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21*  
 

1.4.1  
 

FMEA konstrukcji analizuje funkcje systemu, 
podsystemu lub komponentu będącego przedmiotem 
zainteresowania, jak zostało to określone za pomocą 
granic przedstawionych na diagramie 
blokowym/granic oraz relacje pomiędzy jego 
elementami bazowymi i zewnętrznymi leżącymi poza 
granicami systemu. Umożliwia to określenie 
potencjalnych słabości konstrukcji w celu 
zminimalizowania potencjalnego ryzyka błędu. 

FMEA konstrukcji analizuje funkcje systemu, 
podsystemu lub komponentu będącego przedmiotem 
zainteresowania, jak zostało to określone za pomocą 
granic przedstawionych na diagramie 
blokowym/granic lub drzewie struktury, oraz relacje 
pomiędzy jego elementami bazowymi i zewnętrznymi 
leżącymi poza granicami systemu. Umożliwia to 
określenie potencjalnych słabości konstrukcji w celu 
zminimalizowania potencjalnego ryzyka błędu. 

40* 2.3.1   Wizualizacja funkcji wyrobu lub procesu. Wizualizacja funkcji wyrobu. 

40**  2.3.1  
Drzewo/sieć funkcji lub formularz analizy funkcji i/lub 
diagram parametrów (diagram p) 

Drzewo/sieć funkcji lub formularz analizy funkcji i/lub 
diagram parametrów (diagram p), jeśli ma 
zastosowanie 

41  2.3.2  
Zalecanym formatem zwrotu jest zastosowanie  
„czasownika opisującego działanie”, po którym 
następuje „rzeczownik”, aby opisać mierzalną funkcję. 

Zalecanym formatem zwrotu jest zastosowanie  
czasownika opisującego działanie, po którym 
następuje rzeczownik, aby opisać mierzalną funkcję. 

56*  
2.4.8 

Rysunek 
2.4-7  

Rysunek 2.4-7 Widok formularza elementu wyrobu 
końcowego –funkcji –błędu  

Rysunek 2.4-7  Widok formularza następnego 
wyższego poziomu elementu–funkcji– błędu   

58*   2.5.3  
Przestrzeganie dyrektywy EMC, Dyrektywa 
89/336/EEC  

Europejska dyrektywa EMC   

 
65* 

2.5.8 
Tabela 

D2  

Uwaga: Obniżenie wartości O = 10, 9, 8, 7  jest 
możliwe w oparciu o działania związane z walidacją 
wyrobu.  

Uwaga: Obniżenie wartości (O) jest możliwe w 
oparciu o działania związane z walidacją wyrobu. 
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67 ** 
2.5.9 

Tabela 
D3  

Dojrzałość metody wykrywania dla D=7: Sprawdzona 
metoda testowa dla weryfikacji funkcjonalności lub 
walidacji wydajności, jakości, niezawodności, 
trwałości; w cyklu rozwoju wyrobu planowane terminy 
są późniejsze, tak że błędy testowe mogą powodować 
opóźnienia produkcji z powodu przeprojektowania 
konstrukcji i/lub ponownego opracowania narzędzi. 

Dojrzałość metody wykrywania dla D=7: Nowa 
metoda testowa, niesprawdzona;  zaplanowany 
harmonogram jest wystarczający do modyfikacji 
narzędzi produkcyjnych przed zwolnieniem do 
produkcji.  

75  2.6.3  
Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, priorytet 
działania nie jest redukowany, a ryzyko błędu jest 
przeniesione na konstrukcję wyrobu. 

Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, wówczas ryzyko 
błędu nie jest zmieniane i priorytet działania nie jest 
redukowany. 

80*  3.1.2  

Odpowiedzi na te i inne pytania określone przez firmę 
pomagają stworzyć listę potrzeb projektu DFMEA. 
Lista projektu PFMEA zapewnia spójny kierunek, 
zaangażowanie i koncentrację. 

Odpowiedzi na te i inne pytania określone przez firmę 
pomagają stworzyć listę potrzeb projektu PFMEA. 
Lista projektu PFMEA zapewnia spójny kierunek, 
zaangażowanie i koncentrację. 

81  
3.1.2 
Rysunek 
3.1-1  

Planowanie i przygotowanie: wszystkie poziomy 
procesów 
Utrzymanie ruchu  
OP 40 Instrukcja pracy (wymiana części)  

Planowanie i przygotowanie: wszystkie poziomy 
procesów   
Utrzymanie ruchu  
OP 40 Instrukcja pracy (wymiana części maszyny) 

81  
3.1.2 
Rysunek 

3.1-1  

Planowanie i przygotowanie: poziom działów 
Utrzymanie ruchu  
OP 40 Instrukcja pracy (wymiana części) 

Planowanie i przygotowanie: poziom działów 
Utrzymanie ruchu  
OP 40 Instrukcja pracy (wymiana części maszyny) 

81  
3.1.2 
Rysunek 
3.1-1  

Analiza struktury: struktura procesu  
Elementy 4M 

Operator 
Urządzenie do smarowania 

Smar 
Środowisko(...) 

Operator 
Prasa 

Łożysko spiekane 
... 

Analiza struktury: struktura procesu  
Elementy 4M 

Człowiek (Operator) 
Maszyna (Urządzenie do smarowania) 

Materiał (Smar) 
Środowisko (Czystość) 

Operator 
Prasa 

Łożysko spiekane 
Czystość 
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82**  3.1.3  

Zaleca się opracowanie planu przeprowadzenia 
DFMEA, kiedy tylko projekt DFMEA jest znany. (...) 
Zaleca się, aby działania związane z PFMEA (proces 
7 kroków) zostały włączone do ogólnego planu 
projektu  

Zaleca się opracowanie planu przeprowadzenia 
PFMEA, kiedy tylko projekt PFMEA jest znany. (…) 
Zaleca się, aby działania związane z PFMEA (proces 
7 kroków) zostały włączone do ogólnego planu 
projektu 

82*  3.1.4  

Obejmuje to stosowanie: PFMEA bazowego 
(opisanego w podrozdziale 1.3.6), podobnych 
wyrobów lub PFMEA bazowego wyrobu.  
 

Obejmuje to stosowanie: PFMEA bazowego 
(opisanego w podrozdziale 1.3.6), PFMEA dla rodzin 
lub PFMEA dla podobnych wyrobów 

83*  3.1.5  
Wielofunkcyjny zespół: zespół: Potrzebny skład 
zespołu 

Wielofunkcyjny zespół: Potrzebny skład zespołu 

85  
3.2.2 

Rysunek 
3.2-2  

Elementy 4M 
Operator 

Urządzenie do smarowania 
Smar 

Środowisko(...) 
Operator 

Prasa 
Łożysko spiekane 

... 

Elementy 4M 
Człowiek (Operator) 

Maszyna (Urządzenie do smarowania) 
Materiał (Smar) 

Środowisko (Czystość) 
Operator 

Prasa Maszyna 
Łożysko spiekane 

Czystość 

86*  3.2.3  
W podrozdziale 3.4-7 Przyczyna błędu zamieszczono 
więcej informacji o tym, jak stosuje się podejście 4M w 
celu określenia przyczyn błędu. 

W podrozdziale 3.4.6 Przyczyna błędu zamieszczono 
więcej informacji o tym, jak stosuje się podejście 4M w 
celu określenia przyczyn błędu.  

88*  3.3.1  Wizualizacja funkcji wyrobu lub procesu Wizualizacja funkcji procesu 

88*   3.3.2  

Zalecaną formą zwrotu jest zastosowanie czasownika 
w stronie czynnej, a następnie Ja mającego na celu 
opisanie mierzalnej funkcji procesu („ZRÓB TO”„DO 
TEGO”). 

Zalecaną formą zwrotu jest zastosowanie czasownika 
w stronie czynnej, a następnie rzeczownika mającego 
na celu opisanie mierzalnej funkcji procesu („ZRÓB 
TO”„DO TEGO”). 
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94* 3.4.4  
• Tylko angielska wersja: Internal customer (next 
operation/subsequent operation/operation tar-gets)  

•  Tylko angielska wersja: Internal customer (next 
operation/subsequent operation/operation targets)  

94  3.4.4  Użytkownik końcowy wyrobu lub wyrobu/operator  Użytkownik końcowy wyrobu/operator pojazdu 

104  3.5.2.1  
Test przeprowadzany zgodnie z zasadami rozruchu, 
tj. AV 17/3B. 

Test przeprowadzany zgodnie z zasadami rozruchu 

108  

3.5.6 
Tabela 

P1  

S = 10: Błąd może skutkować poważnymi 
zagrożeniami dla zdrowia i/lub bezpieczeństwa 
pracownika produkcji lub montażu  

S = 10: Błąd może skutkować zagrożeniami dla 
zdrowia i/lub bezpieczeństwa pracownika produkcji 
lub montażu 
 
 

108  
3.5.6 

Tabela 
P1  

S = 10: Błąd może skutkować poważnymi 
zagrożeniami dla zdrowia i/lub bezpieczeństwa 
pracownika produkcji lub montażu 

S = 10: Błąd może skutkować zagrożeniami dla 
zdrowia i/lub bezpieczeństwa pracownika produkcji 
lub montażu  

108*  
3.5.6 

Tabela 
P1 

S = 8: Konieczne może być złomowanie 100% 
zainfekowanego biegu produkcyjnego. Błąd może 
skutkować niezgodnością z przepisami 
obowiązującymi w zakładzie lub może stanowić 
chroniczne ryzyko dla zdrowia i/lub bezpieczeństwa 
pracownika produkcyjnego lub montującego. 

S = 8: Konieczne może być złomowanie 100% 
zainfekowanego biegu produkcyjnego 

108*  
3.5.6 

Tabela 
P1 

S = 8: Przestój linii dłuższy niż pełna zmiana 
produkcyjna; możliwe zatrzymanie wysyłki; wymagana 
naprawa lub wymiana na rynku (montaż u 
użytkownika końcowego) inna niż dla niezgodności 
z przepisami. Błąd może skutkować niezgodnością z 
przepisami obowiązującymi w zakładzie lub może 
stanowić chroniczne ryzyko dla zdrowia i/lub 
bezpieczeństwa pracownika produkcyjnego lub 
montującego. 

S = 8: Przestój linii dłuższy niż pełna zmiana 
produkcyjna; możliwe zatrzymanie wysyłki; wymagana 
naprawa lub wymiana na rynku (montaż u 
użytkownika końcowego) inna niż dla niezgodności 
z przepisami. 

118  
Rys 

3.5-3 
MRKJ5038  MRKJ5039  
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120 3.6.3 
Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, priorytet 
działania nie jest redukowany, a ryzyko błędu 
pozostaje w procesie.  

Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, wówczas ryzyko 
błędu nie jest zmieniane i priorytet działania nie jest 
redukowany. 

122  
Rys. 
3.6-1 

MRKJ5038  MRKJ5039  

 
131* 

 
4.3.1 

Brak nagłówka: 4.3.2 Funkcja Wstawiono nagłówek: 4.3.2 Funkcja (wstawiono po 
ostatnim punkcie “Podstawa dla kroku analizy błędu”)  
 

 
 

134*  4.4.2 

W kontekście scenariusza błędu konieczne jest 
oszacowanie długości przedziału czasu obsługi wady 
(czasu pomiędzy wystąpieniem wady a wystąpieniem 
niebezpiecznego/niezgodnego skutku błędu). 
Przedział czasu obsługi wady jest maksymalnym 
czasem trwania nieprawidłowego zachowania, zanim 
wystąpi niebezpieczne zdarzenie, jeśli nie zostaną 
aktywowane mechanizmy bezpieczeństwa. 

W kontekście scenariusza błędu konieczne jest 
oszacowanie długości przedziału czasu tolerowania 
wady (czasu pomiędzy wystąpieniem wady a 
wystąpieniem niebezpiecznego/niezgodnego skutku 
błędu). Przedział czasu tolerowania wady jest 
minimalnym czasem trwania nieprawidłowego 
zachowania, zanim wystąpi niebezpieczne zdarzenie, 
jeśli nie zostaną aktywowane mechanizmy 
bezpieczeństwa.  

141*  4.5.7 

Skuteczność monitorowania diagnostycznego i 
odpowiedzi, przedział czasu obsługi wady i czasu 
odpowiedzi monitorowania wady, należy określić 
przed oceną. Określenie skuteczności monitorowania 
diagnostycznego omówiono szczegółowo w ISO 
26262-5:2018, załącznik D. 

Skuteczność monitorowania diagnostycznego i 
odpowiedzi, przedział czasu obsługi wady i przedział 
czasu tolerowania wady należy określić przed oceną. 
Określenie skuteczności monitorowania 
diagnostycznego omówiono szczegółowo w ISO 
26262-5:2018, załącznik D. 

142*  4.5.7 

Jeśli nie istnieje kontrola monitorowania lub jeśli 
monitorowanie i odpowiedź nie występują w 
przedziale czasu obsługi wady, zalecane jest 
ocenienie monitorowania jako nieskutecznego (M = 
10). 

Jeśli nie istnieje kontrola monitorowania lub jeśli 
monitorowanie i odpowiedź nie występują w 
przedziale czasu tolerowania wady, zalecane jest 
ocenienie monitorowania jako nieskutecznego (M = 
10). 



Podręcznik AIAG & VDA FMEA – wydanie 1. – errata do polskiego tłumaczenia 
 

*   Drukowana wersja Podręcznika AIAG&VDA FMEA w j. polskim uwzględnia już tę zmianę 
**  Drukowana wersja Podręcznika AIAG&VDA FMEA w j. polskim uwzględnia już część tej zmiany 

 
Wersja 1. – 14 luty 2020 Strona 6 z 10 

Strona Rozdział  Oryginalne sformułowanie (patrz wyróżnienie)  Poprawione sformułowanie lub wyjaśnienie  

144 / 
145*  

Tabela 
MSR3 

Przedział czasu obsługi wady  Przedział czasu tolerowania wady 

147*  
4.5.8 
Tabela 

AP 

Znaczny skutek dla wyrobu = 9 -> ekstremalnie niskie 
– bardzo niskie = 2-3 -> Niezawodna – Wysoka = 1 -> 
N 

Znaczny skutek dla wyrobu = 9 -> ekstremalnie niskie 
– bardzo niskie = 2-3 -> Niezawodna = 1 -> N 

151  4.6.3 
Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, priorytet 
działania nie jest redukowany, a ryzyko błędu jest 
przeniesione na konstrukcję wyrobu. 

Jeżeli „Działanie nie zostało podjęte”, wówczas ryzyko 
błędu nie jest zmieniane i priorytet działania nie jest 
redukowany. 

159 -
161  

A1 
wszystkie 
formularze 

Rok modelu / Platforma  Rok modelu /  Program  

163 -
168  

A2  
wszystkie 
formularze 

Rok modelu / Platforma Rok modelu /  Program  

167  
A2 

Formularz 
G 

Błąd ustawienia nagłówka:  

 

Poprawione ustawienie nagłówka:  

 

167  
A2 

Formularz 
G 

Błąd ustawienia nagłówka:  

 

Poprawione ustawienie nagłówka:  
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167  
A2 

Formularz 
G 

Błąd ustawienia nagłówka:  

 

Poprawione ustawienie nagłówka:  

 

168*  
Widok 

B 

Analiza funkcji (Krok 3.) Punkt 2:  
Krok procesu 

Numer stanowiska i nazwa elementu analizy 

Analiza funkcji (Krok 3.) Punkt 2:  
Funkcja kroku procesu i charakterystyki wyrobu 

(wartość ilościowa jest opcjonalna). 

168*  
Widok 

B 

Analiza funkcji (Krok 3.) Punkt 3:  
Element pracy procesu 

Typ 4M 

Analiza funkcji (Krok 3.) Punkt 3:  
Funkcja element pracy procesu i charakterystyka 

procesu 

169 -
170  

A3 
Wszystkie 
formularze 

Rok modelu / Platforma  Rok modelu /  Program  
 

173  
B1.5 

Rysunek 
B1.5-1 

DFMEA AP: W, Ś, N, n.d. DFMEA AP: W, Ś, N 

173  
B1.6 

Rysunek 
B1.6-1 

DFMEA AP: W, Ś, N, n.d. DFMEA AP: W, Ś, N 

173*  
B1.6 

Rysunek
B1.6-1 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
odrzucony 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
niewdrożony 

177*  
B2.4 

Rysunek
B2.4-1 

Zaleca się wymienienie oceny znaczenia obok 
każdego z trzech obszarów (własnego zakładu, 
zakładu odbiorcy elementu procesu, użytkownika 
końcowego) branych pod uwagę i użycie najwyższej 
oceny dla znaczenia. Pozycja. Jeden obszar, taki jak 
użytkownik końcowy, może nie zawsze mieć 
najwyższą ocenę znaczenia 

Zaleca się wymienienie oceny znaczenia obok 
każdego z trzech obszarów (własnego zakładu, 
zakładu odbiorcy, użytkownika końcowego) branych 
pod uwagę i użycie najwyższej oceny dla znaczenia. 
Jeden obszar, taki jak użytkownik końcowy, może nie 
zawsze mieć najwyższą ocenę znaczenia. 
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178  
B2.5 

Rysunek 
B2.5-1 

PFMEA AP: W, Ś, N, n.d. PFMEA AP: W, Ś, N 

178  
B2.6 

Rysunek 
B2.6-1 

PFMEA AP: W, Ś, N, n.d. PFMEA AP: W, Ś, N 

178*  
B2.6 

Rysunek 
B2.6-1 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
odrzucony 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
niewdrożony 

182  
B3.5 

Rysunek 
B3.5-1 

FMEA-MSR AP: W, Ś, N, n.d. FMEA-MSR AP: W, Ś, N 

183  
B3.6 

Rysunek 
B3.6-1 

FMEA-MSR AP: W, Ś, N, n.d. FMEA-MSR AP: W, Ś, N 

183*  
B3.6 

Rysunek 
3.6-1 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
odrzucony 

Status: Otwarty, decyzja w toku (opcjonalnie), 
wdrożenie w toku (opcjonalnie), zakończony, 
niewdrożony 

187*  
C1.2 

Tabela 
C1.2 

Uwaga: Obniżenie wartości O = 10, 9, 8, 7 jest 
możliwe w oparciu o działania związane z walidacją 
wyrobu. 

Uwaga: Obniżenie wartości (O) jest możliwe w 
oparciu o działania związane z walidacją wyrobu. 

189*  
C1.3.1 
Tabela 
C1.3.1 

Uwaga: Obniżenie wartości O = 10, 9, 8, 7 jest 
możliwe w oparciu o działania związane z walidacją 
wyrobu. 

Uwaga: Obniżenie wartości (O) jest możliwe w 
oparciu o działania związane z walidacją wyrobu. 

190 -
191 

C1.3.2 
Tabela 
C1.3.2 

Obejmuje Tabelę C1.3.2 – DFMEA alternatywne 
występowanie (O) z przewidywaniem błędu na 
podstawie czasu  

Tabela została usunięta z podręcznika  
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192**  
C1.4 

Tabela 
D3 

Dojrzałość metody wykrywania dla D=7: Sprawdzona 
metoda testowa dla weryfikacji funkcjonalności lub 
walidacji wydajności, jakości, niezawodności, 
trwałości; w cyklu rozwoju wyrobu planowane terminy 
są późniejsze, tak że błędy testowe mogą powodować 
opóźnienia produkcji z powodu przeprojektowania 
konstrukcji i/lub ponownego opracowania narzędzi. 

Dojrzałość metody wykrywania dla D=7: Nowa 
metoda testowa, niesprawdzona; zaplanowany 
harmonogram jest wystarczający do modyfikacji 
narzędzi produkcyjnych przed zwolnieniem do 
produkcji 

208*  C3.4 
Znaczny skutek dla wyrobu = 9 -> Ekstremalnie niskie 
– bardzo niskie = 2-3 -> Niezawodna–Wysoka = 1 ->N 

Znaczny skutek dla wyrobu = 9 -> Ekstremalnie niskie 
– bardzo niskie = 2-3 -> Niezawodna = 1 ->N 

218* 
F1.1 

Krok 6. 

Otwarty, wdrożony, odrzucony  Otwarty, decyzja w toku wdrożenie w toku, 
zakończony, niewdrożony 

223*  F1.2 

Krok 7. podsumowuje zakres i wyniki DFMEA w 
raporcie podlegającym przeglądowi przez wewnętrzne 
kierownictwo i/lub klienta. Podręcznik AIAG FMEA 4. 
wydanie wskazuje, że kierownictwo jest właścicielem 
procesu FMEA i ponosi ostateczną odpowiedzialność 
za wybór i stosowanie zasobów oraz zapewnienie 
skutecznego procesu zarządzania ryzykiem, 
uwzględniającego harmonogram. Te stwierdzenia 
znalazły się w rozdziale 2. Strategia, planowanie, 
wdrożenie. Jednakże 4. wydanie nie zawiera dalszych 
wskazówek co do tego, w jaki sposób angażować 
kierownictwo do zespołu DFMEA. Krok 7. dostarcza 
zaleceń dotyczących tego, co uwzględniać w 
dokumentowaniu wyników. Zaleca się, aby raport ten, 
jako element planu rozwoju i kamieni milowych 
projektu, wskazywał na techniczne ryzyko błędu.  

Krok 7. podsumowuje zakres i wyniki PFMEA w 
raporcie podlegającym przeglądowi przez wewnętrzne 
kierownictwo i/lub klienta. Podręcznik AIAG FMEA 4. 
wydanie wskazuje, że kierownictwo jest właścicielem 
procesu FMEA i ponosi ostateczną odpowiedzialność 
za wybór i stosowanie zasobów oraz zapewnienie 
skutecznego procesu zarządzania ryzykiem, 
uwzględniającego harmonogram. Te stwierdzenia 
znalazły się w rozdziale 2. Strategia, planowanie, 
wdrożenie. Jednakże 4. wydanie nie zawiera dalszych 
wskazówek co do tego, w jaki sposób angażować 
kierownictwo do zespołu PFMEA. Krok 7. dostarcza 
zaleceń dotyczących tego, co uwzględniać w 
dokumentowaniu wyników. Zaleca się, aby raport ten, 
jako element planu rozwoju i kamieni milowych 
projektu, wskazywał na techniczne ryzyko błędu. 

223  F2  
Tom VDA 4, rozdział Analiza FMEA wyrobu i procesu 
FMEA w porównaniu z Podręcznikiem AIAG & VDA 
FMEA  

Tom VDA 4, Analiza FMEA wyrobu i procesu FMEA w 
porównaniu z Podręcznikiem AIAG & VDA FMEA 
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223*  F2.1  
Tom VDA 4, rozdział Analiza FMEA wyrobu w 
porównaniu z podręcznikiem AIAG & VDA FMEA 

Tom VDA 4, podrozdział Analiza FMEA wyrobu w 
porównaniu z podręcznikiem AIAG & VDA FMEA 

223*  F2.1  Przygotowanie i planowanie projektu  Planowanie i przygotowanie  

223*  F2.1  dokumentowanie wyników Dokumentowanie wyników 

228*  F2.2  
Tom VDA 4, rozdział Analiza FMEA wyrobu w 
porównaniu z podręcznikiem AIAG & VDA FMEA 

Tom VDA 4, podrozdział Analiza FMEA procesu w 
porównaniu z podręcznikiem AIAG & VDA FMEA 

228*  F2.2  Przygotowanie i planowanie projektu Planowanie i przygotowanie 

228*  F2.2  dokumentowanie wyników Dokumentowanie wyników 

232*  F2.3  
Tom VDA 4, rozdział Analiza FMEA dla systemów 
mechatronicznych w porównaniu z podręcznikiem 
AIAG & VDA FMEA 

Tom VDA 4, podrozdział Analiza FMEA dla systemów 
mechatronicznych w porównaniu z podręcznikiem 
AIAG & VDA FMEA 

235**  G  
AIAG APQP Advanced Production and Quality 
Planning  

AIAG Advanced Product Quality Planning and Control 
Plan  


