B/P

Lokalizacja firmy:

Odpowiedzialny za projekt:

Rok modelu / produktu:
Lider PFMEA — imie: Anna
Imie: Marek
Imie: Ewa
Imie: Pawet

PFMEA 2019, Edycja 1 VDA / Edycja 5 AIAG - Process Failure Mode and Effects Analysis, Analiza przyczyn i

skutkéw wad procesu, wedtug AIAG (Automotive Industry Action Group) i VDA (Verband der
Automobilindustrie)

Temat:

przyktad petnych rozgatezien

KROK 2 - ANALIZA STRUKTURALNA

Anna Nowak

Zaktad produkcyjny Wroctaw

Platforma EV 800V / MY2027

Montaz modutu baterii trakcyjnej 800 V —

Poczatek PFMEA / data:

CIAGLE USPRAWNIENIA

KROK 3 - ANALIZA FUNKCJONALNA

KROK 4 - ANALIZA NIEZGODNOSCI

Nazwa firmy:

Nazwa klienta:

BAP Mobility Components Sp. z 0.0. Numer analizy PFMEA: PFMEA-2019-DAMIAN-FINAL-01

10.10.2026 PFMEA rewizja / data: H / 2026-10-22

Producent pojazdow elektrycznych Poziom zabezpieczenia: Poufne — materiat demonstracyjny

Zespot do spraw PFMEA

Nazwisko: Nowak Stanowisko: Lider PEMEA / inzynier procesu
Nazwisko: Zielinski Stanowisko: Inzynier jakosci

Nazwisko: Maj Stanowisko: Inzynier produktu

Nazwisko: Kowalski Stanowisko: Automatyk / utrzymanie ruchu

° Sugerowany przeglad dziatan przez osoby zarzadzajace.

KROK 5 - ANALIZA RYZYKA

1. Element 3.FC - failure
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P zmiana procesie, pracy w q procesie ect - e i i P /) powalnosé g WAk b
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CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

KROK 6 - OPTYMALIZACJA

1. Akcj j 2 Akcje 3. Odpowledsi 4-Planowana 6. Walidacja, 7.Data
zapobiegavicze detekeyjne imie i nazwisko zak::::enia 5. Status weryfikacja ukonczenia Sev Det
Wprowadzic  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
icyfrowe po- - automatyczne o, bioce:  2026-10-11 | Nierozpoczete | 2UCYtProcesu 9 3
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
Wprowadzi¢  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
! cy_frowe po-  automatyczne inzynier proce- 2026-10-12 W trakcie a_udyt_procesu 9 2
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
Wprowadzic  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
i cyfrowe po- automatyczne inzynier proce- 2026-10-13 Wstrzymane a)udyt_procesu _ ° M
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
Wprowadzi¢  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
! cy_f rowe po- automatycz_ne inzynier proce- 2026-11-11 W trakcie a_udyt_procesu - 10 4
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
Wprowadzi¢c  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
! cyfrowe po- automatycgne inzynier proce- 2026-11-12 Wstrzymane gudyt_prccesu 10 1
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 1.67
Wprowadzi¢c  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow.
i cyfrowe po-  automatyczne . <. ] o " audyt procesu L
twierdzenie Zatrzymanie mzymesruproce 2026-11-13 Zakonczone i analiza zdol- 2026-11-28 10 1
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
Wprowadzi¢  Dodac zapis Seria probna
poka-yoke trendu oraz Anna Nowak — 50 modutow,
! cy_frowe po-  automatyczne inzynier proce- 2026-12-11 Wstrzymane audyt procesu - 9 1
twierdzenie zatrzymanie su i analiza zdol-
warunku star-  po przekro- nosci Cpk 2
towego czeniu limitu 167
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Historia zmian,
Lp zZmiana
autoryzacji

Rewizja B:
geometria
1 i bezpieczne
zamocowanie
modutu

Rewizja B: po-
taczenia elek-
2 tryczne i od-
prowadzanie
ciepta

KROK 2 - ANALIZA STRUKTURALNA

KROK 3 - ANALIZA FUNKCJONALNA

1. Element 1. Funkcja
procesu, elementu 2. Funkcja kroku
podproces, Z}E:;:Zi\: 3 Eﬁ'iem?:t procesu lub w procesie i
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ogniw
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3. Funkcja
elementu pracy w
i

procesie i
charakterystyka
procesu

Zapewnic no-
$ne i powta-
rzalne pota-

czenie gwinto-

we

Kontrolowac
moment, kat
i kolejnosc do-
krecania

Wezytac i po-
twierdzi¢ pro-
gram wtasci-
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produktu
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wierzchnie
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punktow do-
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bez napreze-
nia i skrecenia

Utrzymac sta-
bilny przeptyw
i pozycje dy-
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Sciezke zgod-
nie z trajekto-
rig i utrzymy-
wac statg wy-

sokosc
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Utrzymac wy-
magany
przeptyw
w catym cyklu
dozowania

Zweryfikowac
kompletna
Sciezke TIM

przed monta-
zem sekgji

Zapewnic jed-
norodnosc
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KROK 4 - ANALIZA NIEZGODNOSCI

1. FE - failure
effect - efekt
niezgodnosci

Poluzowanie
modutu
powoduje
drgania,
uszkodzenie
potaczen
i utrate funkcji
napedowej
pojazdu

Wzrost rezy-
stancji pota-
czenia
powoduje
przegrzewa-
nie, spadek

mocy i skroce-

nie trwatosci
modutu

Nieprawidto-
we utozenie
szynoprzewo-
du moze
zmniejszy¢
odstep izola-
cyjny i dopro-
wadzi¢ do
zwarcia

Nierowno-
mierne chto-
dzenie
prowadzi do
réznic tempe-
ratur, ograni-
czenia mocy
i szybszego
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ogniw

S - Severif
Dotkliwosé
(odnosi sie do FE)

10

2.FM - failure
mode - tryb
niezgodnosci

kroku w procesie

Element mo-
cujacy nie za-
pewnia wyma-
ganej sity zaci-
sku

Potaczenie

wykonane

z niewtasci-
Wwym momen-
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nieréwnomier-
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Szynoprze-
wod znajduje
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lub styka sie
2z sasiednim
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Warstwa
materiatu ter-
moprzewo-
dzacego jest
nieciagta lub
zbyt cienka

KROK 5 - ANALIZA RYZYKA
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CC — bezpie-
czenstwo

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

CC — bezpie-
czenstwo

CC — bezpie-
czenstwo

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

SC — charakte-
rystyka proce-
su

1. Akcje korygujace/

zapobiegawcze

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

Wprowadzi¢
poka-yoke
i cyfrowe po-
twierdzenie
warunku star-
towego

2. Akcje
wykrywajace,
detekeyjne

Dodac¢ zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac¢ zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

Dodac zapis
trendu oraz
automatyczne
zatrzymanie
po przekro-
czeniu limitu

3.Odpowiedzialny,
imie i nazwisko

Anna Nowak —
inZynier proce-
su

Anna Nowak —
inZynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inZynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

Anna Nowak —
inZynier proce-
su

Anna Nowak —
inzynier proce-
su

4. Planowana
data

zakonczenia

2026-12-12

2026-10-11

2026-10-12

2026-10-13

2026-11-11

2026-12-11

2026-12-12

2027-01-11

2027-01-12

2027-01-13

2027-01-14

2027-01-15

2027-01-16

2027-01-17

5. Status

Zakonczone

Nierozpoczete

W trakcie

Wstrzymane

W trakcie

Wstrzymane

Zakonczone

Zakonczone

Nierozpoczete

W trakcie

Wstrzymane

Zakonczone

Nierozpoczete

W trakcie

KROK 6 - OPTYMALIZACJA

6. Walidacja,
weryfikacja

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk =
167

Seria probna
50 modutdw,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria prébna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria prébna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria probna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

Seria prébna
50 modutow,
audyt procesu
i analiza zdol-
nosci Cpk 2
167

7. Data
ukoriczenia

2026-12-28

2026-12-28

2027-01-28

2027-01-28

Sev

10

10

cc

sC

sC

sC

sC

cC

cC

sC

sC

sC

sC

sC

sC

sC


https://baplatform.pl/
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