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Szanowni Panstwo,

W biezacym numerze biuletynu jakosciowego, biorgc pod uwage czgsto
powtarzajacy si¢ w ostatnim okresie problem zanieczyszczenia czgsci dostarczanych
do WSK przez ciata obce (FO), chcielibysmy zwroci¢ Panstwa uwage na zjawisko
FOD (FOREING OBJECT DAMAGE) w kontekscie:

o Kontroli wizualnej/ostatecznej
e Kontroli DQCR

e Procesu pakowania

Ogolnie wiadomo jakie zagrozenia niesie ze soba niewykryta obecno$¢ cial
obcych (FO) w czgsciach 1 zespotach montazowych silnikow lotniczych. Znane sg
rowniez metody organizacji Srodowiska produkcyjnego minimalizujace ryzyko

zanieczyszczenia produkowanych czesci przez ciata obce.

Biuletyn ten ma zwrdci¢ Panstwa uwage na ,,uszczelnienie” ostatnich bramek w
procesie produkcyjnym, jakimi sa kontrola wizualna: ostateczna i DQCR-a, oraz

operacja pakowania.

By w/w operacje w 100% skutecznie spelity swa role (w tym wyeliminowatly
ryzyko wystgpienia FO w czg$ciach) nalezy zadbac o to aby w obszarach gdzie sa
one wykonywane:

e panowat tad i porzadek;
e 7znajdowaly si¢ jedynie osoby uprawnione do tego, wyposazone jedynie
w akcesoria niezb¢dne do przeprowadzenia odbioru wizualnego i pakowania;

e oOsSwietlenie (natezenie Swiatta) spetniato wymagania dedykowanych norm;
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e jesli wymagane, na wyposazeniu znajdowaly si¢ wszelkie niezbgdne
akcesoria do przeprowadzenia odbioru wizualnego nawet w trudno
dostepnych dla ludzkiego oka miejscach (boroskopy, videoendoskopy,

lusterka, szkta powigkszajace 1 przenosne zrodla §wiatta).

Oprocz wymagan narzuconych przez instrukcje stanowiskowe, wskazanym jest
rowniez stosowanie dobrych praktyk, takich jak np:

- praca standardowa;

checklisty;

metryki;

wizualizacje;

piktogramy.

Nie bez znaczenia sg tez lokalizacja obszaru pakowania czg¢sci, jego separacja od
innych obszaréw produkcyjnych a takze sama metoda pakowania, porzadek w tym
miejscu nie moze by¢ jedynie dobrg praktyka —to OBOWIAZEK.

Ostatnim czynnikiem eliminujagcym mozliwos$¢ przestania do klienta czesci z FO
jest odpowiednia ilo$¢ czasu 1 dokladno$¢ podczas wykonywania czynnos$ci
kontrolnych przez inspektora i DQCR-a oraz podczas pakowania.

Nalezy pamigtac o tym, ze stowo pospiech nigdy nie bylo 1 nie bedzie synonimem
stowa JAKOSC.
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