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1. Funkcja
produktu

Samoprzylepnosé

Trwatosc
zapiskow

Trwaty kolor
(zotty).
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2. Potencjalne
niezgodnosci
(antyfunkcja)

Brak przylepnosci
(nie klei sie)

Odklejanie sie po
uptywie czasu.

Pozostawianie po
odklejeniu
brudnych sladow.

Rozmazywanie sie
tuszu lub
atramentu na
powierzchni
papieru.

Przebijanie
atramentu na
druga strone

karteczki oraz na
dokumenty
znajdujace sie
pod spodem.

Chemiczna
degradacja zapisu
(znikanie tekstu).

Znaczne
wyblakniecie
koloru zottego
pod wptywem
Swiatta
stonecznego
(promieniowania
UVv).

Lider DFMEA — imie:

3. Wptyw
niezgodnosci na
rezultat
produkcji /
produkt

Bardzo wysoki

Niski

Niewielki +

Sredni

Wysoki

Bardzo niski

Bardzo niski

Nr analizy:

4. SEVERITY

wad produktu, wedtug AIAG (Automotive Industry Action Group)

Imie

D1

5. Przyczyny
analizowanych
niezgodnosci

Przeterminowany
klej (brak FIFO w
magazynie)

Dozowanie zbyt
matej ilosci kleju

Napetnienie
maszyny
niewtasciwym
klejem

Zbyt gtadka
(Sliska) powtoka
papieru
uniemozliwiajaca
whnikanie
atramentu w
strukture wtokien.

Przypadkowe
zanieczyszczenie
wierzchniej
warstwy papieru
mgta silikonowa
pochodzaca z
procesu
powlekania
warstwy klejacej.

Zbyt niska
gramatura
papieru (papier
zbyt cienki,
ponizej 70 g/ma2).

Niewtasciwy (zbyt
kwasny) odczyn
pPH papieru
degradujacy
standardowe
pigmenty
dtugopisow.

Zastosowanie
taniego barwnika
o niskiej
odpornosci na
fotodegradacje.

6. OCCURRENCE

Nazwa analizowanego produktu:

7.CLASS

Nazwa

Zespot do spraw DFMEA

Nazwisko:

Data analizy:

Kontrola jakosci produktu (DFMEA)

8. Sposob
wykrycia
niezgodnosci

Kontrola etykiet
podczas pobrania
kleju

Przeglad
wielkosci
dozowania co
zmiane

Kontrola atestu
i etykiety przed
napetnieniem
maszyny

Okresowa
weryfikacja
Wwizualna i testy
Scieralnosci
markera na
prébkach.

Test adhezji i
tarcia
przeprowadzany
na maszynie
pakujacej.

Laboratoryjne
wazenie wycietej
prébki przed
uruchomieniem
zlecenia
produkcyjnego.

Badanie
laboratoryjne
odczynu pH z

kazdej
dostarczonej
partii.

Kwartalne testy
starzeniowe
probek w
komorze UV.

9. Planowane
korekcje

Odrzucenie
przeterminowane
go kleju

Regulacja
dozownika

Pobranie
wtasciwego
opakowania kleju

Zatrzymanie partii
i odrzucenie
niezgodnego

papieru.

Awaryjne
czyszczenie rolek
prowadzacych
maszyne.

Usuniecie rolki i
pobranie
materiatu o
prawidtowej
gramaturze.

Zwrot
niezgodnego
materiatu do

dostawcy.

Reklamacja partii
pigmentu.

Nazwisko

02.09.2026

12, Planowane
dziatania
zapobiegawcze

10. DETECTION 11. RPN

2 Dziatanie nie jest brak
konieczne

Zaplanowanie

RPN = 60 harmonogramu
4 Dziatanie nie jest przegladow
konieczne i konserwacji
urzadzenia.
RPN =108 Zaplanowanie
Sugerowane harmonogramu
9 podjecie przegladow
dziatania z i konserwacji
powodu RPN urzadzenia.
Wdrozenie
RPN = 210 rygorystycznej
Sugerowane specyfikacji
podjecie chropowatosci
7 dziatania z (parametr Ra) w
powodu RPN i umowie z
klasy dostawca papieru
bazowego.
4 Dziatanie nie jest brak
konieczne
RPN =315 Instalacja
Sugerowane automatycznego
podjecie skanera grubosci
9 dziatania z wstegi
powodu RPN i bezposrednio na
klasy linii produkcyjnej.
RPN = 24
2 Dziatanie nie jest brak
konieczne
Wprowadzenie
bezwzglednego
RPN = 80 obowigzku
Sugerowane dostarczania
5 podjecie atestow
dziatania z odpornosci UV
powodu klasy dla kazdej nowej
dostawy
pigmentu.
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13. Osoba
odpowiedzialna
/ harmonogram

wykonania

Osoba
odpowiedzialna
2026-09-02

Inzynier procesu +
technolog
2026-09-02

Inzynier procesu +
technolog
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+technolog
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+ technolog
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+technolog
2026-09-09

Osoba
odpowiedzialna
2026-09-02

Osoba
odpowiedzialna
2026-09-02

Stanowisko:

Rewizja:

14. Status dziatan

Porzucone

Zakonczone

W trakcie

Wstrzymane

Zakonczone

Wstrzymane

Zakonhczone

Zakonczone

R1

15. SEVERITY

Wyniki dziatan

16.
OCCURRENCE

17. CLASS

18. DETECTION

19. RPN

RPN = 20
Dziatanie nie jest
konieczne

RPN = 27
Dziatanie nie jest
konieczne

RPN =120
Sugerowane
podjecie
dziatania z
powodu RPN i
klasy

RPN = 84
Sugerowane
podjecie
dziatania z
powodu klasy

konieczne
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1. Funkcja
produktu

Trwaty kolor
(zotty).

2. Potencjalne
niezgodnosci
(antyfunkcja)

Znaczne
wyblakniecie
koloru zottego
pod wptywem
Swiatta
stonecznego
(promieniowania
UV).

Nierownomierne
wybarwienie
karteczek
(widoczne smugi,
kropki i plamy na
powierzchni).

Zmiana odcienia
papieru (np. na
zielonkawy lub

szary) w miejscu

przylegania
warstwy klejacej.

3. Wptyw
niezgodnosci na
rezultat
produkcji /
produkt

Bardzo niski

Sredni

Bardzo niski

4. SEVERITY

5. Przyczyny
analizowanych
niezgodnosci

Zbyt niskie
stezenie
pigmentu zoéttego
dodanego do
kadzi z masa
papierowa
podczas produkcji
pulpy.

Niewtasciwe
wymieszanie
masy papierowej
Z pigmentem w
mieszalniku
gtownym.

Zabrudzenie
watkow
dociskowych w
sekcji prasowania
i suszenia
(osadzanie sie
resztek
zaschnietej
pulpy).

Zbrylanie sie
pigmentu
(tworzenie
twardych

aglomeratow)

przed podaniem
do procesu,
spowodowane
ztymi warunkami
magazynowania

(zbyt wysoka

wilgotnosc).

Niestabilnosc
chemiczna
zéttego pigmentu
ijego reakcja z
rozpuszczalnikiem
zawartym w
warstwie klejacej.

Zanieczyszczenie
uktadu
dozujacego zotty
pigment
resztkami
ciemnego
barwnika (z
poprzedniej
kampanii
produkcyjnej)

Kontrola jakosci produktu (DFMEA)

6. OCCURRENCE 7.CLASS 8. Sposdb
wykrycia

niezgodnosci

Kolorymetryczny
pomiar odcienia
(spektrofotometr)
przeprowadzany
na gotowej
wstedze papier

Ciagta inspekcja
wizualna
realizowana przez
system
inteligentnych
kamer na Linii
produkcyjnej.

Okresowa
kontrola wizualna
T wstegi papieru
przez operatora
nawijarki na koncu
Linii.

Przesiewowa
weryfikacja
sypkosci i jakosci
barwnika na sicie
przed jego
dozowaniem.

Przyspieszone
testy starzeniowe
gotowych
bloczkow (kontakt
papier-klej) w
komorze
klimatycznej
przed
zwolnieniem
partii.

Kontrola wizualna
pierwszych
metréw wstegi
(poréwnanie z
wzorcem koloru)
na poczatku
nowego zlecenia.

9. Planowane 10. DETECTION

korekcje

Skorygowanie
dozowania i
dolanie
odpowiedniej
dawki pigmentu
do uktadu.

Automatyczne
odrzucenie i
zbelowanie
wadliwych 2
odcinkow papieru
do ponownego
przerobu.

Zatrzymanie linii
produkeyjnej i
reczne
wyczyszczenie
watkow
dociskowych.

Odseparowanie
zbrylonych
grudek lub
catkowita 4
utylizacja
uszkodzonej partii
pigmentu.

Zablokowanie
zlecenia i zmiana
komponentu
rozpuszczalnika
na neutralny
chemicznie.

Odrzucenie
zabrudzonego
Zwoju, awaryjne
zatrzymanie
maszyny i
ponowne,
gruntowne
ptukanie instalacji.

baplatform.pl

11. RPN

RPN =36

Dziatanie nie jest

konieczne

RPN = 48
Sugerowane
podjecie
dziatania z
powodu klasy

RPN =192
Sugerowane
podjecie
dziatania z
powodu RPN i
klasy

Dziatanie nie jest

konieczne

RPN = 96
Sugerowane
podjecie
dziatania z
powodu RPN i
klasy

Dziatanie nie jest
konieczne

12, Planowane
dziatania
zapobiegawcze

brak

Kalibracja czasu
pracy mieszadet
oraz wdrozenie
czujnikow
lepkosci i gestosci
masy papierowej.

Instalacja
automatycznych
listew
czyszczacych
(zgarniaczy)
dociskanych do
watkow podczas
pracy maszyny.

Wdrozenie
statego
monitoringu
wilgotnosci i
temperatury w
magazynie
surowcow
chemicznych
wraz z systemem
powiadomien
SMS.

\Wdrozenie
rygorystycznej
procedury
testowania
kompatybilnosci
chemicznej dla
kazdej nowej
formuty kleju oraz
weryfikacja
stabilnosci
pigmentu u
dostawcy.

brak

13. Osoba
odpowiedzialna
/ harmonogram

wykonania

Osoba
odpowiedzialna
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+technolog
2026-09-02

Inzynier procesu +
technolog
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+technolog
2026-09-02

Zespot ds. jakosci
+technolog
2026-09-02

Osoba
odpowiedzialna
2026-09-02

Wyniki dziatan

Ao 16.
14. Status dziatan 15. SEVERITY OCCURRENCE

Porzucone 4

W trakcie 4

Wstrzymane 5
6

Zakonczone 3

Zakonczone 3
4

Zakonczone

18. DETECTION 19. RPN

RPN =72
Sugerowane
3 podjecie
dziatania z
powodu klasy

RPN = 60
Sugerowane
2 podjecie
dziatania z
powodu klasy

RPN =36
2 Dziatanie nie jest
konieczne

RPN =48
4 Dziatanie nie jest
konieczne
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