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Problemy jakosciowe, nadzor nad zapisami, branza lotnicza
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Streszczenie

W branzy lotniczej, ktorej dotyczy artykui, istniejg restrykcyjne wymagania
odnosnie nadzorowania dokumentacji, w tym archiwizacji zapiséw. Od poczqtku
istnienia analizowanego przedsigbiorstwa wszystkie powstate w nim dokumenty
byly archiwizowane w formie papierowej w lokalnym archiwum, ktore osiggneto
kres mozliwosci pojemnosciowych. Potrzeba rozwigzania problemu dostepnosci
przestrzeni dla archiwum stanowila podstawe do podjecia dziatan
reorganizacyjnych w przedsigbiorstwie. Skupily si¢ one nie tylko na zmianach
w obszarze istniejgcego archiwum, ale takze na wdrozeniu rozwigzan zgodnych
Z metodologiq ,,Fabryki bez papieru”. \Nprowadzone zmiany nie sq w petni
spojne z zasadami rewolucji Industry 4.0, jednakze dla analizowanego
przedsigbiorstwa stanowiq milowy krok w tym kierunku.

9.1. WPROWADZENIE

Przez ostatnich 20 lat branza lotnicza byla jedna z nielicznych stabilnych galezi
przemyshu. Podczas gdy kolejne kryzysy odbijaty swoje pigtno na wigkszosci branz,
W szczegblnosci na branzy motoryzacyjnej czy budowlanej, tak branza lotnicza stabilnie
dziatata na rynku. Niestety w ostatnich 4 latach mozna bylo zauwazy¢ dwa duze
wstrzasy, ktore zachwialy branza oraz wszystkimi jej dostawcami. Pierwszym
wstrzasem byty dwie katastrofy Boeinga 737 Max, ktore otworzyly oczy zarowno FAA
(Federalnej Administracji Lotnictwa) jak i dostawcom czeséci do statkdw powietrznych.
W  wyniku tych wydarzen wjednej chwili wickszo$¢ wymagan zapisanych
W podrecznikach referencyjnych oraz wymaganiach prawnych zostata wyegzekwowana.
Drugim wstrzasem byla oczywiscie pandemia COVID-19, a w raz z nig zapas$¢ branzy
lotniczej. Jednego dnia 99% floty lotniczej zostalo uziemionych na lotniskach wraz
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z wszystkimi konsekwencjami tej decyzji. Zaistnialg sytuacje obrazuje wskaznik RPK
(ang. Revenue Passenger Kilometers) za lata 1945-2021, na ktérym widoczne jest
wyrazne zatamanie catego przemystu lotniczego (rys. 9.1.).
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Rys. 9.1. Wskaznik RPK za lata 1945-2021
www.iata.org [1]

Firmy zajmujace si¢ produkcja komponentow dla branzy lotniczej nie wiedziaty jak
dhugo potrwa niekorzystna sytuacja. Majac na uwadze zmudny i dlugotrwaty proces
kwalifikacji zarobwno pracownikdéw, maszyn oraz catej infrastruktury nie podejmowali
przez dhugi czas zadnych dzialan majacych na celu ograniczenie kosztow.
Przedsigbiorstwa zaczely skupia¢ si¢ na problemach do tej pory marginalizowanych lub
uzasadnianych brakiem czasu nad ich skutecznym rozwigzaniem. Zaczeto mysle¢ nad
usprawnieniami miejsc powstawania kosztow statych.

W analizowanym przedsigbiorstwie jednym z obszaréw do poprawy byto archiwum
lokalne. Wszelkiego rodzaju proby wczesniejszego usprawnienia pracy archiwum czy to
zmodernizowania przestrzeni ze wzgledu na stale rosnace plany produkcyjne konczyty
si¢ niepowodzeniem. Kazda osoba, ktora byta dotychczasowo oddelegowana do pracy,
po stosunkowo krotkim czasie wracala do swoich standardowych obowiazkow, ze
wzgledu na pigtrzace si¢ zalegtosci. Problem ten, jako jeden z wielu, po raz kolejny
zostal zgloszony na Przegladzie Kierownictwa i pierwszy raz od lat mial mozliwo$¢ na
realne rozwigzanie.

Dodatkowo, w skutek podjetego projektu, zostaty poruszone kwestie kolejnego
skostniatlego obszaru w przedsiebiorstwie - kwestie wyzszoSci wersji papierowej
dokumentacji nad wersja elektroniczng. Przedsigbiorstwo majac na uwadze zmudno$¢
procesu transformacji (zmiany dokumentacji papierowej na elektroniczng) zarowno po
stronie prac wewnetrznych jak i uzyskiwania zgody klienta oraz liczne audity drugiej
strony w celu weryfikacji zaproponowanych rozwigzan, rezygnowato z pomyshu
wdrazania usprawnien w tym zakresie. Sposob pozyskiwania oraz archiwizacji zapisow
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ustalony podczas pierwszych wizytacji klienta iwdrazania Systemu Zarzadzania
Jakoscig funkcjonowat w przedsigbiorstwie doktadnie w takiej samej formie od lat.

Sytuacja zwigzana z koniecznoscig wyszukania oraz dostarczenia w krotkim czasie
(24 godziny) tysiecy zapisow archiwizowanych w wersjach papierowych oraz
dodatkowo konieczno$¢ dostarczenia ich do klientéw przy uzyciu ich dedykowanego
oprogramowania uswiadomita kierownictwu potrzebe zmian.

9.2. WYMAGANIA JAKOSCIOWE W BRANZY LOTNICZEJ

Wymagania prawne dla lotnictwa cywilnego reguluja instytucje nadzoru
w zaleznosci od kraju/regionu certyfikacji statku powietrznego. W przypadku
certyfikacji na terenie Unii Europejskiej jest to EASA (ang. European Union Aviation
Safety Agency), a na terenie Stanow Zjednoczonych Ameryki FAA (ang. Federal
Aviation Administration). Dodatkowo kazde z przedsigbiorstw z tej branzy musi
dostosowac si¢ do miedzynarodowych przepisow wydanych przez ICAO (Organizacja
Miedzynarodowego Lotnictwa Cywilnego), oraz lokalnych przepiséw prawnych
wydanych przez FAA lub wprzypadku Polski przez ULC (Urzqd Lotnictwa
Cywilnego). Kazda z tych instytucji w publikowanych przez siebie biuletynach
/standardach dla przemystu lotniczego reguluje szereg wymagan, z ktorych musza si¢
wywigza¢ wszyscy dostawcy oraz podwykonawcy w tancuchu dostaw. Podstawowymi
wymaganiami, ktére muszg zosta¢ spetnione przez dostawcow sg (rys. 9.2.):
wdrozony, certyfikowany oraz utrzymany System Zarzadzania Jako$cig zgodny
z normg ISO 9001:2015,
wdrozony, certyfikowany oraz utrzymany System Zarzadzania Jako$cig zgodny
znormg EN/AS 9100:2018,
dostosowanie do wymagan Komisji Europejskiej Part-21 regulujacej
zatwierdzanie organizacji projektowych i produkcyjnych statkéw powietrznych
oraz certyfikacje ich wyrobow, jako czeSci i wyposazenia do samolotow oraz

e dostosowanie si¢ do miedzynarodowych i lokalnych przepisow prawnych dla
przemyshu lotniczego. [2,3,4]

Komisja
Europejska
EASA

Nadzory Krajowe
Narodowe Systemy

np. FAA, ULC Prawne

Przepisy
lotnicze

Rys. 9.2. Podstawowe wymagania dla branzy lotniczej [opracowanie wiasne]
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9.2.1. EN/AS 9001

Wymagania znormalizowane dla przemyshu lotniczego i kosmonautyki zostaly
wydane w pazdzierniku 1999 roku (pierwsze wydanie) przez Society of Automotive
Engineers i Europejskie Stowarzyszenie Przemystu Lotniczego. Ustanowione w tym
wydaniu wymagania obowigzywaty wszystkie przedsigbiorstwa projektujace oraz
produkujace czesci dla przemystu lotniczego. Standard ten w rzeczywistosci jest
wynikiem niewystarczajacych wczesniejszych uregulowan majacych zastosowanie
W przemysle lotniczym, a mianowicie:

e standardu MIL-Q-9858A — Wymagan programu jakosci,
e standardu MIL-1-45208A — Wymagan dotyczacych systemu kontroli.

Oba standardy zostaly ustanowione przez Wojsko Stanéw Zjednoczonych Ameryki
oraz stanowily przez lata podstawowe wymagania dla przemyshu lotniczego. Dopiero
po przyjeciu normy ISO 9001 rzad Standéw Zjednoczonych Ameryki wycofat standard
MIL-Q-9858A oraz MIL-1-45208A, a firmy lotnicze zaczely od swoich dostawcow
wymagacé spelnienia wymagan jako$ciowych zapisanych w normie ISO 9001:1994.
W krotkim czasie klienci przemyshu lotniczego przekonali sie, ze wymagania
wprowadzone przez normg¢ ISO 9001 nie spetniajg podstawowych wytycznych klientow
przemystu lotniczego oraz wymagan prawnych takich instytucji jak DoD, NASA, FAA.
W zwiazku z tym w roku 1997 zostal po raz pierwszy wprowadzony dedykowany
standard jakosci dla przemystu lotniczego z pdzniejszej serii standardow
EN/AS 9000.

Standardy z serii AS przez lata ewoluowaty oraz dostosowywaty si¢ do generalnych
wymogéw normy ISO 9001 i aktualizowanych specyficznych wymogow klientow
przemyshu lotniczego. W chwili obecnej podstawowy standard EN/AS 9100:2018
uwzglednia:

e wszystkie wymagania z normy ISO 9001 oraz wiele innych aspektow -
poczawszy od obowiazku dostepu do obiektéw i dokumentacji dostawcow
przemystu lotniczego po wdrozenia wymagan inzynieryjnych,

e walidowanie zmian,

o certyfikacje wyrobu wraz z calym procesem zakupu oraz wysyltki produktow.

Standard EN/AS 9100 podobnie jak norma ISO 9001 jest zgodny z wymaganiami
Cyklu Deminga (PDCA) oraz ma za zadanie uwzgledni¢ potrzeby wszystkich
organizacji oraz zapewnic, ze jej niezgodne produkty sa odpowiednio zidentyfikowane
i kontrolowane w celu zapobiezenia zamierzonemu ich uzyciu w statku powietrznym.
Kazda z organizacji, ktéra wdrozyta 6w standard jest zobowigzana do niezwlocznego
podjecia dziatan majacych na celu eliminacje przyczyn zrodlowych wykrytych
niezgodnos$ci oraz wdrozenia dziatan zapobiegawczych.

Podobnie jak w przypadku innych norm ISO, standardy EN/AS 9100 maja strukture
planowania z posrednimi punktami kontrolnymi i wymagaja od przedsigbiorstwa
ciggltego doskonalenia. Dodatkowo przedsigbiorstwa z wdrozonymi wymaganiami
standardu EN/AS 9100 sg zobligowane do certyfikacji ich systemu przez akredytowana
jednostke.
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Kluczowe wymagania jakosciowe zgodne z EN/AS 9100 oraz specyficznymi
wymaganiami odbiorcow koncowych statkow powietrznych dotycza:

sposobu projektowania i akceptacji wyrobu zgodnie z zasadami APQP,
projektowania, wdrazania oraz walidowania zmian w procesie produkcyjnym
i produktem zgodnie z zasadami PPAP,

kontroli jako$ci tancucha dostaw, w tym kontroli zamowien i procesu akceptacji
dostawcy oraz czgsci,

przeprowadzania analizy ryzyka dla wszystkich zmian,

przeprowadzania procesu produkcyjnego wraz z archiwizowaniem wszystkich
ZapisOw z procesu,

Systemu Zarzadzania Jakoscia,

kontroli procesu produkcyjnego,

kontroli produktu wraz z sposobem jego certyfikaciji,

nadzoru nad procesami specjalnymi,

nadzorem nad wyrobem niezgodnym oraz bezpieczenstwem produktu,

nadzorem nad dziataniami korygujacymi oraz zapobiegawczymi, cigglym
doskonaleniem,

odpowiedzialnosci  za  czgsci,  konfiguracji  wyrobu, identyfikacji
i identyfikowalnosci czgsci, pakowania oraz wysytki. [5]

9.2.2. EASA Part 21

Przepisem podstawowym okreslajagcym wspolne zasady w lotnictwie cywilnym
powolujacym Europejska Agencje Bezpieczenstwa Lotniczego (EASA) jest
Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady Europy o numerze 2018/1139.
Na podstawie tego rozporzadzenia Komisja Unii Europejskiej wydata szereg przepisow
w tym KE 748/2012 stanowigcym dane wejsciowe do standardu Part 21 wraz
Z zalacznikami.

Podstawowym zakresem stosowania Part 21 jest:

certyfikacja organizacji projektujacych i produkujacych,

zatwierdzenie projektow statkow powietrznych, silnikéw i §migiet oraz
powigzanych czgsci 1 akcesoriow,

zatwierdzenie zmian w projektach,

zatwierdzanie napraw,

e wydanie Zgody na Lot i Warunkéw Lotu w uzasadnionych
przypadkach.

W zalezno$ci od specyfiki danego przedsigbiorstwa obowigzuja odrgbne zataczniki
Part 21, w tym dla:

Organizacji zajmujacych si¢ projektowaniem wyrobu tzw. DOA (Design
Organisations Approvals) obowigzuje zatgcznik ,,J” regulujacy podstawowe
wymagania ze szczeg6élnym uwzglednieniem:

o wymagan systemu jako$ci gwarantowania projektu,

o charakterystyki organizacji projektujace;j,
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danych do projektowania,
zmian w systemie gwarantowania projektu,
kontroli i audytow organizacji,
terminu i ciagto$ci waznoS$ci zatwierdzenia,
o przywilejow i obowiagzkow organizacji.
Organizacji zajmujacej si¢ produkcja wyrobu tzw. POA (Production
Organisations Approvals) obowigzuje zalacznik ,,G” ze szczegblnym
uwzglednieniem wymagan dotyczacych:
o personelu i zasobow,
systemu jakosci organizacji produkujace;j,
charakterystyki organizacji produkujace;j,
kontroli zmian,
kontroli 1 audytéw organizacji,
terminu i cigglosci waznosci zatwierdzenia, przywilejow i obowigzkow
organizacji.[6]

O O O O

O 0O O O O

9.2.3. Postepowanie z zapisami - wymagania

Kazdy z dostawcow tancucha dostaw musi dostosowac swoj system produkcyjny oraz
gromadzi¢ w trakcie tego procesu wymagane zapisy zgodnie z normg EN/AS 9100 oraz
specyficznymi wymaganiami klientow przemystu lotniczego. Kazdy z zapisow podlega
bezwzglednej archiwizacji przez czas okreslony przez odbiorcg koncowego lub przepisy
prawne. W przypadku przemyshu lotniczego rodzaj zapisu podlegajacy bezwzglednej
archiwizacji jest jednym z kluczowych wymagan determinujacych ilos¢ rocznych
przyrostow danych, gdyz czesto okresy ich przechowywania wynosza nawet 50 lat.

Podstawowe zapisy, ktore przedsigbiorstwo musi gromadzi¢ podczas procesu
produkcyjnego oraz archiwizowaé zgodnie z specyficznymi wymaganiami odbiorcow
koncowych statkow powietrznych [2]:

rejestry potwierdzajace status akceptacji czesci np. przez kontroleréw
wewnetrznych,

certyfikaty i wyniki testow oraz badan laboratoryjnych potwierdzajacych status
zgodnosci czescli,

karty operacji produkcyjnych, montazowych i kontrolnych,

ewidencje dotyczaca zakonczenia czynno$ci produkcyjnych, montazowych oraz
kontrolnych,

procedury kontroli statystycznych wraz z zapisami z procesu produkcyjnego,
zapisy z badan nieniszczacych Proceséw Specjalnych, ktore stanowia czes$é
poswiadczenia zgodnosci produktu,

dokumenty stanowigce podstawe do dyspozycji dla czesci niezgodnych oraz
unikatowych procedur naprawy danej niezgodnosci,

wnioskow 1 interpretacji rysunkow lub specyfikacji,
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e zapisy z procesu walidacji, wraz z poOzniejszymi operacyjnymi zmianami
zZnaczacymi oraz nieznaczacymi w parametrach wytwarzania lub przetwarzania
czgscli,

e zapisy poswiadczajace przydzielenie numeru seryjnego dla czegsci zgodnie
z wymaganiami Kklienta,

e zapisy z procesu kwalifikacji pracownikéw wykonujacych samodzielng prace
produkcyjna lub montazowa wraz z aktualnym statusem ich uprawnien,

e zapisy Systemu Zarzadzania Jakos$cia dotyczacych migdzy innymi:

o wynikéw auditow wewngtrznych i zewnetrznych dotyczacych Systemu
Zarzadzania Jakos$cia, procesu produkcyjnego, wyrobu tacznie z wynikami
testow 1 badan laboratoryjnych, Proceséw Specjalnych,

o wszystkich dziatan korygujacych i zapobiegawczych,

o zapisow z certyfikacji procesu i personelu,

o ewidencji dotyczacych kontroli narzedzi oraz przyrzadow kontrolno-
pomiarowych, oraz badan nieniszczacych,

o zapisow dotyczacych cze$ci niezgodnych wraz z wydanymi dla nich
dyspozycjami,

o przydzielonymi identyfikatorami dla procesu i pracownikéw oraz pieczeci.
[7,8,9]

Kazdy z kluczowych klientéw przemystu lotniczego ustanawia swoje specyficzne
wymagania dotyczace czasu obowigzkowej archiwizacji dokumentéw. Wymagania te sa
tworzone na podstawie wymagan prawnych oraz przewidywanej dtugos$ci zycia statku
powietrznego. W ostatnim czasie dlugo$¢ zycia statkoéw powietrznych stale ro$nie,
a klienci stale aktualizujg czas obowigzkowej archiwizacji zapisow w dedykowanych do
projektow podrecznikach referencyjnych oraz generalnych wymaganiach dostawcow
przemyshu lotniczego.

W zaleznosci od galezi przemystu tj. cywilnego lub militarnego dlugosé
obowigzkowego przechowywania zapisow potrafi znacznie r6zni¢ si¢ czasem
w zaleznos$ci od odbiorcy koncowego jak i przeznaczenia statku powietrznego. Ma to
uzasadnienie zarowno w dhugosci zycia statku powietrznego oraz realnego czasu jego
uzytkowania. Zazwyczaj cywilne statki powietrzne maja wiecej cykli pracy, a przez to
ich czas miedzy kolejnymi serwisami jest znacznie krétszy niz w przypadku lotnictwa
wojskowego. Dlatego tez klienci rozgraniczyli wymagania dotyczace czasu
obowigzkowej archiwizacji zapisOw w rozréznieniu na:

e przeznaczenie czesci (cywilne, militarne),
e rodzaj czesci,
e charakterystyki krytyczne oraz kluczowe czgsci.

W tabeli 9.1. przedstawiono przyktadowe wymagania klientow dotyczace czasu
przechowywania zapisow poczawszy od momentu ich utworzenia.
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Tabela 9.1. — Wybrane wymagania klientow przemystu lotniczego dotyczace czasu archiwizacji

zapisow (opracowanie wiasne na podstawie [7,9,10,11,12
Klient 1 Klient 2 Klient 3 Klient 4

Rodzaj zapisu Lotnictwo Lotnictwo Lotnictwo Lotnictwo

cywilne cywilne cywilne militarne

Rejestry potwierdzajgce status akceptacji
J, . yp 13 ptad 50 lat 40 lat 25 lat Stale
czesci

Certyfikaty i wyniki testow oraz badan
. 50 lat 40 lat 25 lat Stale
laboratoryjnych

Karty operacji produkcyjnych,
y -p y p viny 50 lat 40 lat 25 lat Stale
montazowych i kontrolnych

Ewidencje dot. zakonczenia czynnosci
produkcyjnych, montazowych oraz 50 lat 40 lat 25 lat Stale
kontrolnych

Procedury kontroli statystycznych wraz z
- . . 50 lat 40 lat 25 lat Stale
ich wynikami

Zapisy z badan nieniszczacych Procesow
specjalnych, ktére stanowig 50 lat 40 lat 25 lat Stale
poswiadczenie zgodnosci produktu

Dokumenty stanowigce dowdd
dyspozycji dla czesci niezgodnych oraz 50 lat 40 lat 25 lat Stale
procedur naprawy

Whnioski i interpretacje rysunkdéw lub
- 50 lat 40 lat 25 lat Stale
specyfikacji

Zapisy z procesu walidacji produktu oraz
procesu, wraz z podzniejszymi
o.peracyjnyml.zmlanam| znaczacymi oraz 50 lat 40 lat 25 lat Stale
nieznaczacymi

w parametrach wytwarzania lub
przetwarzania czesci

Zapisy poswiadczajgce przydzielenie
numeru seryjnego dla czesci zgodnie z 50 lat 40 lat 25 lat Stale
wymaganiami klienta.

Zapisy z procesu kwalifikacji

racownikéw wykonujgcych samodzieln
P .y jacy . 2 50 lat 40 lat 25 lat Stale
prace produkcyjng lub montazowa wraz z

aktualnym statusem ich uprawnien.

Zapisow Systemu Zarzgdzania Jakoscia 50 lat 25 lat 10 lat 25 lat

Kolejny wymog klientow przemyshu lotniczego dotyczy odtwarzalnosci zapisow.
Problem tylko na pozor wydaje si¢ blahy, gdyz kazdy zapis, ktory zostat wytworzony
w jakimkolwiek programie np. poswiadczajacy zgodnos¢ wyrobow musi by¢
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odtwarzalny przez caly okres wymaganej archiwizacji. Wyrob, dla ktérego stwierdzono
lub domniemano ingerencj¢ w zapisy jest automatycznie traktowany, jako wyrdb
niezgodny, a sama kontrola, ktérej dotyczyt zapis np. wynik raportu pomiarowego
wcelu potwierdzenia zgodnosci wyrobu musi zosta¢ powtorzona. Zgodnie
z wymaganiami EN/AS 9100 oraz organdéw nadzoru taki wyréb musi kazdorazowo
zosta¢ zgloszony do odbiorcy koncowego wraz z wszystkimi zapisami dotyczacymi
jego identyfikacji i identyfikowalnos$ci. Status domniemanego wyrobu niezgodnego jest
utrzymywany do czasu wyjasnienia sytuacji, przez co w najgorszym przypadku moze
doj$¢ nawet do unieruchomienia statku powietrznego (w przypadku, gdy cze$¢ zostata
juz zamontowana w statku powietrznym).[6]

Nastepne kluczowe wymaganie branzy lotniczej dotyczy dostepu do zapisow,
a mianowicie:

e ograniczenia dostgpu do wytworzonych zapisow.

Klienci branzy lotniczej w przejrzysty sposob nakltadajg na dostawcow obowigzek
dotyczacy ustalenia ograniczenia dostepu do wytworzonych zapisé6w zarowno produktu,
procesu produkcyjnego, Systemu Zarzadzania Jakoscia.

W s$wietle obecnej konkurencyjnos$ci oraz coraz powszechniejszego szpiegostwa
przemystowego wymog:

v' ograniczenia dostepu/ustalenia poziomow dostepu po spetnieniu okreslonych
wymagan przez kazda z grup,

v" brak mozliwosci przestania dokumentow i zapisdw powszechnie stosowanymi
kanatami komunikacji, stanowi kolejne kluczowe wymaganie.

Kazdy z klientow stawia osobne wymagania, co do uzytkowanego systemu do
kolekcjonowania danych, sposobu ich archiwizacji, lokalizacji, sposobu weryfikacji
i akcji zaproponowanych rozwigzan przez klienta koncowego.

e uniemozliwienia zamierzonej lub niezamierzonej ingerencji w zapisy

Kazda zamierzona lub niezamierzona ingerencja w zapisy automatyczne skutkuje
kwalifikacjg produktu, jako wyrobu niezgodnego.

Kazdy z Kklientdéw branzy lotniczej w swoich podrecznikach referencyjnych
przywotuje przyktady, ktore beda traktowane, jako ,,ingerencja w zapisy”.

Ztamanie ktorejkolwiek z zasad klientéw jest niezwykle tatwe przez przedstawicieli
przedsiebiorstwa, dlatego tez kluczowym jest przedstawienie proponowanych rozwigzan
klientowi na etapie koncepcji systemu oraz uzyskanie od klienta akceptacji rozwiazania.

e czasu odszukania wymaganych zapisow

Klienci branzy lotniczej naktadaja obowiazek na dostawcéw dotyczacy nie tylko
ograniczenia dostepu do zapisow tylko dla powotanych oséb, ale rowniez czasu reakcji
na zgloszenia. W przypadku otrzymania zapytana dotyczacego jednej lub wielu czgsci,
przedsigbiorstwo jest zobowigzane do dostarczenia w 24h wszystkich danych
powigzanych z procesem produkcyjnym danej czg¢$ci w tym m.in.:

v numerdw i edycji cykli technologicznych,

v" numerdéw Przewodnikow pracy,

v' numerdw maszyn, na ktorych byly produkowane wyroby wraz z ich
statusami,
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numerdéw przyrzadow kontrolo-pomiarowych wraz z ich statusami,
numerdw i edycji procedur, instrukcji, kart operacji,
wykazu wykonanych pomiarow,
wykazu przeprowadzonych kontroli wraz z ich wynikami,
wykazu pracownikow produkcyjnych i kontrolerow oraz dokumentacji
poswiadczajacej ich nadanie oraz wazno$¢ w chwili produkowania wyrobu,
v wykazu waznosci badan medycznych,
v" wynikéw badan laboratoryjnych,
v’ pozostatych zapiséw z procesu produkcyjnego.
W przypadku niedotrzymania przez dostawce 24h terminu lub braku ktoregokolwiek
zapisu z procesu produkcyjnego, wyrdb automatycznie jest traktowany, jako
niezgodny.[2, 3, 6]

ANANENENEN

9.3. ANALIZA PRZYPADKU

Przedsigbiorstwo, bedace przedmiotem wdrazania projektu, zlokalizowane jest
W centrum wojewodztwa 1odzkiego. Od ponad 30 lat zajmuje si¢ produkcja przektadni
dla kluczowych producentow statkoéw powietrznych m.in. Airbus i Boeing. Wszystkie
wyroby produkowane sg w hali produkcyjnej o powierzchni 15 000 m?, podzielonej na
strefy w zaleznosci od celu produkcji (produkcja cywilna lub militarna) oraz rodzaju
procesu produkcyjnego. Od blisko 30 lat pozostaje utrzymany System Zarzadzania
Jakoscia zgodny z wymaganiami branzy lotniczej. O jego zgodno$ci §wiadcza coroczne
audyty nadzoru przeprowadzane przez jednostke TUV SUD skutkujace utrzymaniem
certyfikatow ISO 9001:2015, EN/AS 9100:2018, ISO 45001:2018, ISO 14001:2015,
ISO 27001:2017. Dodatkowo wszystkie Procesy Specjalne, ktdre stanowig czgs¢ cyklu
pracy sa certyfikowane przez PRI.

Dzigki duzemu doswiadczeniu 10 lat temu przedsigbiorstwo zostato mianowane na
dostawce czesci dla militarnej galezi przemystu lotniczego, a zaktad zostal dostoswany
do specyficznych wymagan produkcji militarne;.

Ostatnie 4 lata nie byly tatwymi dla zaktadu. Najpierw nastgpit spadek zamdwien po
katastrofach lotniczych Boeinga 737 Max, do ktérego przedsigbiorstwo rowniez
produkowato swoje wyroby, a w kolejnym roku dodatkowo wybuchta pandemia
COVID-19, po ktérej nastagpito catkowite uziemienie statkow powietrznych i znaczny
spadek zamowien.

W celu utrzymania stanowisk pracy dla wszystkich pracownikéw podj¢to decyzje
0 czasowym delegowaniu ich do innych zadan. Znaczna c¢zg$¢ pracownikdéw
produkcyjnych pomagata przy wdrozeniach réznych projektéw usprawniajacych oraz
oszczedno$ciowych, a pozostali zapewniali wykonywanie zamowien klientow zgodnie
Z pomnigjszonymi zamowieniami.

Celem dziatan prowadzonych w przedsigbiorstwie, opisywanych w niniejszym
artykule, jest racjonalizacja przeptywu zapisow powstajacych w procesie produkcyjnym
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wraz zich archiwizacja oraz rozwigzanie kluczowych probleméw, wyniktych ze
zwigkszenia si¢ planéw produkcyjnych oraz zaleznych od nich iloéci zapisow.
Gloéwne problemy to miedzy innymi:

e Dbrak wolnej przestrzeni w lokalnym archiwum do sktadowania papierowych
wersji  zapisow  produkcyjnych  wymagajacych  dlugotrwatego czasu
przechowywania,

e koniecznos$¢ zmniejszenia kosztow statych wynikajacych z zapewnienia obstugi
lokalnego archiwum,

e spehnienie specyficznych wymagan klientow przemyshu lotniczego dotyczacych
max. czasu wyszukania i przestania do klienta wszystkich zapisow z procesu
produkcyjnego dla wywotanej/reklamowanej czesci,

e rozwigzania problemu z ograniczeniem dostepnosci do zapiséw produkcyjnych
dla wybranych grup pracownikow,

e usprawnienia sposobu wyszukiwania zapisoOw z procesu produkcyjnego.

Zgodnie z ustalonym harmonogramem oraz podzialem prac na 5 etapow zespot wraz
z wszystkimi zaangazowanymi osobami przystapil do realizacji projektu. Kluczowe
prace wykonane w kazdym etapie obejmowaty:

Etap | — Planowania i analizy
e Do pierwszego etapu projektu zostaly zaklasyfikowane wszystkie czynnosci
zwigzane z ustaleniem:
o celu danego projektu,
analiza zapotrzebowania,
studium wykonalnosci,
obszarow mozliwych do zastosowania,
ocenie biznesowej przedsigwziecia,
wstepnego budzetu projektu,
o wstgpnego harmonogramu projektu.
e W tym etapie wystosowano oficjalne zapytania do klientéw nt. planowanych
zmian w przedsigbiorstwie w celu:
o akceptacji projektu,
o ustalenia dalszego sposobu postgpowania z wdrazaniem zmian,
o warunkow usunigcia papierowych wersji Przewodnikow pracy,
o zasad przeprowadzania testow,
o audytéw klientow.
o W tej fazie zespot projektowy skupiat si¢ na analizie:
o zebranych wymagan prawnych oraz wymagan klientow,
o analizie stanu obecnego w przedsigbiorstwie,
o analizie zapotrzebowania.
e Podczas tej fazy nie wystapily zadne op6znienia lub przekroczenia zatozonych
kosztow.

O O O O O
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Etap Il — Projektowania

Szczegotowa analiza mozliwosci.

Bazujac na zgloszonych wymaganiach dla projektu zespot IT wspodlnie
z podwykonawcami przygotowal szereg propozycji zmian w systemie.
Podwykonawcy otrzymali przejrzyste wytyczne dla zmian w systemie SAP oraz
wymagan dla nowego programu EVS. Podpisano z nimi stosowne kontrakty
wraz z okre$leniem zakresu prowadzonych prac, termindw krokow milowych,
kosztow calkowitych. Ze wzgledu na sytuacje zwigzang z COVID-19 oraz
licznymi opdznieniami wystgpujacymi w innych projektach w kontraktach
zostaty ujete kary umowne za niedotrzymanie terminu prac.

Na tym etapie zostat tez ustalony szczegdétowy harmonogram prac zarowno dla
tego projektu jak i wydzielonych podprojektéw w celu utatwienia sposobu
nadzoru nad nimi.

Ustalony zostat budzet ostateczny dla projektu.

Etap II1 - Implementacji

W tej fazie skupiono sie na:

o szeregu szkolen wewnetrznych dla pracownikow w celu przedstawienia
wymagan klientow oraz prawnych, planowanych zmian w procesie
produkcyjnym, planowanych zmian z funkcjonowaniem oprogramowania,
oraz czasowym obowigzku nanoszenia zapisOw zardwno na papierowych
wersjach Przewodnikéw pracy, systemie SAP oraz nowym systemie EVS
(podczas fazy pierwszych testow),

o wdrozeniu zmian w procesie produkcyjnym koniecznych dla
zaimplementowania nowego systemu,

o czasowym utrzymaniem operacji ,,Kontroli zgodno$ci zapisOw” wraz
Z nowym zakresem obowigzkow podczas fazy testow oprogramowania EVS,

o aktualizacji istniejacej dokumentacji Systemu Zarzadzania Jakoscig o zapisy
niezbedne do przeprowadzenia testow oprogramowania,

o czasowych odstepstwach dla cykli pracy dotyczacych nanoszenia zapiséw
w 3 miejscach,

o wdrozeniu rozwigzan przygotowanych przez informatykow na obszarach
produkcyjnych.

Stosowano si¢ do ustalonego harmonogramu aktualizacji cykli pracy oraz

wystgpiono do klientow z zapytaniem nt. mozliwo$ci uproszczenia Sposobu

walidacji wdrazanych zmian.

Pracownicy dzialu Sytemu jakosci byli zobowigzani do wprowadzenia

wszystkich zapisow dotyczacych posiadanych kwalifikacji przez pracownikow

do nowego systemu EVS.

Podczas tej fazy zespot IT odpowiedzialny za projekt rozpoczat test

wdrozonego oprogramowania na probnych dokumentach. Dopiero po

wychwyceniu przez nich oczywistych btedéow zarowno w systemie SAP jak

i nowym systemie EVS zespot mogt przejs¢ do kolejnego etapu projektu.
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Etap IV — Faza testow na produkcji

Ze wzgledu na charakter zmiany na procesie produkcyjnym musiat si¢ odby¢
szereg testow zarowno dla nowego sposobu pracy jak 1 nowego
oprogramowania. Podczas tych testow pracownicy byli zobowigzani do
prowadzenia podwdjnych zapisow zaré6wno w wersji papierowe] jak
i elektronicznej.

Po zakonczeniu kazdego z testowych serii Przewodnika pracy pracownik
Systemu zarzadzania jakosci byt odpowiedzialny za przeprowadzenie
bezstronnego audytu zgodnos$ci zapisow z:

v cyklem pracy i wymagan w nim naniesionych,

v/ poréwnaniu zapisOw naniesionych w wersji papierowej jak
i elektronicznej,

z zapisami ujetymi w systemie EVS,

v prawidlowosci funkcjonowania oprogramowania w  $rodowisku
produkcyjnym,

v’ prawidlowosci funkcjonowania nowego sposobu nanoszenia zapisow na
stanowisku pracy,

v $wiadomosci oraz zgodnos$ci pracy pracownikow.

Podczas tej fazy pojawiato sie¢ wiele niezgodno$ci w samym funkcjonowaniu
nowego oprogramowania takich jak m.in.:

o nieprawidlowosci dotyczacych bledow w statusie kwalifikacji
pracownikow wyniktych z btedow ludzkich pracownikow QMS,
powstatych podczas wprowadzania kwalifikacji pracownikoéw do
systemu EVS,

o bledow pracownikow w wykonywaniu czynnosci przez konieczno$¢
nanoszenia zapisow w 3 lokalizacjach (papierowa wersja Przewodnika
pracy, system SAP, oraz testowej wersji oprogramowania EVS),

o bledow w logowaniu si¢ do nowego systemu EVS wyniktych
z nieprawidtowego przypisania personalnych przepustek,

o dodatkowych btedow nowego oprogramowania niewykrytych przez
informatykow podczas ich fazy testowania.

W fazie testowej zostalty wyemitowane Przewodniki pracy dla kazdego cyklu
pracy, tak aby moc wychwyci¢ wszystkie mozliwe bledy w funkcjonowaniu
nowego systemu oraz bledy ludzkie dla kazdego cyklu pracy oraz kazdego
stanowiska pracy.

Zespot informatykow poréwnywat prawidlowos¢ przenoszenia zapisoéw miedzy
systemem EVS, a systemem SAP.

W  pozniejszej fazie testow pracownicy musieli nanosi¢ zapisy tylko
w 2 lokalizacjach. Papierowej wersji Przewodnikéw pracy oraz systemem EVS,
gdyz zapisy z systemu automatycznie przenosity sie do systemu SAP. Niestety
ze wzgledu na wymagania klientbw pomimo rozwigzania wszystkich
problemdw bez ich zgody nie mozna byto zaprzesta¢ ich wykonywania.
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e W tej fazie zostal przeprowadzony rowniez szereg testow mozliwosci
wyszukania zapisow z procesu produkcyjnego przy zachowaniu wymaganego
24h czasu potrzebnego na ich dostarczenie.

W poprzedniej probie czas ten wynosit 6 dni, a po wdrozeniu zmian 3h. Szczegoty
testu zostaly przedstawione w podsumowaniu projektu.
Faza V — Zatwierdzania

e Po zamknieciu fazy testéw nowych Przewodnikéw pracy zespot wystapit do
Systemu Zarzadzania Jakoscia oraz klientoéw z wnioskiem o:

v’ przeprowadzenia audytow na zgodno$¢ funkcjonowania nowego
systemu,

v’ usankcjonowanie nowych wymagan w Ksiedze Jakosci, procedurach
oraz instrukcjach Systemu Zarzadzania Jakoscia,

v' po zatwierdzeniu nowej metody zbierania i archiwizacji zapisow
oficjalnego wycofania si¢ z dalszego drukowania papierowych wersji
Przewodnikow pracy.

e Po otrzymaniu od przedsigbiorstwa informacji o gotowosSci projektu wszyscy
klienci przybyli do zaktadu w celu przeprowadzenia auditow oraz wydania
ostatecznych decyzji dla wycofania si¢ z emisji papierowych wersji
Przewodnikow pracy.

e Dla wszystkich uwag zgloszonych przez klientow podczas auditow zostaty
zaplanowane dziatania korygujace oraz zapobiegawcze. Po zakonczeniu ich
implementacji klienci oficjalnie wyrazili zgode na zaprzestanie dalszej emisji
papierowych wersji Przewodnikow pracy.

e System Zarzadzania Jakoscig zaktualizowat Ksiege Jakosci, Polityke Jakosci,
procedury oraz instrukcje oraz wytyczne do tworzenia i aktualizowania cykli
produkcyjnych.

e Dla wszystkich pracownikdw zostato zorganizowane ods$wiezajace szkolenie
z podstawowych zasad oraz zostala zaprzestana emisja papierowych wersji
Przewodnikow pracy.

e (Czlonkowie zespolu projektowego wystapili do najwyzszego kierownictwa
z wnioskiem o analiz¢ pracy lokalnego archiwum oraz powrocie do analizy
projektu jego przeniesienia do zewnetrznej lokalizacji lub digitalizacji zapisow.

Wskutek analiz prowadzonych przez zespét projektowy koncowy wynik wdrozenia
projektu przewyzszyt jego poczatkowe oczekiwania. Udato si¢ migdzy innymi:
e w znaczny sposob uprosci¢ cykl technologiczny oraz miejsca i formy
powstawania zapisow.

Na rys. 9.3. zostaly przedstawione stale punkty cyklu technologicznego wraz
z zaznaczeniem miejsc oraz formy ich powstawiania.
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Zmiany zgodne z VT/VP
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Rys. 9.3. Zaktualizowany przebieg procesu produkcyjnego wraz z zaznaczonymi miejscami
powstawania zapisow [opracowanie wlasne]

Wszystkie zapisy wprowadzane do systemu EVS sg automatycznie przenoszone do
systemu SAP. Oba systemy zostaty zaakceptowane przez klientow przedsigbiorstwa.
W przypadku ewentualnych probleméw z komunikacja miedzy systemami stworzony
zostat dodatkowo modul wykonujacy kontrole zgodnosci zapisOw miedzy nimi.
Dzigki wykonywanej co 15 min kontroli, przedsigbiorstwo w krotkim czasie moze
wychwyci¢ ewentualne niezgodnosci.

e skroci¢ czas pracy poswigcane] na nanoszenie zapisow zgodnie
z wymaganiami klientow.
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Wdrazajac system EVS przedsigbiorstwo mogto wycofaé si¢ z emisji papierowych
wersji Przewodnikéw pracy oraz uproSci¢ prace pracownikow produkcyjnych
z systemem SAP. Dodatkowo pracownicy nie musza juz oddzielnie logowac si¢ do
systemu Siemens PLM w celu odczytu dokumentacji technologicznej.

Pracownik produkcyjny loguje si¢ przy uzyciu personalnej przepustki do sytemu
EVS 1 skanera recznego wczytuje numer seryjny wyrobu. Dzieki polaczeniu
funkcjonalnos$ci systemu Siemens PLM z systemem SAP wszystkie dalsze czynnos$ci
sg juz wykonywane jednie w systemie EVS. Pracownik nie musi r¢cznie wyszukiwaé
danych technicznych, numeréw kwalifikowanych maszyn, porownywac ich z cyklem,
czy tez numerow seryjnych wyrobow. Na podstawie wczytanego numeru seryjnego
sztuki ma on od razu dostgp do wszystkich danych przeznaczonych dla konkretnej
sztuki.

W tabeli 9.2. znajduje si¢ zaktualizowany wykaz operacji wykonywanych przez
pracownika produkcyjnego niezbednych do tworzenia zapisbw z procesu
produkcyjnego wraz z wyliczeniem czasu dla pojedynczej sztuki zgodnie z metoda
MTM.

Tabela 9.2. — Analiza operacji zwigzanych z powstawaniem zapisow (po wdrozeniu projektu)
[opracowanie wlasne]

Operacje zwigzane z powstawaniem zapisow 1,20 min.

Typ MHE manual

@ sr. ilos¢ jednostek na 1 cykl — 30 szt.

llodé
Kod Czas Czas Dysta 05€

Czynnosci MTM [min] [sek] ns [m]

cykl

y | pobraniepudiazpartiz |\ 1n | 0069 | min | 414 | sek 1 5 0,345
produkcyjng

2 schylenie sie KB 0,036 min 2,16 sek 1 5 0,18

3 | pobranie sztukido PC1 | 0,018 | min | 1,08 | sek 1 30 0,54
produkcji
zalogowanie sie do

4 systemu przy uzyciu IDEM 0,024 min 1,44 sek 1 15 0,36
przepustki

5 | skanowanie numery IDES | 0,036 | min | 2,16 | sek 1 30 1,08
sztuki
oczekiwanie na

6 zalogowanie KMV2 | 0,024 min 1,44 sek 1 15 0,36
do systemu

7 | analiza dokumentow IALW | 0,015 | min | 09 | sek | 400 5 30
technologicznych

8 czytanie numeru VT/VP IALW | 0,015 | min 0,9 sek 1 5 0,075

g | Zeskanowanienumeru | peo | o635 | min | 216 | sek 1 15 0,54
maszyny
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zeskanowanie numeru
10 | przyrzadu kontrolno- IDES 0,036 | min 2,16 sek 1 15 0,54
pomiarowego
11 zatwierdzenie sztuki IDTE 0,015 min 0,9 sek 1 15 0,225
12 | schylenie sie KB 0,036 | min 2,16 sek 1 30 1,08
13 | odiozenie sztukido pc1t | 0018 | min | 1,08 | sek | 1 30 0,54
pudetka
Czas 35,87 min.
Czas na jednostke 1,20 min.

Na ostatnim etapie Fazy V projektu zostata przeprowadzona ewaluacja oceny
ryzyk (tabela 9.3.) oraz mapy ryzyk projektu (tabela 9.4.). W tabeli 9.4. znajduje si¢
fragment macierzy oceny ryzyk po wdrozeniu dziatan zapobiegawczych.

Tabela 9.3. — Macierz oceny ryzyka po wdrozeniu dziatan zapobiegawczych

[opracowanie wiasne]

MACIERZ OCENY RYZYKA

. Ocena
Lp. Czynniki ryzyka P S R SnTa

Dziatania
zapobiegawcze

1. Ryzyko Finansowe

1.01 | Zmiana cen ustug w 2 5 10 Ryzyko Zapisy w dfugoterminowym
krétkim czasie mate kontrakcie gwarantujgce
utrzymanie ceny,
biezgce monitorowanie
przeptywdw pienieznych.
1.02 | Brak ptynnosci 2 7 | 14 Ryzyko Biezace monitorowanie
finansowej mate przeptywdw pienieznych,
diuzsze terminy ptatnosci zapisane
w kontrakcie.
1.03 | Niedoszacowane 2 5 10 Ryzyko Staty monitoring kosztow oraz
koszty aktualizacji mate harmonogramu projektu,

istniejacego
oprogramowania

szczegdtowe zapisy dotyczace
zakresu, kosztow, terminéw
realizacji poszczegdlnych prac, ujete
w kontrakcie.

1.04 | Niedoszacowane 3 7 |21 Ryzyko Staty monitoring kosztéw oraz
koszty naktadki dla srednie harmonogramu projektu,
systemu SAP szczegdtowe zapisy dotyczace
i Siemens PLM zakresu, kosztow, termindw
realizacji poszczegdlnych prac, ujete
w kontrakcie.
1.05 | Niedoszacowane 2 7 | 14 Ryzyko Staty monitoring kosztow oraz
koszty zakupu mate harmonogramu projektu,
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1.06

Niedoszacowane
koszty zasobdw
ludzkich

1.07

Wozrost kosztow
utrzymania
oprogramowania

1.08

Niedoszacowane
koszty po stronie
klienta

1.09

Niedoszacowane
koszty aktualizacji
cykli produkcyjnych

3 5 |15

1.10

Przeszacowany
wzrost wydajnosci

1.11

Niedoszacowany
koszt audytu
klientow

Ocena
ryzyka

Dziatania

zapobiegawcze
szczegdtowe zapisy dotyczace
zakresu, kosztéw, termindw
realizacji poszczegdlnych prac, ujete
w kontraktach z dostawcami,
regularne spotkania
z przedstawicielami dziatow.

Ryzyko
Srednie

State zebrania zespotu
interdyscyplinarnego,

nadzor nad harmonogramem

i kosztami projektu,
zaktualizowana matryca
zastepowalnosci,

zaktualizowana matryca kwalifikacji
pracownikow.

Szczegbtowe zapisy dotyczace
kosztu utrzymania oprogramowania
ujete

w kontrakcie,

zapisy dotyczgce kar ujete

w kontrakcie,

szczegdtowy zapis dotyczacy
zakresu prac oraz
odpowiedzialnosci po stronie
dostawcy.

Klienci informowani byli na kazdym
etapie projektu o postepach prac
oraz przeprowadzili kontrole stanu
faktycznego vs. przestanych
plandw,

podpisane kontrakty z klientami.

Ryzyko
Srednie

Biezgcy monitoring ustalonego
harmonogramu prac,
zaktualizowana matryca
zastepowalnosci,

usprawniono sposob aktualizacji
cykli dla projektu (za zgoda
klientéw).

Wdrozono wszystkie zaplanowane
zmiany oraz dodatkowe
usprawnienia zwiekszajace
wydajnosé.

Klienci informowani byli na kazdym
etapie projektu o postepach prac
oraz przeprowadzili kontrole stanu
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Ocena
ryzyka

2023

Dziatania
zapobiegawcze

faktycznego vs. przestanych
plandw,
podpisane kontrakty z klientami.

2. Ryzyko zwigzane z czasem

2.01 | Opodinienie w 3 7 |21 Ryzyko Monitoring harmonogramu
tworzeniu Srednie projektu,

i wdrazaniu naktadki szczegbtowe zapisy dotyczace

na system SAP i zakresu, kosztéw, terminow

Siemens PLM realizacji poszczegdlnych prac ujete
w kontrakcie.

2.02 | Opdznienia 3 7 |21 Ryzyko Monitoring harmonogramu
aktualizacji systemu Srednie projektu,

SAP szczegotowe zapisy dotyczace
zakresu, kosztéw, termindw
realizacji poszczegdlnych prac, ujete
w kontrakcie.

2.03 | Opodinienia 3 7 |21 Ryzyko Monitoring harmonogramu
wdrozenia zmian Srednie projektu,
na obszarze regularne spotkania zespotu
produkcji z przedstawicielami wszystkich

zaangazowanych dziatéw.

2.04 | Opodinienia decyzji 2 7 | 14 Ryzyko Klienci informowani byli na kazdym
po stronie klientéw mate etapie projektu o postepach prac
przedsiebiorstwa oraz przeprowadzili kontrole stanu

faktycznego vs. przestanych
plandw,
podpisane kontrakty z klientami.

2.05 | Opdinieniaw 2 7 | 14 Ryzyko Monitoring harmonogramu
aktualizacji mate projektu,
dokumentacji zaktualizowana matryca
Systemu Zarzadzania zastepowalnosci,

Jakoscia zaktualizowana matryca
kompetenc;ji.

2.06 | Brak terminowej 3 3 9 Ryzyko Monitoring harmonogramu
realizacji szkolen mate projektu,
wewnetrznych zaktualizowana matryca

zastepowalnosci,
zaktualizowana matryca
kompetencji.

2.07 | Niedoszacowany 3 7 |21 Ryzyko Monitoring ustalonego
czas aktualizacji cykli srednie harmonogramu prac,
technologicznych zaktualizowana matryca

zastepowalnosci,
uproszczono sposoéb aktualizacji
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Lp. Czynniki ryzyka Ocena Dzi.aiania
ryzyka zapobiegawcze
cykli dla projektu (za zgoda
klientow).

2.08 | Niedoktadnie 3 7 |21 Ryzyko e  Monitoring ustalonego
opracowany Srednie harmonogramu prac,
harmonogram prac e  plany korygujace dla opdinien.

3. Ryzyko wewnetrzne

3.01 | Zmiany w projekcie 3 7 21 Ryzyko . Monitoring ustalonego
na etapie Srednie harmonogramu prac,
wykonywania prac e  zapis szczegdtéw wymagan dla

projektu oraz zmian w procesie
produkcyjnym,

e  zapis w kontraktach z dostawcami
nt. zakresu zmian,

e zapis w kontraktach z klientami
nt. zakresu zmian.

3.02 | Brak przeptywu 2 7 | 14 Ryzyko e  Udostepnienie harmonogramu

informacji mate prowadzonych prac oraz notatek ze
spotkan zespotowi
interdyscyplinarnemu,

e  ustalono zasady komunikacji
zwigzanych z klientem.

3.03 | Brak znajomosci 3 3 9 Ryzyko e  Seria szkolern wewnetrznych
zasad mate dotyczacych zasad archiwizacji
dotyczacych zapisOw oraz wymagan klientéw,
archiwizacji zapiséw e  seria szkolerh wewnetrznych

dotyczacych nowego
oprogramowania.

3.04 | Brak 2 7 14 Ryzyko e  Nowe zasady dotyczgce nanoszenia
usankcjonowania mate zapisow oraz ich archiwizacji ujete
nowych zasad w Systemie Zarzgdzania Jakoscig

oraz regulaminie pracy,

e  seria szkolerh wewnetrznych
dotyczacych zasad archiwizacji
zapisOw oraz wymagan klientéw,

e  seria szkolerh wewnetrznych
dotyczacych nowego
oprogramowania.

3.05 | Brak mozliwosci 2 7 14 Ryzyko e Wykonanie prac zgodnie
aktualizacji mate z zatozeniami.
infrastruktury

4. Ryzyko zewnetrzne
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4.01 | Pandemia COVID-19 3

MACIERZ OCENY RYZYKA

d

4.02 | Brak dostawcow 2
spetniajgcych
wymagania branzy

lotniczej

4.03 | Brak zgody klientow 2
na zmiane sposobu
archiwizowania

zapisow

4.04 | Zmiana wymagan 2

prawnych

4.05 | Zmiana 2
specyficznych

wymagan klientow

4.06 | Brak zgody Klientow 2
na likwidacje
papierowych wersji

Przewodnikéw pracy

5. Ryzyko zwigzane z czynnikiem lud

Ocena
ryzyka
Ryzyko
Srednie

Dziatania
zapobiegawcze

Praca zgodnie z wytycznymi
dotyczacymi pandemii,
zapis wytycznych w procedurach
postepowania,
wdrozono zasady ograniczajgce
ryzyko zarazenia sie.

Podpisanie kontraktow z
dostawcami spetniajgcymi
wymagania branzy lotniczej.

Klienci informowani byli na kazdym
etapie projektu o postepach prac
oraz przeprowadzili kontrole stanu
faktycznego vs. przestanych
plandw,

podpisane kontrakty z klientami.

Zaangazowano w projekt osoby
odpowiedzialne za weryfikacje
planowanych zmian w branzy,
wspotpraca z zespotem
projektowym

i klientami.

Zaangazowano w projekt osoby
odpowiedzialne za weryfikacje
specyficznych wymagan klientow,
wspotpraca z zespotem
projektowym

i klientami.

Klienci informowani byli na kazdym
etapie projektu o postepach prac
oraz przeprowadzili kontrole stanu
faktycznego vs. przestanych
plandw,

podpisane kontrakty z klientami
uwzgledniajgce likwidacje
papierowych wersji Przewodnikéw
pracy.

zkim i bezpieczeristwem pracy

5.01 | Liczne nieobecnosci 3

5

15

Ryzyko
Srednie

Nadzér nad planem pracy oraz
planem urlopowym,

weryfikacja matrycy kompetenc;ji,
weryfikacja matrycy
zastepowalnosci
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Dziatania
zapobiegawcze

Nadzér nad planem pracy oraz
procentem nieobecnosci
(kwarantann),
weryfikacja matrycy kompetencji,
weryfikacja matrycy
zastepowalnosci

Praca zgodnie z stanowiskowymi
ocenami ryzyka,

zapoznano pracownikéw

z obowigzujgcymi ocenami ryzyka
dla stanowiska pracy.

Weryfikacja matrycy kompetencji.

Srednie

Weryfikacja matrycy kompetencji,
weryfikacja matrycy
zastepowalnosci.

Ustalenie priorytetu dla projektu na
samym poczatku,

planowanie dziatan korygujgcych
przy kazdej zmianie.

Operator, ktory nie wprowadzi
danych nie jest w stanie zapisac¢
zmian.

Lp. Czynniki ryzyka P ‘ S

5.02 | Natozone 3 5
kwarantanny

5.03 | Wypadki przy pracy 2 3

5.04 | Nieaktualne 2 5
uprawnienia
pracownikow

5.05 | Zmiana sktadu 3 5
zespotu
wdrozeniowego

5.06 | Zmiana priorytetéw 2 7
zadan cztonkéw
zespotu

5.07 | Brak wprowadzenia 1 5
wymaganych danych
przez pracownikdéw

5.08 | Nienadzorowane 1 5
poprawienie/korekta
danych

5.09 | Zatwierdzenie 1 7

operacji przez
pracownika bez
wymaganych
kwalifikacji

Operator, ktory nie wprowadzi
danych nie jest w stanie zapisac¢
zmian.

Automatyczny zapis
wprowadzanych zmian w
prawidtowej formie oraz zgodnie z
poziomem autoryzacji.

Tylko operatorzy posiadajgcy
wymagane kwalifikacje moga
zapisac operacje.
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Tabela 9.4. — Mapa ryzyka po wdrozeniu dziatan zapobiegawczych
[opracowanie wlasne]

5
4

2.06,3.03 | 1.06,1.09 | 1.04,2.01

. 5.01,5.02 | 2.02,2.03

5.05 2.07, 2.08

PRAWDOPODOBIENSTWO 3.01, 4.01

1.01,1.03 | 1.02,1.05

1.10,1.11 | 1.07,1.08

4.02,5.04 | 2.04,2.05

2 3.02, 3.04

3.05, 4.03

4.04, 4.05

4.06, 5.06
1

1 3 5 7

SKUTKI ODDZIALYWANIA

Sukces wdrozonego projektu potwierdzaja dane otrzymane od Dziatu
Finansowego.

Usunigto jedna operacj¢ produkcyjna z kazdego cyklu pracy, co dato 4%
srednie zmniejszenie iloSci operacji produkcyjnych na cykl.

Zmniejszono  ilo§¢  czynnosci  wykonywanych przez  pracownika
produkcyjnego na kazdym stanowisku pracy. Calkowity Sredni czas pracy
poswigcony na powstawanie zapisOw na pojedynczym stanowisku pracy
w przeliczeniu na jedng sztuke produkcyjng wynosit 2,78 min. Po wdrozeniu
projektu zmniejszyt si¢ do 1,20 min, co daje 43,3% oszczedno$ci czasu pracy.
Po odliczeniu kosztow projektu udato si¢ uzyska¢ 160 000 PLN oszczgdnos$ci
W pierwszym pelnym roku funkcjonowania przedsigbiorstwa bez papierowych
wersji Przewodnikow pracy.

Zmniejszenie kosztow materiatow eksploatacyjnych dla Dzialu Logistyki
i produkcji 0 99% ze wzgledu na zaprzestanie emisji papierowych wersji
Przewodnikow pracy.
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Usprawnienie procesu wyszukiwania danych przez zainteresowane strony.
Dzieki roznym poziomom dostepu tylko uprawnieni pracownicy moga
odczyta¢ dane, do ktorych moga mie¢ dostgp.

Usprawnienie sposobu wyszukiwania danych po zgloszeniach klienta lub
reklamacjach wewngtrznych.

Wdrozenie rozwigzan uniemozliwiajacych popetienie btedu ludzkiego typu
braku naniesienia zapisow z procesu produkcyjnego.

Skrocenie czasu potrzebnego na wyszukanie wszystkich zapisow dotyczacych
danej sztuki z 6 dni do 3h. W przypadku wdrozenia kolejnego
zaproponowanego przez zespot projektu czas ten moze zosta¢ skrocony do
5 min.

W dhuzszej perspektywie czasu mozliwos$¢ catkowitej likwidacji lokalnego
archiwum

w przypadku wdrozenia rozwigzan zaproponowanych przez zespot
projektowy.

Skrocenie czasu pracy pracownikoéw technologii i jakosci potrzebnego do
nadzoru nad zmianami w Przewodnikach pracy zgodnymi z VT/VP.
Z poczatkowych 130h miesiecznie do 2h miesiecznie.

9.4. PODSUMOWANIE

Na podstawie analizy danych z projektu sformutowano nastgpujace wnioski:

Poprzez niniejszy projekt zostaly szczegdlowo przeanalizowane specyficzne
wymagania kazdego z klientow, wymagania projektowe oraz wymagania
prawne. Dzigki tej analizie udalo si¢ dodatkowo wykry¢ inne wazne
wymagania, co do ktorych, przedstawiciele przedsiebiorstwa nie byli $wiadomi.
Podczas projektu zostat szczegdlowo przeanalizowany sposéb wykonywania
pracy przez pracownikow produkcyjnych oraz powtoérnie przeliczone czasy
przy uzyciu metody MTM. Dotychczasowe dane z cykli produkcyjnych zostaty
zweryfikowane w odniesieniu do stanu rzeczywistego.

Dzigki pracom nad estymacja kosztéw zostaty opracowane wstepne dane do
kolejnych projektow usprawniajacych.

Kazdy z pracownikéw przedsigbiorstwa przeszedt dodatkowe szkolenie ze
znajomosci kluczowych zasad dotyczacych znaczenia zapisOw w przemysle
lotniczym oraz konsekwencji ich braku lub btedu.

Pracownicy biurowi nabyli wiedzg¢ nt. pracy na obszarze produkcyjnym oraz
wykonywanych czynno$ci. Pracownicy produkcyjni nabyli wiedzg nt.
pochodzenia wymagan dotyczacych zapisow oraz licznosci specyficznych
wymagan klientow branzy lotniczej.

Zaangazowanie najwyzszego szczebla w skomplikowany projekt wymagajacy
wspolpracy wszystkich dziatdéw, przynosi wymierne Kkorzysci. Dzigki nadaniu
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wysokiego priorytetu dla projektu uniknieto znacznych opoéznien w jego realizacji,
a pracownicy nie byli, co rusz odciggani od pracy nad nim.

Wspotpraca przedstawicieli wszystkich dzialow w projekt, ktory w poczatkowej
fazie ograniczat si¢ tylko do przedstawicieli dzialu jako$ci i produkcji w znacznym
stopniu wptywa na rozwoj projektu, wzrost jego efektywnosci, rozwija pracownikow,
pozytywnie wplywa na $wiadomos¢ pracownikow na temat wymagan zewngtrznych.
Udzial w projekcie przedstawicieli wszystkich dzialow wptywa pozytywnie na wymiang
doswiadczen miedzy pracownikami, poprawia kultur¢ pracy skierowana na
zaprojektowanie najlepszego z mozliwych rozwigzania dla calego przedsigbiorstwa,
zwicksza integracje migdzy pracownikami z r6znych szczebli hierarchii pracownicze;.

W celu doskonalenia organizacji nalezy dazy¢ do dalszego rozwoju przedsigbiorstwa
zgodnie z rewolucja Industry 4.0.
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EVOLUTION OF METHODS FOR SOLVING QUALITY
PROBLEMS IN THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

Abstract

The aim of this work is to present the changes occurring in the production process
resulting from the need to address the issue of space availability in the local archive. The
project includes an analysis of the archival needs of the production facility regarding the
records from the production process, the selection process of the most advantageous
solution for the company along with risk analysis, a description of the implementation of
changes in the production process, and an evaluation of the project's implementation.
During the analysis and evaluation of project implementation, the optimization of the
technological cycle and the scope of tasks performed by the operator at the workstation
were presented. At every stage of the project, specific requirements of the aviation
industry were taken into account.
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