom processkontroll av lackerade
produkter ska dessutom en speciell test
utféras. Testen ar en s.k. systemtest som
syftar till att verifiera att lacksystemet
motsvarar stallda krav. Testen utfores av
laboratoriet. Lackeringsavdelningen lamnar
prov fran varje "grundprodukt” som
kontrollerats I6pande enligt QMS 23:1. Av
testplan QMS 24:1 framgar vilka egenskaper
som ska testas.

Egenskaper med beteckning A-E testas
1 gang/dygn som produktion pagar,
F=1 gang/ 3 man och G-H= 1 gang/ 6 man.

Egenskaper med beteckning F testas
dessutom en gang for var 5:e dygntest och
G-H testas en gang for var 10:e dygntest.

Detta framgar av rutorna i planen och
anledningen till denna extra test ar att test-
frekvensen aven ska styras av tillverknings-
frekvensen.

Datum ska skrivas i respektive ruta da test
utforts. Varje genomfoérd test dokumenteras i
protokoll QMS 24:2.

Om avvikelse fran krav noteras ska avdelnings-
chef eller gruppledare i lackeringsavdelningen
kontaktas omedelbart. Avd-ch eller GL signerar
mottagandet av anmarkningen under
"anmarkning vidarebefordrad bestéllaren”

i QMS 24:2.

Awvikande produkter behandlas enligt QMS 13
"Behandling av avvikande produkter”.
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Frekvensschema for
KONTROLL AV LACKSYSTEM

Testerna utfores enligt resp. artikel-TB

Artnr. och frekvens som nedan.
Testsomutfores:
1 ggn/Dygn 1ggn/3 Mén. alt. 1 ggn/ 5st. Test 1 ggn/6 Man. alt. 1 ggn/ 10 st Test
A-E A-E+F A-F+GH
ae (LTI T ]
. N ] ] L]
GH L L]
ae (LTI T T O T TITT]
¢ ] [ ] L] L]
GH L L]
s [T T T ]CET I T]
: ] ] ] u
GH L L
ae (LTI T T O T TITT]
¢ ] [ ] L] H
GH L L]
ae (LTI T T T]
: L] L] [ ] [
G-H L L
Kulér = A Vidhaftning =D Vattenhardighet = G
Glans = B Bojbarhetikya = E Stenskottshérdighet= H
Skikk = C Fukthardighet = F
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Dokument
KVALITETSMANUAL SH

Datum
96 11 04

Utgava
2

Sida
1

Reg. Nr.
QMS 24:2

Avsnitt

Framtagen

Granskad

KONTROLL AV LACKSYSTEM

A Wilinger

Godkand
A Wilinger

%ﬁ/

BESTALLNING, LACKSYSTEMKONTROLL LAB.

QS 24:2 /AW
Dat 961104 Utg. 2

PROCESSKONTROLL LACK AVD

SPECIALPROV

KONTROLL LACKSYSTEM LAB AVD

ARTIKELNUMMER

ARTIKELNUMMER

DATUM / SKIFT

DATUM / SKIFT

LIKARE NUMMER:

LIKARE NUMMER:

KULOR:

KULOR:

GLANS %

GLANS %

SKIKTTJOCKLEK | ym

SKIKTTIOCKLEK I ym

GITTERTEST/ TEJP

GITTERTEST/TEJP

OVRIG PROVNING

ANMARKNINGAR

ANMARKNINGAR

BESTALLD AV SIGN:

ANMARKNING DATUM:
VIDAREBEFORDRAD
BESTALLAREN SIGN:

VERIFIERAD AV SIGN:

BESTALLNING, LACKSYSTEMKONTROLL LAB.

QS 26:2 /AW
Dat 961104 Utg. 2

PROCESSKONTROLL LACK AVD

SPECIALPROV

KONTROLL LACKSYSTEM LAB AVD

ARTIKELNUMMER

ARTIKELNUMMER

DATUM / SKIFT

DATUM / SKIFT

LIKARE NUMMER:

LIKARE NUMMER:

KULOR:

KULOR:

GLANS %

GLANS %

SKIKTTJOCKLEK | ym

SKIKTTJOCKLEK I ym

GITTERTEST/ TEJP

GITTERTEST/ TEJP

OVRIG PROVNING

ANMARKNINGAR

ANMARKNINGAR

BESTALLD AV SIGN:

ANMARKNING DATUM:
VIDAREBEFORDRAD
BESTALLAREN SIGN:

VERIFIERAD AV SIGN:
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PRODUKTIDENTIFIKATION OCH

SPARBARHET

(Dokumentationspliktiga artiklar)

For vissa artiklar ar sparbarhet ett specificerat

krav och da galler att varje enskild enhet eller
enskilt parti ska kunna sparas.

Exempel: En artikel som ska tillverkas i ett

GA har foljande rutiner:

Planerings-

Avd

brandklassat material, ska kunna sparas till en

viss batch av detta material. Batchen i sin tur

ska kunna sparas till en godkand test av brand-

kravet.

1. Vid inplanering for tillverkning av
artiklar framgar det av artikellistan
vilka artiklar som har krav pa
sparbarhet (Markerat med ett S).

Da sa ar fallet, skriver planerings avd.
ut fortryckta dokumentationsflaggor
(artikel nr material, leverantors nr),
vilka lamnas till den tillverkande avd.
tillsammans med 6vrigt underlag.
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Tillverknings- Kontroll-
Avd 2. Av arbetsinstruktionen och Tekniker
kontrollinstruktionen framgar att
artikeln &r dokumentationspliktig.

3. | verktygsparmen finns en an-
vandarinstruktion for dokumenta-
tionsflagga. Av instruktionen
framgar hur flaggan ska fyllas i
samt hur och var den ska fastas
pa kartonger resp. pallar. Detta
utféres av operatdren (se bilaga).

ID-punkt 4. Da godset produktions-
rapporteras i ID-punkt kontrollerar
personalen att flaggan ar réatt ifylld
samt faster flaggan pa godset en-
ligt instruktion.

5. Kontrollteknikern kontrollerar att
ratt material anvands samt noterar
det i kontrollkortet. Detta géller alla
artiklar — inte enbart dokumenta-
tionsartiklar. For vissa dokumen-
tationsartiklar galler att brandtester
ska genomforas for varje material-
batch. | dessa fall ska nya batch-
nummer noteras i kontrollkortet
samt prover lamnas till labbet.
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