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Sudhara I_n_ternutionul

WYMAGANIA SYSTEMU ZARZADZANIA
JAKOSCIA AESQ DLA ORGANIZACJI
PROJEKTUJACYCH | PRODUKUJACYCH SILNIKI

LOTNICZE ZGODNIE z AS/EN 13100:2021
PROGRAM SZKOLENIA

@© Cel szkolenia

Celem szkolenia jest kompleksowe i praktyczne przygotowanie uczestnikow do rozumienia, interpretowania oraz
stosowania wymagan AS13100:2021 w organizacji i w tancuchu dostaw przemystu lotniczego.

Szkolenie pokazuje AS13100 nie jako zbior odrebnych wymagan, lecz joko spéjny system zarzgdzania jakoscig,
zapobiegania wadom, zarzgdzania ryzykiem oraz doskonalenia proceséw, tgczgcy wymagania AS 9100 i AS 9145
z dodatkowymi wymaganiami AESQ.

Szczegolny nacisk zostanie potozony na praktyczne powigzania pomiedzy wymaganiami systemowymi, APQP i PPAP,
zarzgdzaniem dostawcami, auditami, Problem Solving 8D, FMEA, Control Plan, MSA, zdolnoscig procesu oraz
zarzgdzaniem charakterystykami kluczowymi KC. AS13100 zostata skonstruowana wtasnie jako ujednolicony system
wymagan uzupetniajgcych dla 9100 i 9145, wspierany przez podreczniki AESQ RM13xxx,

Program szkolenia:
PRE - TEST.
Wstep - cel i rola normy:
e (eneza AS 13100 i rola Aerospace Engine Supplier Quality - AESQ.
e Dlaczego producenci silnikéw lotniczych zdecydowali sie na harmonizacje wymagan wobec dostawcow.
e |dea Zero Defects i przejscie od wykrywania problemoéw do systemowego zapobiegania ich powstawaniu,
e Relacja pomiedzy IS0 9001, AS 9100, AS 9145 i AS 13100.
e Rola podrecznikéw AESQ Reference Manuals RM13xxx jako rozwiniecia i praktycznego wsparcia wymagan nor-
my.
e Omowienie m.in. RM 13000 - Problem Solving, RM13003 - MSA, RM 13004 - narzedzia zapobiegania wadom,
RM 13005 - metody auditowania, RM 13006 - sterowanie procesem, RM 13007 - zarzgdzanie sub-tier oraz RM
13145 - APQP/PPAP.,
1. Zakres (rozdziat 1 AS/EN13100):
e (Organizacje i rodzaje dziatalnosci objete wymaganiami,
e Rozrdznienie m.in. organizacji Make to Print, Design and Manufacture, Design Only, dystrybutorow, dostawcow
procesow specjalnych i materiatow.
e 7asady okreslania, ktdre wymagania AS13100 sq wtasciwe dla okreslonego rodzaju organizacji,
e Przenoszenie wymagan AS13100 w dot tancucha dostaw.
e 7naczenie wymagan klienta jako uzupetnienia wymagan standardu.
2. Dokumentéw majgce zastosowanie (rozdziat 2 AS/EN13100):
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Powigzania AS 13100 z AS 9100 i AS 9145,

Zastosowanie AS 9102 dla FAL

Powigzania z wymaganiami dotyczgcymi FOD, counterfeit parts, DPRV oraz procesow specjalnych.
Znaczenie Nadcap oraz checklist Audit Criteria dla procesow specjalnych.

Zasada; AS 13100 + wtasciwe normy branzowe + wymagania klienta + odpowiedni Reference Manual AESQ.
Okreslenia i definicje (rozdziat 3 AS/EN13100):

Interpretacja okreslen ,shall”, ,should", ,may" i ,can".

Product Quality Escape - dlaczego ma fundamentalne znaczenie dla Problem Solving.

Containment oraz Interim Containment Action - ICA.

Critical Item - ClI oraz Key Characteristic - KC.

Product KC i Process KC.

Process Capability i Process Stability.

Control Plan, FMEA, FAI, MSA, PPAP, APQP.

Supplier / External Provider i zakres odpowiedzialnosci organizacji za podmioty zewnetrzne.

A - AS 9100 Systemy Zarzgdzania Jakoscig - Wymagania dla organizacji lotniczych, kosmicznych

i obronnych - wymagania dodatkowe AESQ:

4,
°
°

7.

Kontekst organizacyjny (rozdziat 4 AS/EN13100 cz. A):

ldentyfikacja wymagan AS 13100 wtasciwych dla danego typu organizadji.

Powigzanie zakresu QMS z zakresem dostaw dla klienta lotniczego.

Wymagania dotyczgce prawa dostepu Kklienta, regulatora oraz upowaznionych stron do organizacji i odpo-
wiednich dostawcow.

Wymagania dotyczqce wtasciwych certyfikacji QMS i akredytacji w zaleznosci od typu dostawcy.

0ASIS i Nadcap jako Zrodta informadji o statusie certyfikagji, auditach, niezgodnosciach i dziataniach korygujg-
cych,

AS 13100 Compliance Self-Assessment - samoocena zgodnosci organizacji oraz identyfikowanie luk wzgledem
wymagan; powigzanie z RM 13008,

Wtgczenie Human Factors do procesow systemu zarzgdzania jakoscig.

Przywoédztwo (rozdziat 5 AS/EN13100 cz. A):

Odpowiedzialnos¢ kierownictwa za skuteczne wdrozenie wymagan AS 13100,

Rola Quality Leadership w tworzeniu kultury zapobiegania wadom.

Odpowiedzialnos¢ za jakosc i bezpieczenstwo produktu.

Budowanie kultury organizacyjnej sprzyjajacej zgtaszaniu bteddw, zagrozen i problemdéw jakosciowych,

Human Factors jako element systemowego zarzgdzania jakoscig.

Odpowiedzialnosc za wtasciwg eskalacje ryzyka i problemaow jakosciowych,

Planowanie (rozdziat 6 AS/EN13100 cz. A):

Zarzqdzanie ryzykiem jako proces obejmujgcy organizacje, a nie wytgcznie pojedynczy projekt.

ldentyfikowanie ryzyk mogqcych zagrozic¢ przysztej zdolnosci organizacji do spetniania wymagan.

Prowadzenie i aktualizacja rejestru ryzyka.

Ocena skutecznosci procesu zarzgdzania ryzykiem.

Planowanie dziatan ograniczajgcych ryzyko.

Business Continuity i Crisis Management.,

Zarzqdzanie m.in. ryzykiem dostaw, pojedynczymi punktami awarii, zmianami certyfikacji, zmianami organiza-
cyjnymi oraz istotnymi zdarzeniami wptywajgcymi na realizacje zobowigzan wobec klienta.

Zaplecze (rozdziat 7 AS/EN13100 cz. A):

Zasoby, infrastruktura i systemy pomiarowe:
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Planowanie infrastruktury, wyposazenia i zasobow w podejsciu interdyscyplinarnym.

Wymagania dotyczgce MSA (RM 13003) oraz zapewnienia dostepu do kompetentnego specjalisty w zakre-
sie systemow pomiarowych.

Ocena zdolnosci systemu pomiarowego, a nie tylko kalibracji przyrzadu.

Analiza wptywu operatora, urzgdzenia, metody, warunkow i badanego wyrobu na wiarygodnosc wyniku,
Postepowanie w sytuacji, gdy system pomiarowy nie spetnia przyjetych kryteriow.

Kompetencje i Swiadomos¢:

O O O O O O

o

(@]

o

Kompetencje pracownikow majgcych wptyw na jakosc produktu.

On-the-Job Training oraz wymagania dotyczgce personelu kontraktowego i agencyjnego.

Swiadomos¢ kansekwendji niespetnienia wymagan klienta.

Wymagania kompetencyjne dla auditorow.

Kwalifikacje Lead Auditordow prowadzqgcych audity wewnetrzne i audity dostawcow.

Wymagana znajomost procesu, produktu, wymagan klienta, wymagan regulacyjnych i procesow specjal-
nych.

Praktyczne doswiadczenie auditora: obserwacja auditu oraz prowadzenie auditu pod oceng osoby kompe-
tentnej,

Utrzymywanie kompetencji auditorskich.

Znajomosc przez auditorow narzedzi AS13100, w tym 80, Design FMEA, Process FMEA i MSA,

Powigzanie kompetencji auditora z RM 13005.

Udokumentowane informacje:

O O O O O O

Integralnosc i identyfikowalnos¢ zapisow.

Nadzor nad zmianami dokumentagji,

Mozliwos¢ odtworzenia informacji pierwotnej po zmianie.

Dostepnos¢ wymaganych danych dla klienta i regulatora.

Wymagania dotyczgce okresu przechowywania zapisow.,

Szczegolne znaczenie zapiséw zwigzanych z wyrobem, badaniami, procesami specjalnymi i Design Re-
cords.

8. Operacje (rozdziat 8 AS/EN13100 cz. A):
Bezpieczenstwo produktu i zapobieganie czeSciom podrobionym:

o

O

(@]

O

Rozpoznawanie zdarzen moggcych mie¢ wptyw na bezpieczne i niezawodne dziatanie produktu.
Wymagania dotyczqce komunikagji i eskalacji problemow zwigzanych z Product Safety.
Counterfeit Parts Prevention,

Powigzanie z wymaganiami dotyczgcymi dostawcow i autentycznosci materiatow oraz czesci,

Projektowanie i rozwéj:

O O O O 0O O O O

Planowanie projektu z udziatem zespotu interdyscyplinarnego.

Design Risk Analysis i Design FMEA,

Critical Items i Key Characteristics.

Design Reviews i dokumentowanie wynikéw przeglgdu.

Verification i Validation - roznica i sposob planowania.

DfX - Design for Manufacture, Assembly, Cost, Service i inne aspekty optymalizacji projektu.
Zarzgdzanie zmiang projektu,

Design Technical Data Package - DTDP.

Zarzgdzanie dostawcami - od wyboru do nadzorowania:

O

O

Supplier Evaluation przed zatwierdzeniem dostawcy lub zawarciem kontraktu.
Zakres i gtebokos¢ oceny dostawcy zalezne od ryzyka, krytycznosci produktu/procesu oraz zakresu do-
stawy.
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Ocena zdolnosci technicznych i produkcyjnych dostawcy.

Ocena systemu jakosci i zdolnosci dostarczania zgodnego produlktu.

Ocena planowania, mozliwosci produkcyjnych, zdolnosci przepustowych i zarzqgdzania wtasnym taricuchem
dostaw.

Ocena ryzyka komercyjnego, prawnego i regulacyjnega.

On-site evaluation w przypadku istotnego ryzyka.

Plan dziatan ograniczajgcych ryzyko stwierdzone podczas kwalifikacji dostawcy.

Nadzor nad aktualnoscig certyfikatow, zatwierdzen i akredytacji dostawcy.

e Audit u dostawcy i Supplier Surveillance:

o

(@]

O O O O O O O

Rozroznienie pomiedzy kwalifikacjg dostawcy, monitoringiem wynikow i biezgcym Supplier Surveillance.
Ocena ryzyka dostawcy z wykorzystaniem m.in. wynikow jego auditow wewnetrznych, aktualnych wyni-
lkow jakosciowych i ztozonosci czesci,

Dobdr metod nadzorowania adekwatnie do poziomu ryzyka.

Audit systemu jakosci dostawcy.

Audit procesu dostawcy.

Audit produktu.

Audit procesu specjalnego.

Inspekcja i przeglad dokumentacji zgodnosci jako inne formy surveillance.

Stosowanie RM 13005 - Quality Audit Methods, gdy audit jest wykorzystywany jako metoda nadzoru do-
stawcy.

Powigzanie wynikow auditu z oceng ryzyka i dalszym poziomem surveillance. AS 13100 wprost tgczy RM
13005 m.in. z kompetencjg auditoréw, Supplier Surveillance oraz auditami.

e Monitorowanie wynikow dostawcy:

O O O O O O

KPI dotyczqgce jakosci: escapes, concessions, disruptions.

KPI dotyczgce terminowosci dostaw.,

Regularna komunikacja wynikéw do dostawcy.

Zwiekszanie czestotliwosci monitorowania dostawcow o niezadowalajgcych wynikach.
Eskalacja problemoéw, jezeli dziatania doskonalgce sg nieskuteczne.

Flow-down wymagan klienta i AS 13100 w catym tancuchu dostaw.

e Sterowanie produkcjg i kontrolg wyrobu:

O O 0O O 0O 00O 0O O o0 ©°

O

Nadzor nad wyposazeniem, oprzyrzgdowaniem i oprogramowaniem majgcym wptyw na zgodnosc,
Control Plan jako plan kontroli wyrobu i procesu.

Powigzanie operacji produkcyjnych z wymaganymi kontrolami i badaniami.

Zasady 100% weryfikacji oraz warunki zastosowania alternatywnej czestotliwosci kontroli,
Dokumentowanie wynikéw kontroli,

FAI zgodnie z 9102,

Kwalifikacja personelu przeprowadzajgcego kontrole i zwolnienie wyrobu.

ldentyfikacja i identyfikowalnosc,

FOD Prevention,

Zarzqdzanie zmianami,

Zarzgdzanie ryzykiem przy ,Risk Release".

Rework i Production Repair oraz réznice w sposobie postepowania.

9. 0Ocena wynikow dziatania (rozdziat 9 AS/EN13100 cz. A):
e Monitorowanie i pomiar procesow produkcyjnych:

O

O

Dobor odpowiednich metod sterowania procesem.
Powigzanie monitorowania z Process FMEA i Control Plan.
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Stabilnose procesu a zdolnose procesu - dlaczego nie sg to pojecia rownowazne,

Monitorowanie Key Characteristics.

Wymaganie minimalnej zdolnosci Cpk/Ppk 1,33 dla KC, o ile klient nie okresli wartosci wyzszej,
Postepowanie po utracie stabilnosci lub zdolnosci,

Uruchomienie Reaction Plan.

Zastosowanie systemowego Problem Solving, w tym 8D, jezeli problem tego wymaga.
Potwierdzenie skutecznosci dziatan poprzez ponowne osiggniecie stabilnosci i zdolnosci procesu.

e Alternate Inspection Frequency:

O O O O O

Dlaczego punktem wyjscia jest weryfikacja zgodnosci wyrabu,

Warunki zastosowania ograniczonej lub probkowej kontrali,

Koniecznosc¢ zatwierdzenia odpowiedniego podejscia przez klienta.

Reaction Plan w sytuadji utraty kryteriow akceptadji.

Powrot do 100% kontroli do czasu zweryfikowania skutecznosci dziatan korygujgcych.

e Customer Satisfaction i Customer Scorecards:

o Monitorowanie wynikdw jakosciowych i terminowosciowych.,

o Analiza luk w osigganiu celéw.

o Improvement Plan w przypadku wynikéw niezgodnych z wymaganiami klienta.

e Audity:

o Audit systemu jakosci,

o Audit procesu produkcyjnego.

o Audit produktu.

o Audit procesu specjalnego.

o Podejscie oparte na ryzyku przy planowaniu czestotliwosci.

o Audit procesu z wykorzystaniem wtasciwej checklisty; norma wskazuje m.in. mozliwos¢ wykorzystania VDA
6.3 lub rozwigzania réwnowaznego.
Audity procesow specjalnych oraz wykorzystanie checklist Nadcap.

o Niezgodnosc auditowa majgca wptyw na zgodnos¢ wyrobu - powigzanie z nadzorem nad wyrobem nie-
zgodnym oraz Problem Salving.

o Annual Audit Report - potgczenie wynikow auditow wewnetrznych, auditow dostawcow i auditow ze-

wnetrznych oraz plandéw auditdéw na kolejny okres.

e Management Review:

O
O
O
O

(@]

COPQ - Cost of Poor Quality.

Right First Time / First Pass Yield.

Customer Scorecards,

Human Factors Reporting.

Dziatania zarzgdcze w przypadku niespetnienia uzgodnionych celéw klienta.

10. Doskonalenie (rozdziat 10 AS/EN13100 cz. A):
e Problem Solving 8D - od ochrony klienta do zapobiegania ponownemu wystgpieniu problemu:

(@]

O

(@]

Kiedy uruchamiany jest formalny Problem Solving.

Product Quality Escape jako szczegolny przypadek wymagajgcy reakcji organizadji,

8D jako domysina metoda Problem Solving dla customer escapes, jesli klient wymaga przeprowadzenia
analizy problemu,

Logika etapow D0-D8.

DO - Immediate Response Actions; wymaganie realizacji dziatan natychmiastowych w ciggu 48 godzin, je-
zeli klient nie uzgodni innego terminu.
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o D3 - Interim Containment Action: identyfikacja wszystkich potencjalnie dotknietych czesci w catym value
chain.
Wspotpraca z klientem i dostawcami w celu skutecznego zabezpieczenia.
D4 - Root Cause Analysis.
Rozroznienie przyczyny powstania problemu od przyczyny jego niewykrycia / escape point.
D5 - okreslenie dziatan korygujgcych.
Wdrozenie, monitorowanie i weryfikacja skutecznosci dziatan.
Dziatania systemowe zapobiegajgce wystgpieniu podobnego problemu w innych produktach i procesach.
Lessons Learned i Read Across.
Aktualizacja DTDP, PFD, Process FMEA i Contral Plan na podstawie wynikéw analizy.
AESQ 8D Summary Report lub raport o réwnowaznej zawartosci,
Kompetencje Problem Solving Practitioners.
Uwzglednienie Human Factors podczas analizy przyczyn.
e Reklamacje klienta i awarie w eksploatacji:
o Analiza reklamadji.
o Problem Solving i dziatania korygujgce zapobiegajgce ponownemu wystgpieniu,
o Analiza in-service failures w zakresie uzgodnionym z klientem.
o Komunikowanie wynikow analizy klientowi i wewngtrz organizacji.
e Ciggte doskonalenie:
Systemowe, a nie przypadkowe podejscie do Continual Improvement.
ldentyfikacja metodologii, celdw i miernikow.
Redukcja zmiennosci i marnotrawstwa,
Wykorzystanie FMEA i procesow zarzqgdzania ryzykiem do identyfikowania obszaréw poprawy.
LEAN, Six Sigma, 5S i inne metody doskonalenia jako mozliwe podejscia.
Roznica pomiedzy corrective action, Problem Solving i continual improvement.,
Czesc B - AS 9145 - Zaawansowane planowanie jakosci wyrobu (APQP) i proces zatwierdzania czesci do
produkcji (PPAP) - wymagania dodatkowe AESQ:
Struktura AS13100 Chapter B odwzorowuje wymagania AS9145 dotyczgce APQP i PPAP. W normie sg one ujete jako
rozdziaty 11-19, odpowiadajgce strukturze AS9145,
11. Wstep (rozdziat 1 AS9145):
e Rola APQP jako procesu zarzgdzania ryzykiem przy wprowadzaniu i zmianach produktu oraz procesu.
e Kiedy nalezy uruchomi¢ APQP:
o nowy produkt,
zmiana projektu,
nowa lub zmieniona lokalizacja produkdji,
nowy dostawca / zrodto produkdji,
nowy proces,
o istotna zmiana procesu.
e Roznica pomiedzy zmiang istotng a zmiang o pomijalnym wptywie,
e Powigzanie zakresu APQP z wymaganiami PPAP.
12. Zakres (rozdziat 2 AS9145).
13. Odniesienia (rozdziat 3 AS9145).
14. Zaawansowane planowanie jakosci wyrobow APQP (rozdziat 4 AS9145):
e Wymagania ogolne,
e Zaawansowane planowanie jakosci wyrobu zarzqdzanie projektem.
= Fagza 1 Wymagania - planowanie.

O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O O ©°

O O O O O O

O
O
O
O
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= Faza 2 Wymagania - projektowanie i rozwoj produktu,

= Fagza 3 Wymagania - projektowanie i rozwoj Procesu.

= Faza 4 Wymagania - walidacja wyrobu i procesu.

= Faza 5 Wymagania - biezgca produkcja, uzytkowanie i ustugi po dostawie.

15. Zatwierdzanie czesci PPAP (rozdziat 5 AS9145):
e Wymagania dotyczqgce procesu zatwierdzania czesci do produkdji,
e Dokumentacja i sktadanie dokumentdw w procesie zatwierdzania czesci produkcyjnej,

Dyspozycja procesu zatwierdzania czesci produkeyjnej.

e Proces ponownego zatwierdzania czesci produkcyjne;j.

16. Proces zarzgdzania ryzykiem w taiicuchu dostaw AESQ - wymagania dodatkowe:
e Risk-based APQP Assurance.

e Klasyfikacja ryzyka H-M-L,

e Health Checks.

e Progress Updates.

e Monitoring uzgodnionych Metrics.

e Approval of Events,

e Zakres PPAP Submission uzalezniony od poziomu ryzyka.

e Szczegolne dziatania dla dostawcow lub produktow wysokiego ryzyka:

O
O
O
O
O

(¢]

strategia sourcingu,

dodatkowe Zradta,

polityka zapasow,

Supplier Development,

poprawa zdolnosci technicznej dostawcy,

dodatkowa inspekcja lub inne dziatania zabezpieczajgce.

Plan kontroli - wymagania dodatkowe:
e (Control Plan jako dynamiczny dokument sterujgcy wyrobem i procesem.
e Dwa etapy:

O
O
O
O

o

Prelaunch Control Plan,

Production Control Plan.

Aktualizacja planu przy zmianach produktu, procesu, pomiaru, logistyki, Zrodta dostawy i PFMEA.,
Powigzanie Control Plan z PPAP.,

Rola Reaction Plan,

Plan kontroli przed uruchomieniem - wymagania dodatkowe:
e Prelaunch Control Plan:

O

0O O O 0O O O O O

Zwiekszony poziom zabezpieczenia podczas uruchomienia produkgji.
Dodatkowe kontrole procesu.

Zwiekszona czestotliwosc inspekgji,

Dodatkowe punkty kontrali,

Zaawansowana analiza statystyczna.

Potwierdzenie skutecznosci error-proofing.

Monitorowanie DPU.

Process Control Surveillance,

FAl i inne formy Product Verification.
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Czes¢ C - Podstawowe narzedzia jakosci zapobiegania wadom wspierajgce APQP i PPAP - wymagania
uzupetniajgce:

19. Przeglgd wymagan dodatkowych i kluczowe narzedzia do planowania jakosci wymagan pomocniczych:
Najwazniejszym elementem tej czesci powinno byc¢ pokazanie uczestnikowi, ze narzedzia nie funkcjonujg niezaleznie.
AS 13100 wymaga, aby dokumenty byty ze sobg powigzane oraz aktualizowane wraz ze zmianami produktu, procesu
produkcyjnego, kontroli lub Zrodta produkcji. Do dokumentacji nalezy rowniez przenosi¢ wiedze uzyskang z quality
escapes, danych kontrolnych, Root Cause Analysis i Corrective Action.

Praktyczna logika zostanie przedstawiona jako:

Wymagania klienta — Design FMEA — Product KC — PFD — Process FMEA — Process KC — Control Plan — MSA —
Capability — PPAP — monitorowanie produkcji — audit / niezgodnosct / escape — 8D — Lessons Learned —
alktualizacja PFD/PFMEA/Control Plan,

20. Kluczowe wymagania do rozwijania narzedzi planowania jakosci:

e FMEA projektu (Design FMEA) - wymagania uzupetniajgce:
o Cel Design FMEA - identyfikacja ryzyka na etapie projektu przed jego przeniesieniem do produkdji.

Funkcje produktu.
Failure Modes.
Effects.
Causes.
Existing Controls.
Severity, Occurrence i Detection.
RPN i Severity x Occurrence,
Dlaczego sztywny prog RPN nie powinien decydowac o koniecznosci dziatania.
Priorytetyzacja ryzyka.
Recommended Actions.
Odpowiedzialnosci i terminy.

o Powigzanie DFMEA z Design Verification, PFMEA i Lessons Learned.
e Kluczowa charakterystyka wyrobu (KC) - wymagania dodatkowe:

o Co powoduje, ze dana cecha jest KC.
Zwigzek KC z fit, form, function, performance, service life i producibility.
Product KC versus Process KC.
Identyfikacja i jednoznaczne oznaczanie KC.
Przenoszenie KC z dokumentacji projektowej do procesu produkcyjnego.

o Powigzanie KC z MSA, Control Plan i badaniami zdolnosci.
e Diagramy przeptywu procesu (PFD) - wymagania dodatkowe:

o PFD jako ,kregostup" dokumentacdji procesu.
Odwzorowanie rzeczywistej sekwencji operacji produkeyjnych i kontrolnych,
Uwzglednienie operacji zewnetrznych i dostawcow.
Spojnosc numeracji operacji pomiedzy PFD, PFMEA, Control Plan i dokumentacjg stanowiskowa.
Aktualizacja PFD przy zmianie procesu,
Aktualizacja PFD po Problem Solving, jezeli Root Cause lub Escape Point wskazuje na koniecznosc
Zmiany procesu.
e FMEA procesu - wymagania dodatkowe:

o Analiza ryzyka dla kazdej operacji procesu,

o Potencjalny Failure Mode.

o Effect of Failure.

o Potential Cause.

O O OO0 O O O O O O O
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Prevention Controls.
Detection Contrals.
Severity, Occurrence, Detection.
Identyfikacja ryzyk wymagajgcych dziatan.
Recommended Actions wraz z odpowiedzialnoscig i terminami.
Ponowna ocena ryzyka po wdrozeniu dziatan.
ldentyfikacja Process KC i Product KC.
o Aktualizacja PFMEA po zmianach, niezgodnaosciach, customer escapes i analizach 8D.
e Kluczowe charakterystyki procesu (KC) - wymagania dodatkowe:
o ldentyfikacja parametrow procesu majgcych wptyw na zmiennosc cech wyrobu.
Powigzanie Process KC z Product KC.
Ustalenie metod sterowania,
Monitorowanie zmiennosci.
Powigzanie Process KC z Control Plan i SPC.
Reakcja na utrate stabilnosci procesu.
e Plan kontroli produkcji - wymagania dodatkowe:
Control Plan jako operacyjne przetozenie PFMEA na rzeczywiste sterowanie produkdja.
Jakie charakterystyki produktu i procesu nalezy monitorowac,
Metoda kontroli i pomiaru.
Czestotliwosc.
Wyposazenie pomiarowe,
Kryterium akceptadji.
Odpowiedzialnosc.
Wszystkie KC oraz Cl wymagajgce szczegolnego nadzoru.
Prevention zamiast Detection - wykorzystanie mistake-proofing / error-proofing.
SPC, kontrola zmiennych i atrybutowa, first-piece inspection, test pieces i zaakceptowane plany prob-
kowania.
o Reaction Plan na sytuacje utraty stabilnosci lub wystgpienia niezgodnosci,
e Analiza systeméw pomiarowych (MSA) - wymagania dodatkowe:
o Dlaczego wzarcowanie nie jest rownoznaczne z potwierdzeniem zdolnosci systemu pomiarowego.
Zrodta zmiennosci systemu pomiarowego.
Resolution.
Accuracy / Bias.
Repeatability.
Reproducibility.
Gauge R&R.
Attribute Agreement Analysis.
Ocena pomiaréw zaleznych od operatora.
Planowanie MSA na etapie APQP.
Realizacja badan w warunkach reprezentatywnych dla produkgji.
Dokumentowanie zdolnosci systemu pomiarowego.
Postepowanie w przypadku niespetnienia kryteriow.
o Powigzanie MSA z KC, Control Plan i PPAP.
e Wstepne Badania Zdolnosci Procesowej - Wymagania Dodatkowe:
o Ro&znica pomiedzy stabilnoscig i zdolnoscig procesu.
o Warunek: najpierw stabilnos¢, nastepnie wiarygodna ocena zdolnosci,

o O O O O O O O 0O O 0 O
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Cpk i Ppk - interpretacja w kontekscie produkgji lotniczej.

Minimum Cpk/Ppk 1,33 dla KC, chyba ze klient wymaga wyzszego poziomu.

Ciggte monitorowanie zdolnosci KC.

Co zrobi¢, gdy proces traci stabilnos¢ lub zdolnosc,

Uruchomienie Reaction Plan.

Containment chronigcy klienta.

Systemowe Problem Solving / 8D.

Wdrozenie dziatan korygujgcych.

Potwierdzenie skutecznosci poprzez ponowne osiggniecie stabilnosci i zdolnosci,
o Aktualizacja Control Plan po zmianie sposobu sterowania.

21. Uwagi koricowe
POST - TEST
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28 Grupa docelowa
Szkolenie jest przeznaczone dla os6b odpowiedzialnych za zapewnienie jakosci, rozwdj proceséw, wdrazanie nowych
wyrobow, zarzgdzanie dostawcami oraz zgodnos¢é z wymaganiami klientéw przemystu lotniczego, w szczegolnosci
dla:

e inzynierow jakosci oraz Senior Quality Engineers,

e Supplier Quality Engineers - SQE oraz Supplier Development Engineers - SDE,

e inzynierow procesu, technologow i inzynieréw produkcji,

e inzynierow produktu oraz osob uczestniczgcych w procesach projektowania i industrializacji,

e specjalistow i koordynatoréw APQP oraz PPAP,

e 0s0b odpowiedzialnych za FMEA, Control Plan, MSA, SPC oraz analize zdolnosci procesaéw,

e guditorow wewnetrznych oraz auditorow dostawcow,

e spegjalistow ds. jakosci dostawcow i rozwoju taricucha dostaw,

e specjalistow ds. zakupow technicznych i Supplier Management,

e liderdw projektéw oraz cztonkow interdyscyplinarnych zespotéw projektowych,

e petnomocnikow i koordynatoréw systemow zarzgdzania jakoscig,

e (Quality Managerdw, Production Managerow, Engineering Managerow oraz Supplier Quality Managerdéw,

e 0s0b odpowiedzialnych za analize niezgodnosci, reklamacji klienta oraz prowadzenie Problem Solving / 8D,

e pracownikéw uczestniczgcych w kwalifikacji, zatwierdzaniu i okresowej ocenie dostawcow,

e 0s0b przygotowujgcych organizacje lub dostawcow do auditow klienta, auditéw systemowych, procesowych

i produktowych.

Szkolenie jest szczegolnie rekomendowane dla organizacji dziatajgcych w tancuchu dostaw przemystu lotniczego
i produkcji silnikéw lotniczych, ktdre zobowigzane sqg do spetniania wymagan AS13100, AS9100, ASS145 oraz
powigzanych wymagan AESQ.

Korzysci z udziatu w szkoleniu
Po ukonczeniu szkolenia uczestnik bedzie przygotowany do praktycznej interpretacji i stosowania wymagan AS
13100 w organizacji oraz w tancuchu dostaw, o w szczegolnosci bedzie potrafit:
e prawidtowo interpretowac strukture AS 13100 oraz zaleznosci pomiedzy wymaganiami AS 9100, AS 9145
i wymaganiami dodatkowymi AESQ;
e identyfikowa¢ wymagania AS 13100 wtasciwe dla danego typu organizacji, procesu, produktu oraz zakresu
odpowiedzialnosci;
e rozumiec role i zastosowanie podrecznikow AESQ Reference Manuals wspierajgcych wymagania AS13100;
e ocenia¢ poziom wdrozenia wymagan AS13100 oraz identyfikowac luki systemowe i procesowe;
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wtasciwie interpretowac wymagania dotyczqce zarzgdzania ryzykiem w organizacji oraz w tancuchu dostaw;
analizowac proces kwalifikacji, zatwierdzania, monitorowania i rozwoju dostawcéw zgodnie z wymaganiami
AS13100;

dobiera¢ poziom Supplier Surveillance odpowiednio do poziomu ryzyka, krytycznosci wyrobu i wynikow
dostawcy;

rozumie¢ wymagania dotyczgce auditow dostawcow oraz powigzanie Supplier Audit z RM 13005;
przygotowywac i prowadzi¢ audity systemu, procesu, produktu oraz procesow specjalnych w kontekscie
wymagan AS13100;

wiasciwie interpretowac wyniki auditow oraz powigzac stwierdzone niezgodnosci z dziataniami korygujgcymi
i Problem Solving,

rozumiec petng logike Problem Selving 8D, od dziatan natychmiastowych i containment, poprzez analize Root
Cause, az do wdrozenia i weryfikacji skutecznosci dziatan korygujgcych;

odrozniac Root Cause, Escape Point, Containment, Corrective Action oraz Preventive / Systemic Action,
rozumie¢ wymagania dotyczgce Product Quality Escape oraz reakcji organizacji na reklamacje klienta;
wykorzystywac wyniki 8D i Lessons Learned do aktualizacji PFD, PFMEA, Control Plan oraz innych elementow
dokumentacji jakosciowej;

rozumiec logike APQP jako procesu zarzgdzania ryzykiem podczas rozwoju i wdrazania produlktu oraz procesu;
interpretowac¢ wymagania PPAP oraz zasady zatwierdzania procesu produkcyjnego;

oceniac¢ kompletnosc i wzajemnag spojnosc dokumentacji: Design FMEA, PFD, Process FMEA, Control Plan, MSA,
Capability Studies, FAI, PPAP;

identyfikowa¢ Product Key Characteristics i Process Key Characteristics oraz rozumie¢ zasady ich
nadzorowania;

analizowac ryzyko procesu poprzez PFMEA oraz przektadac wyniki analizy ryzyka na skuteczny Control Plan;
rozumiec réznice pomiedzy stabilnoscig procesu a jego zdolnoscig;

interpretowac wskazniki Cpk i Ppk oraz wymagania dotyczgce zdolnosci procesow dla Key Characteristics;
ocenia¢ adekwatnos¢ systemu pomiarowego na podstawie MSA, a nie wytgcznie statusu wzorcowania
przyrzgdu;

powigzac¢ wyniki SPC, MSA i Capability z Reaction Plan oraz dziataniami Problem Solving;

rozpoznawac niespojnosci pomiedzy dokumentacjg projektowaq, procesowa i kontraolng;

skuteczniej przygotowywac organizacje do auditow klienta oraz oceny zgodnosci z wymaganiami AS 13100;
prowadzi¢ bardziej Swiadoma i opartg na ryzyku wspotprace z dostawcami;

identyfikowac¢ potencjalne zrodta Product Quality Escape jeszcze przed wystgpieniem problemu u klienta;
budowac system jakosci ukierunkowany nie tylko na wykrywanie niezgodnosci, lecz przede wszystkim na
zapobieganie wadom, redukcje ryzyka i ciggte doskonalenie procesow.

€ Metodyka szkolenia

Szkolenie prowadzone jest w formule warsztatowo-eksperckiej, tqczqcej interpretacje wymagan AS 13100 z analizg
rzeczywistych sytuacji wystepujacych w organizacjach przemystowych i w lotniczym tancuchu dostaw.

Metodyka zostata zaprojektowana w taki spostb, aby uczestnik nie tylko poznat wymagania normy, ale przede
wszystkim potrafit rozpozna€ ich praktyczne zastosowanie, oceni¢ skutecznosé wdrozenia oraz powigzac
wymagania systemowe z narzedziami jakosciowymi i procesami operacyjnymi.

W trakcie szkolenia wykorzystywane sq:

wyktad ekspercki oparty na wymaganiach AS 13100 oraz powigzanych wymaganiach AS 9100, AS 9145 i AESQ
Reference Manuals;

interpretacja poszczegolnych wymagan z wyjasnieniem ich znaczenia dla organizacji, procesu, produktu
i klienta;
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e prezentowanie powigzan pomiedzy wymaganiami normy zamiast omawiania ich jako niezaleznych punktdw;
e analiza schematow pokazujgcych zaleznosci:
o AS13100 — AS9100 — AS9145 — AESQ Reference Manuals;
APQP — PPAP;
DFMEA — Product KC — PFD — PFMEA — Process KC — Control Plan;
MSA — SPC — Capability;
Audit — Nonconformity — Problem Solving — Corrective Action — Verification of Effectiveness;
e case studies oparte na typowych problemach jakosciowych i procesowych wystepujgcych w przemysle
lotniczym;
e C(wiczenia z interpretacji wymagan normy na przyktadach organizacji projektujgcych, produkujgcych oraz
zarzgdzajgcych dostawcami;
e analiza przyktadowej dokumentacji APQP i PPAP;
e (wiczenia z oceny wzajemnej spojnosci: PFD, PFMEA, Control Plan, MSA, Capability Study;
e analiza przyktadowych Key Characteristics oraz metod ich monitorowania;
e (wiczenia dotyczgce identyfikowania ryzyk w procesie i tancuchu dostaw;
e warsztat dotyczgey kwalifikagji i okresowej oceny dostawcy;,
e analiza kryteriow doboru poziomu Supplier Surveillance;
¢ symulacja auditu dostawcy obejmujgca:
o przygotowanie zakresu auditu,
identyfikacje obszarow ryzyka,
przygotowanie pytan auditowych,
ocene dowodow,
formutowanie ustalen i niezgodnosdi,
o okreslenie dalszych dziatan;
e warsztat dotyczgcy Problem Solving 80;
e analiza przyktadowego Product Quality Escape;
e (wiczenia obejmujgce:
Immediate Response,
Containment,
identyfikacje Root Cause,
analize Escape Point,
dobor Corrective Actions,
ocene skutecznosci dziatan,
o Lessons Learned;
e (wiczenie pokazujqgce, w jaki sposob wyniki 80 powinny prowadzi¢ do aktualizacji PFD, PFMEA i Control Plan;
e analiza przyktadowych sytuacji, w ktorych proces utracit stabilnos¢ lub wymagang zdolnosg;
e interpretacja wynikéw MSA, SPC, Cpk i Ppk;
e dyskusje moderowane dotyczgce rzeczywistych problemdw uczestnikow;
e zadania problemowe wymagajqce podjecia decyzji z punktu widzenia inzyniera jakosci, auditora, SQE lub
managera;
e krotkie podsumowania po kluczowych modutach utrwalajgce najwazniejsze wymagania,
e PRE-TEST i POST-TEST umozliwigjgce ocene poziomu wiedzy wejsciowej oraz przyrostu wiedzy po szkoleniu.

o O O O

o O O O

O O O O O

Istotnym elementem metodyki jest prowadzenie uczestnika przez jedng, spojng logike zarzqdzania jakosciag:
wymaganie klienta — identyfikacja ryzyka — projekt produktu — projekt procesu — walidacja — PPAP —
produkcja — monitoring — audit — niezgodnos¢ / escape — 8D — dziatania korygujgce — Lessons Learned —
aktualizacja dokumentacji — zapobieganie ponownemu wystgpieniu problemu.
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Dzieki temu uczestnik otrzymuje nie tylko znajomos¢ poszczegolnych wymagan AS13100, lecz przede wszystkim
praktyczng umiejetnos¢ poruszania sie po catym systemie jakosci AESQ i wykorzystywania jego wymagan
w codziennej pracy inzynierskiej, managerskiej oraz podczas wspétpracy z dostawcami.

Czas trwania szkolenia - 4 dni
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