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Lp
Historia zmian,

zmiana
autoryzacji

1. Element
procesu,

podproces,
element

częściowy albo
nazwa procesu

2. Krok w
procesie,

stanowisko

3. Element
pracy w
procesie

1. Funkcja
elementu

procesu lub
podprocesu lub

elementu
częściowego

2. Funkcja kroku
w procesie i

charakterystyki
produktu

3. Funkcja
elementu pracy w

procesie i
charakterystyka

procesu

1. FE – failure
effect – efekt
niezgodności

S – Severity –
Dotkliwość

(odnosi się do FE)

2. FM – failure
mode – tryb

niezgodności
kroku w procesie

3. FC – failure
cause –

przyczyna
niezgodności
stanowiska na

którym odbywa
się element

procesu

1. Obecna
kontrola

prewencyjna
broniąca przed

FC

O – Occ –
Występowalność
(odnosi się do FC)

2. Obecna
kontrola

wykrywania FC
lub FM

D – Det –
Wykrywalność

(odnosi się do FC lub
FM)

3. AP 4. Charakterystyki
specjalne

1. Akcje korygujące/
zapobiegawcze

2. Akcje
wykrywające,

detekcyjne

3. Odpowiedzialny,
imię i nazwisko

4. Planowana
data

zakończenia
5. Status 6. Walidacja,

weryfikacja
7. Data

ukończenia Sev Occ Det 8. Charakterystyki
specjalne 9. AP

1 

Rewizja B:
geometria

i bezpieczne
zamocowanie

modułu

Montaż modu‐
łu baterii trak‐
cyjnej 800 V

Pozycjonowa‐
nie sekcji

ogniw w obu‐
dowie

Przyrząd usta‐
lający Zapewnić

prawidłową
geometrię,
sztywność

i bezpieczne
zamocowanie

modułu

Ustawić sek‐
cje w bazach

montażowych
z tolerancją
położenia
±0,20 mm

Bazować sek‐
cję powtarzal‐
nie w trzech

osiach

Moduł nie
mieści się

w pojeździe
albo przenosi

nadmierne
obciążenia na
punkty moco‐

wania

9 

Sekcja ogniw
przesunięta
względem

baz obudowy

Zużycie pinów
bazowych

zwiększa luz
pozycjonowa‐

nia

Pomiar zuży‐
cia pinów co
10 000 cykli;
wzorzec gra‐

niczny

Audyt war‐
stwowy po‐
twierdzający

stosowanie in‐
strukcji na sta‐

nowisku

7 

Kontrola wizyj‐
na położenia
sekcji przed

dokręcaniem

6 H ! CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-11 Nierozpoczęte

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 9 5 3 CC H

Utrzymać czy‐
ste powierzch‐

nie bazowe
i zapewnić

pełne osadze‐
nie sekcji

Zabrudzenie
powierzchni

bazowej unie‐
możliwia peł‐
ne osadzenie

sekcji

Standard
czyszczenia

po każdej par‐
tii; checklista

operatora

5 

Czujnik
wysokości po‐
twierdzający
dosiad sekcji

5 H ! CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-12 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 9 3 2 CC L

Program sta‐
nowiska

i identyfikacja
wariantu

Wczytać
parametry

właściwe dla
numeru pro‐

duktu

System uru‐
chamia recep‐
turę przezna‐
czoną dla in‐

nego wariantu
obudowy

Automatyczny
wybór recep‐

tury z kodu
Data Matrix

3 

Porównanie
identyfikatora

receptury
z numerem

produktu

3 L CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-13 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 9 1 1 CC L

Docisk i mo‐
cowanie sekcji

ogniw

Układ docisku
pneumatycz‐

nego

Chronić ogni‐
wa przed

uszkodzeniem
mechanicz‐

nym podczas
montażu i eks‐

ploatacji

Docisnąć sek‐
cje kontrolo‐
waną siłą bez
odkształcenia

obudowy
ogniw

Docisnąć sek‐
cję siłą 1,8 ±0,2

kN
Uszkodzenie
mechaniczne
ogniwa może
doprowadzić
do utraty izo‐
lacji i zdarze‐

nia termiczne‐
go

10 

Sekcja doci‐
śnięta z nad‐

mierną siłą lub
w niewłaści‐
wym miejscu

Regulator ci‐
śnienia

utrzymuje
wartość po‐

wyżej zatwier‐
dzonego za‐

kresu

Zablokowana
nastawa regu‐

latora i co‐
dzienna kon‐
trola ciśnienia

4 

Rejestracja
siły docisku

z automatycz‐
nym zatrzy‐

maniem cyklu

7 H ! CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-11-11 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 10 2 4 CC L

Podkładka do‐
ciskowa zosta‐

ła zamonto‐
wana w od‐

wrotnej orien‐
tacji

Asymetryczny
kształt

podkładki i in‐
strukcja wizu‐

alna

3 

Czujnik
obecności

oraz orientacji
podkładki

4 L CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-11-12 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 10 1 1 CC L

Operator mon‐
tażu

Umieścić sek‐
cję bez kon‐

taktu krawędzi
ogniw z obu‐

dową

Sekcja zostaje
przechylona

podczas ręcz‐
nego załadun‐
ku do gniazda

Prowadnice
wejściowe
i standard

chwytu obu‐
rącz

2 

Kamera
sprawdzająca

położenie
przed za‐

mknięciem
docisków

3 L CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-11-13 Zakończone

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

2026-11-28 10 1 1 CC L

Śruba mocują‐
ca i podkładka

Dokręcić ele‐
menty mocu‐

jące w za‐
twierdzonej
kolejności

i uzyskać wy‐
maganą siłę

zacisku

Przenieść siłę
zacisku bez

trwałego od‐
kształcenia

Poluzowanie
modułu

powoduje
drgania,

uszkodzenie
połączeń

i utratę funkcji
napędowej

pojazdu

9 

Element mo‐
cujący nie za‐
pewnia wyma‐
ganej siły zaci‐

sku

Śruba o nie‐
właściwej kla‐
sie wytrzyma‐
łości została
pobrana do

montażu

Skanowanie
numeru części
przed pobra‐
niem śruby

3 

Kontrola dłu‐
gości i ozna‐
czenia śruby
przez system

wizyjny

4 L CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-12-11 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 9 1 1 CC L
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! Sugerowany przegląd działań przez osoby zarządzające.
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Lp
Historia zmian,

zmiana
autoryzacji

1. Element
procesu,

podproces,
element

częściowy albo
nazwa procesu

2. Krok w
procesie,

stanowisko

3. Element
pracy w
procesie

1. Funkcja
elementu

procesu lub
podprocesu lub

elementu
częściowego

2. Funkcja kroku
w procesie i

charakterystyki
produktu

3. Funkcja
elementu pracy w

procesie i
charakterystyka

procesu

1. FE – failure
effect – efekt
niezgodności

S – Severity –
Dotkliwość

(odnosi się do FE)

2. FM – failure
mode – tryb

niezgodności
kroku w procesie

3. FC – failure
cause –

przyczyna
niezgodności
stanowiska na

którym odbywa
się element

procesu

1. Obecna
kontrola

prewencyjna
broniąca przed

FC

O – Occ –
Występowalność
(odnosi się do FC)

2. Obecna
kontrola

wykrywania FC
lub FM

D – Det –
Wykrywalność

(odnosi się do FC lub
FM)

3. AP 4. Charakterystyki
specjalne

1. Akcje korygujące/
zapobiegawcze

2. Akcje
wykrywające,

detekcyjne

3. Odpowiedzialny,
imię i nazwisko

4. Planowana
data

zakończenia
5. Status 6. Walidacja,

weryfikacja
7. Data

ukończenia Sev Occ Det 8. Charakterystyki
specjalne 9. AP

1 

Rewizja B:
geometria

i bezpieczne
zamocowanie

modułu

Montaż modu‐
łu baterii trak‐
cyjnej 800 V

Docisk i mo‐
cowanie sekcji

ogniw

Gwint
obudowy mo‐

dułu

Chronić ogni‐
wa przed

uszkodzeniem
mechanicz‐

nym podczas
montażu i eks‐

ploatacji

Dokręcić ele‐
menty mocu‐

jące w za‐
twierdzonej
kolejności

i uzyskać wy‐
maganą siłę

zacisku

Zapewnić no‐
śne i powta‐
rzalne połą‐

czenie gwinto‐
we

Poluzowanie
modułu

powoduje
drgania,

uszkodzenie
połączeń

i utratę funkcji
napędowej

pojazdu

9 

Element mo‐
cujący nie za‐
pewnia wyma‐
ganej siły zaci‐

sku

Gwint został
uszkodzony

podczas
wcześniejszej
operacji trans‐

portowej

Osłony gwin‐
tów i kontrolo‐

wany trans‐
port między‐
operacyjny

2 

Monitorowa‐
nie gradientu

momentu
i kąta dokrę‐

cania

5 M ! CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-12-12 Zakończone

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

2026-12-28 9 1 2 CC L

2 

Rewizja B: po‐
łączenia elek‐
tryczne i od‐
prowadzanie

ciepła

Montaż modu‐
łu baterii trak‐
cyjnej 800 V

Łączenie szy‐
noprzewodów
z biegunami

sekcji

Wkrętarka
sterowana

Zapewnić
bezpieczne
połączenie
elektryczne

i kontrolowane
odprowadza‐

nie energii
cieplnej

Dokręcić każ‐
de połączenie

momentem
9,0 ±0,5 Nm
i zarejestro‐
wać krzywą

Kontrolować
moment, kąt

i kolejność do‐
kręcania

Wzrost rezy‐
stancji połą‐

czenia
powoduje

przegrzewa‐
nie, spadek

mocy i skróce‐
nie trwałości

modułu

8 

Połączenie
wykonane

z niewłaści‐
wym momen‐
tem lub kątem

dokręcania

Zużyta
końcówka na‐
rzędzia powo‐
duje niestabil‐
ne przeniesie‐
nie momentu

Limit liczby
cykli końcówki
i kontrola zu‐
życia przed

zmianą

Audyt war‐
stwowy po‐
twierdzający

stosowanie in‐
strukcji na sta‐

nowisku

5 

Ocena
krzywej mo‐
ment–kąt dla

każdego połą‐
czenia

4 M
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-11 Nierozpoczęte

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 8 3 1 SC L

Wczytać i po‐
twierdzić pro‐
gram właści‐

wy dla aktual‐
nego wariantu

produktu

Niezatwier‐
dzony

program do‐
kręcania pozo‐
staje aktywny

po zmianie
wariantu

Blokada pro‐
gramu przez

MES i automa‐
tyczne logo‐
wanie opera‐

tora

3 

Porównanie
programu

z marszrutą
oraz alarm

przed startem
cyklu

6 M
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-12 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 8 1 3 SC L

Szynoprze‐
wód i po‐

wierzchnie
stykowe

Zapewnić czy‐
stą, płaską po‐

wierzchnię
styku bez

uszkodzeń

Zanieczysz‐
czenie po‐

wierzchni sty‐
ku zwiększa
rezystancję

przejścia

Osłonięte po‐
jemniki i kon‐

trolowany
czas ekspozy‐

cji detalu

2 

Test rezystan‐
cji połączenia
po zakończe‐
niu montażu

3 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-10-13 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 8 1 1 SC L

Sterownik se‐
kwencji dokrę‐

cania

Wymusić za‐
twierdzoną
kolejność

wszystkich
punktów do‐

kręcania

Połączenia
dokręcono

w niewłaści‐
wej kolejności,

powodując
nierównomier‐

ny docisk

Algorytm ze‐
zwala na

pominięcie
punktu po
ręcznym

wznowieniu
cyklu

Walidacja se‐
kwencji po

każdym wzno‐
wieniu i bloka‐
da pominięte‐

go punktu

3 

Porównanie
kompletności

krzywych
wszystkich
punktów

przed zwolnie‐
niem modułu

5 M
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-11-11 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 8 1 2 SC L

Prowadnica
szynoprzewo‐

du
Ułożyć szyno‐

przewody
w prowadni‐

cach z wyma‐
ganym odstę‐
pem izolacyj‐

nym

Ustalić
położenie szy‐
noprzewodu
w całym za‐

kresie toleran‐
cji

Nieprawidło‐
we ułożenie

szynoprzewo‐
du może

zmniejszyć
odstęp izola‐
cyjny i dopro‐

wadzić do
zwarcia

10 

Szynoprze‐
wód znajduje

się poza
prowadnicą
lub styka się
z sąsiednim
elementem

Prowadnica
jest odkształ‐
cona po nie‐

prawidłowym
składowaniu

Dedykowane
opakowanie

i wzorzec kon‐
troli kształtu

3 

Kamera 3D
sprawdzająca
położenie szy‐
noprzewodu

6 M ! CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-12-11 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 10 1 3 CC L

Operator ukła‐
dania połą‐

czeń

Poprowadzić
szynoprzewód
bez napręże‐
nia i skręcenia

Szynoprze‐
wód został
obrócony

przed osadze‐
niem w pro‐

wadnicy

Poka-yoke
orientacji

i oznaczenie
stron elemen‐

tu

2 

Wizyjna kon‐
trola orientacji
przed dokrę‐

caniem

3 L CC — bezpie‐
czeństwo

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2026-12-12 Zakończone

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

2026-12-28 10 1 1 CC L

Dozowanie
materiału ter‐
moprzewo‐
dzącego na

płytę chłodzą‐
cą

Dozownik ma‐
teriału TIM

Zapewnić
równomierne
odprowadza‐

nie ciepła
i stabilną tem‐

peraturę
wszystkich

ogniw

Nałożyć cią‐
głą ścieżkę

materiału TIM
o masie 145 ±5
g bez pustek

Utrzymać sta‐
bilny przepływ
i pozycję dy‐
szy nad płytą

chłodzącą

Nierówno‐
mierne chło‐

dzenie
prowadzi do

różnic tempe‐
ratur, ograni‐
czenia mocy
i szybszego

starzenia
ogniw

6 

Warstwa
materiału ter‐
moprzewo‐

dzącego jest
nieciągła lub
zbyt cienka

Lepkość
materiału jest
poza zakre‐

sem wskutek
niewłaściwej
temperatury

Kondycjono‐
wanie mate‐
riału przez 8

godzin i bloka‐
da temperatu‐

ry

4 

Pomiar masy
porcji oraz

monitoring ci‐
śnienia dozo‐

wania

5 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-11 Zakończone

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

2027-01-28 6 2 2 SC L

Pęcherz
powietrza po
wymianie po‐
jemnika prze‐
rywa ścieżkę

materiału

Automatyczny
cykl odpowie‐
trzania po każ‐
dej wymianie

pojemnika

3 

System wizyj‐
ny kontrolują‐
cy szerokość

i ciągłość
ścieżki

4 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-12 Nierozpoczęte

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 6 1 1 SC L

Dysza dozują‐
ca

Prowadzić
ścieżkę zgod‐
nie z trajekto‐
rią i utrzymy‐
wać stałą wy‐

sokość

Częściowo za‐
tkana dysza
ogranicza
przepływ

w końcowym
odcinku ścież‐

ki

Automatyczne
płukanie dy‐

szy i wymiana
po określonej
liczbie cykli

2 

Porównanie
obrazu całej
ścieżki z ma‐
ską referen‐

cyjną

2 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-13 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 6 1 1 SC L

Materiał TIM
i pojemnik za‐

silający

Dostarczyć
jednorodny

materiał o za‐
twierdzonej

lepkości

Przekroczony
czas użytko‐
wania otwar‐

tego pojemni‐
ka zmienia

właściwości
materiału

Identyfikacja
czasu otwar‐
cia i automa‐
tyczna bloka‐

da po przekro‐
czeniu limitu

3 

Kontrola lep‐
kości próbki

oraz trendu ci‐
śnienia dozo‐

wania

6 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-14 Wstrzymane

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 6 1 3 SC L

Pompa dozu‐
jąca TIM

Utrzymać wy‐
magany

przepływ
w całym cyklu

dozowania

Zużyte
uszczelnienie
pompy powo‐
duje pulsację

przepływu
materiału

Limit czasu
pracy uszczel‐
nienia i plano‐
wa wymiana
prewencyjna

4 

Trend prze‐
pływu i alarm
pulsacji pod‐
czas każdego

cyklu

5 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-15 Zakończone

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

2027-01-28 6 2 2 SC L

System wizyj‐
ny dozowania

Zweryfikować
kompletną
ścieżkę TIM

przed monta‐
żem sekcji

Kalibracja ka‐
mery została
wykonana dla
niewłaściwej

wysokości
płyty

Wzorzec kali‐
bracyjny

przypisany do
wariantu pro‐

duktu

3 

Automatyczna
kontrola ostro‐
ści i geometrii
obrazu refe‐
rencyjnego

4 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-16 Nierozpoczęte

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 6 1 1 SC L

Partia materia‐
łu TIM

Zapewnić jed‐
norodność
materiału

w całej partii
produkcyjnej

Niepełne wy‐
mieszanie par‐

tii powoduje
lokalne różni‐
ce lepkości

Zatwierdzony
czas miesza‐

nia i rejestr pa‐
rametrów par‐

tii

2 

Porównanie
ciśnienia do‐
zowania na
początku,

w środku i na
końcu partii

3 L
SC — charakte‐
rystyka proce‐

su

Wprowadzić
poka-yoke

i cyfrowe po‐
twierdzenie

warunku star‐
towego

Dodać zapis
trendu oraz

automatyczne
zatrzymanie
po przekro‐

czeniu limitu

Anna Nowak —
inżynier proce‐

su
2027-01-17 W trakcie

Seria próbna
50 modułów,

audyt procesu
i analiza zdol‐
ności Cpk ≥

1,67

- 6 1 1 SC L
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