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ZAAWANSOWANE PLANOWANIE JAKOSCI
PRODUKTU (APQP) | PROCES ZATWIERDZANIA
CZESCI DO PRODUKCJI (PPAP) W PRZEMYSLE

LOTNICZYM, KOSMICZNYM | OBRONNYM NA

ZGODNOSC Z NORMA AS 9145 ORAZ RM 13145
PROGRAM SZKOLENIA

@ cel szkolenia

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom praktycznej wiedzy potrzebnej do planowania, prowadzenia
i nadzorowania APQP oraz PPAP w organizacjach dziatajgcych w przemysle lotniczym, kosmicznym i obronnym.
Szkolenie omawia wymagania AS9145 oraz praktyczne podejscie RM13145. Program pokazuje, jak przejs¢ od wymagan
klienta, przez planowanie jakosci wyrobu i procesu, do formalnego potwierdzenia gotowosci produkcyjnej w PPAP.
Uczestnicy poznajg zasady prowadzenia projektu APQP, stosowania zdarzen i kamieni milowych, budowania pakietu
dowodow PPAP, zarzgdzania FAI, planem kontroli, ryzykiem, konfiguracjg, zmiang i wspotpracg klient-dostawca.

Program szkolenia:
Pre - test
DZIEN 1
APQP JAKO ZARZADZANIE PROJEKTEM | RYZYKIEM W LOTNICTWIE
1. Wprowadzenie do AS9145, RM13145 i AS13100:
e AS9145 jako wymaganie dla APQP i PPAP w przemysle lotniczym, kosmicznym i obronnym.
e RM13145 jako praktyczny przewodnik wdrozeniowy do stosowania wymagan AS9145,
e AS13100 jako szerszy kontekst wymagan jakosciowych dla tancucha dostaw silnikéw lotniczych.,
2. APQPiPPAP - sens i roéznice:
e APQP jako uporzgdkowane planowanie jakosci wyrobu i procesu przed uruchomieniem produkdji.
e PPAP jako formalne potwierdzenie gotowosci wyrobu i procesu do spetniania wymagan klienta.
e PPAP jako wynik dobrze przeprowadzonego APQP, a nie dziatanie uruchamiane dopiero na koncu projektu.
3. Lotnictwo a automotive:
e Podobna logika narzedzi: planowanie jakosci, zarzqgdzanie ryzykiem, walidacja i zatwierdzenie.
e |nny kontekst lotniczy: konfiguracja, identyfikowalnos¢, FAI, wymagania techniczne, bezpieczenstwo wyro-
bu i uzgodnienia klient-dostawca.
e Wieksze znaczenie dowodow technicznych, stabilnosci procesu i formalnej gotowosci produkcyjnej niz sa-
mej kompletnosci dokumentow.
4. Zastosowanie APQP i PPAP;
e Nowy wyrob, modyfikacja wyrobu, transfer produkcji, nowy proces i zmiana istniejgcego procesu.
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e 7akres APQP/PPAP zalezny od rodzaju zmiany, ryzyka, wptywu na wyrab, proces, KC, FAI, walidacje i plan
kontroli,
e Formalna decyzja o zakresie dziatan APQP/PPAP jako zabezpieczenie przed nadmierng biurokracjg albo
zbyt duzym uproszczeniem.
5. APQP jako projekt:
e \Wtasciciel projektu, zespot interdyscyplinarny, zakres, harmonogram, kamienie milowe, zasoby i przeglgdy.
e Team to Team jako zasada wspotpracy miedzy projektowaniem, jakoscig, technologig, produkcjq, zakupa-
mi, dostawcg i klientem.,
e RACI jako narzedzie porzqgdkowania odpowiedzialnosci, decyzji i komunikacji w projekcie APQP/PPAP.,
6. Wsparcie kierownictwa:
e Rola kierownictwa w zatwierdzaniu celdw, zakresu, termindw, zasobow i priorytetdw projelktu.
e Przeglgdy statusu projektu, ryzyk, opoéznien, decyzji i gotowosci do kolejnych etapow.
e Eskalacja ryzyk, ktore nie mogg by¢ zamkniete na poziomie zespotu roboczego.
7. Podstawowe pojecia APQP/PPAP:
e Charakterystyki projektu, KC, Cl, BV, PV, PRR, FAI, PPR, PA i PL.
e Roznica miedzy weryfikacjg projektu, walidacjg wyrobu/procesu i przeglgdem gotowosci produkcyjnej,
e 7naczenie konfiguracji, dojrzatosci projektu i dowodow gotowosci w kolejnych etapach APQP.
8. Wykres czasowy APQP/PPAP:
e Fazy APQP oraz zdarzenia PPAP jako punkty kontrolne i decyzyjne projektu.
e KO, PDR, CDR, PRR, FAIl, PPR, PA i PL jako elementy porzgdkujgce dojrzatosc projektu i procesu.
e \Wykres czasowy jako narzedzie zarzgdzania dojrzatoscig, a nie tylko harmonogram dat.
9. Schemat przeptywu APQP/PPAP:
e Przeptyw od wymagan klienta do zatwierdzenia PPAP i uruchomienia produkdji.
e Punkty ryzyka: nieuzgodnione wymagania, zbyt péZzna ocena wykonalnosci, staba gotowos¢ produkcyjna,
niespojnosc FAI i PPAP,
e Diagram przeptywu jako wsparcie zarzgdzania decyzjami, odpowiedzialnoscig i dziataniami korygujgcymi,
Cwiczenia warsztatowe - dziefi 1
e (Ocena przypadkow: nowy wyrob, zmiana wyrobu, transfer, nowy proces i zmiana procesu.
e (kreslenie zakresu APQP/PPAP oraz najwaznigejszych ryzyk projektu.

DZIEN 2
ELEMENTY APQP, PLAN KONTROLI | PRZEDLOZENIE PPAP
10. Fazy APQP wedtug AS9145:
e Faza 1. planowanie, wymagania wejsciowe, cele projektu, lessons learned, wstepny zakres i ryzyka.
e Faoza 2: projektowanie i rozwoj produktu, dokumentacja projektowa, analiza ryzyka projektowego, KC/Cl,
weryfikacja i walidacja projektu.
e Fazy 3-5: projektowanie procesu, walidacja produktu i procesu, produkcja biezgca, obstuga po dostawie
i doskonalenie,
11. 27 elementow APQP/PPAP:
e [Elementy projektu produktu: design record, BOM, analiza ryzyka projektowego, KC/Cl, Dfx, opakowanie
oraz wyniki weryfikacji i walidadji projektu.
e Elementy projektu procesu: flow chart, layout, PFMEA, plan kontroli, plan MSA, dokumentacja stanowisko-
wa, pakowanie, etykietowanie i ryzyko tancucha dostaw.
e [Elementy walidagji i PPAP: przebieg procesu produkcyjnego, MSA, zdolnos¢ procesu, wyniki badan, FA,
wyniki walidacji, PPAP Approval Form i wymagania klienta.
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Plan kontroli w lotnictwie:
e Plan kontroli joko wymagane wyjscie fazy projektowania i rozwoju procesu; powigzanie z flow chart,
PFMEA, KC/CI, wymaganiami klienta i zapisami projektowymi.
e 7awartosc planu kontroli: charakterystyka, wymaganie, metoda kontroli, czestotliwos¢, odpowiedzialnose,
zapisy, reakcja na odchylenie oraz powigzanie z MSA i SPC.
e Specyfika lotnicza: kontrola konfiguragji, identyfikowalnos¢, charakterystyki kluczowe, procesy specjalne,
FAl, walidacja procesu, wymagania klienta i aktualizacja planu po zmianach.
Projektowanie procesu:
e Flow chart jako rzeczywisty opis przebiegu procesu, operacji zewnetrznych, kontroli i przeptywu materiatu.
e PFMEA jako analiza ryzyka procesu, podstawa do identyfikacji miejsc wysokiego ryzyka i doboru srodkow
kontroli,
e Spojnosc flow chart, PFMEA, planu kontroli, instrukcji stanowiskowych, MSA, SPC i dowodow PPAP,
Walidacja produktu i procesu:
e Walidacja na wyrobie wykonanym z docelowego procesu, w docelowym miejscu i warunkach produkcyj-
nych,
e Przebieg procesu produkcyjnego jako Zrodto danych do FAI, MSA, zdolnosci procesu, planu kontroli, wali-
dacji i PPAP,
e ([otowosc produkeyjna jako fakt potwierdzony dowodami, a nie deklaracja zespotu projektowego.
FAl i PPAP:
e FAl jako potwierdzenie zgodnosci pierwszego wyrobu z definicjg techniczna.
e PPAP jako szersze potwierdzenie gotowosci wyrobu i procesu do stabilnej produkcji zgodnej z wymaga-
niami.
e FAIR jako dowdd wspierajgcy PPAP, ale bez automatycznego zastepowania zatwierdzenia PPAP.
Dokumentacja PPAP i przedtozenie PPAP:
e [Dokumentacja PPAP jako petny pakiet dowodow utrzymywany przez organizacje.
e Przedtozenie PPAP jako uzgodniona czes¢ dokumentacji formalnie przekazywana klientowi,
e 7akres przedtozenia zalezny od wymagan klienta, ryzyka, rodzaju wyrobu, rodzaju zmiany i ustalonego
poziomu submission.,
Koordynator PPAP i CARe:
e Koordynator PPAP jako osoba spinajgca wymagania klienta, dokumentacje PPAP, status projektu i przed-
tozenie.
e CARe jako upowazniony przedstawiciel klienta oceniajgcy adekwatnosc przedtozenia, ryzyko i komplet-
nosc dowodow,
e Decyzje klienta: zatwierdzenie, zatwierdzenie tymczasowe / warunkowe albo odrzucenie PPAP.
Dziatania po decyzji klienta:
e 7atwierdzenie PPAP jako dopuszczenie do wysytki lub uruchomienia zgodnie z wymaganiami klienta.
e 7atwierdzenie tymczasowe jako zgoda warunkowa, z ograniczeniami, terminami i wymaganym planem
dziatan.
e (Odrzucenie PPAP jako koniecznosc korekgji, dziatan korygujgcych, uzupetnienia dowodow i ponownego
przedtozenia.

Cwiczenia warsztatowe - dzien 2

e (Opracowanie fragmentu planu kontroli na podstawie flow chart, PFMEA, KC/CI i wymagan klienta.
e (cena, ktore dowody pozostajg w PPAP file, a ktore trafiajg do PPAP submission.,

Post - test
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28 Grupa docelowa:

Szkolenie przeznaczone jest dla specjalistéw, inzynierdw, liderdw i kadry managerskiej zaangazowanej w rozwoj
wyrobow, wdrazanie proceséw oraz zapewnienie jakosci w branzy lotniczej, kosmicznej i obronnej.

W szczegalnosci szkolenie rekomendowane jest dla:

liderow i cztonkow zespotow APQP/PPAP,

inzynierow jakosci, procesu, produkdji i technologii,

kierownikow projektaw, kierownikow jakosci i kierownikow produkgji,

0s6b odpowiedzialnych za wdrazanie nowych wyrobow i zmian procesowych,

koordynatorow PPAP,

przedstawicieli dostawcow i klientow odpowiedzialnych za zatwierdzanie czesci produkcyjnych,

0s0b przygotowujgcych organizacje do audytow, przeglgdow klienta oraz zatwierdzen produkcyjnych,
autoryzowanych przedstawicieli klienta, w tym CARe,

Korzysci po szkoleniu
Po ukonczeniu szkolenia uczestnicy bedg potrafili skuteczniej planowac, realizowac i nadzorowac dziatania APQP oraz
PPAP zgodnie z wymaganiami przemystu lotniczego, kosmicznego i obronnego.
Najwazniejsze korzysci dla uczestnikéw i organizacji:

Zrozumienie wymagan AS 9145 oraz praktycznego podejscia RM 13145,

Umiejetnosc rozraznienia roli APQP jako procesu planowania jakosci oraz PPAP jako formalnego potwierdzenia
gotowosci produkcyjnej,

Lepsze przygotowanie do projektéw nowych wyrobdw, zmian konstrukcyjnych, zmian procesowych
i transferow produkgji,

Umiejetnosc okreslania zakresu APQP/PPAP w zaleznosci od ryzyka, typu zmiany i wymagan klienta.
Praktyczna wiedza dotyczgca 27 elementow APQP/PPAP.

Zrozumienie powigzan miedzy flow chart, PFMEA, planem kontroli, MSA, SPC, FAI i PPAP.

Umiejetnosc przygotowania i oceny pakietu dowoddw PPAP,

Wieksza skutecznos¢ w komunikacji klient-dostawca.

Ograniczenie ryzyka opoznien, odrzucen PPAP i niekompletnej dokumentagji.

Lepsze przygotowanie organizacji do auditow, przeglgdow technicznych i zatwierdzen klienta.

Wzmocnienie kompetencji zespotow jakosci, technologii, produkcji, projektéw i zakupow w zakresie
zarzgdzania gotowoscig produkcyjng.

€ Metodyka szkolenia

Szkolenie prowadzone jest w formule ekspercko-warsztatowej, tgczgcej wymagania normatywne, praktyke
przemystowq oraz analize rzeczywistych sytuacji projektowych i produkcyjnych.

Metodyka obejmuje:

prezentacje eksperckg dotyczgcg AS 9145, RM 13145 oraz powigzan z AS 13100,

omawianie przyktadéw zastosowania APQP i PPAP w kontekscie nowych wyrobdw, zmian technicznych,
transferow i nowych procesow,

analize ryzyk projektowych, procesowych i jakosciowych,

¢wiczenia praktyczne dotyczgce okreslania zakresu APQP/PPAP,

warsztaty z opracowania elementow planu kontroli na podstawie flow chart, PFMEA, KC/CI i wymagan klienta,
analize réznicy miedzy dokumentacjg utrzymywang w PPAP file a dokumentacjg przedktadang klientowi
w PPAP submission,

dyskusje moderowane i wymiane doswiadczen uczestnikéw,

pre-test i post-test pozwalajgcy oceni¢ przyrost wiedzy uczestnikow.

Czas trwania szkolenia - 2 dni
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