GO BEYOND

Oznacz, gdy prezentacja nie zawiera zadnych danych technicznych |Z[ lub wypetnij ponizszg klasyfikacje kontroli
eksportu:

Instrukcja wypetnienia: wypetniamy zawsze pole 6 oraz pole 4 (lub 2), w przypadku
Klasyfikacja danych technicznych wojskowej technologii ITAR USA lub pole 5 (lub 3) i 6, w

przypadku danych technicznych technologii podwéjnego zastosowania EAR

1.ECL

2. P-USML

3. P-ECCN

4. USML

5. ECCN

6. PL/UE

Jesli nie jestes pewny klasyfikacji skontaktuj sie z autorem danej informacji lub wydziatowym reprezentantem ds. kontroli

obrotu. Aby otrzymac wiecej informacji, zapoznaj sie z Procedurg QP54 oraz Instrukcjg 182 dotyczaca klasyfikacji
INFORMACJA NA TEMAT WtASNOSCI

Niniejszy dokument jest wtasnoscig Pratt& Whitney Rzeszéw S.A. Nie wolno robi¢ uzytku, kopiowac ani udostepnia¢ tego dokumentu ani zadnych informacji w nim zawartych do zadnych celéw,
m.in. do projektowania, produkcji lub naprawy czesci czy uzyskiwania certyfikatéw lub innych zezwolen bez wyraznej, pisemnej zgody Pratt&Whitney Rzeszéw S.A. Samo otrzymanie lub

posiadanie tego dokumentu, niezaleznie z jakich Zrédet, nie stanowi takiej zgody. Uzywanie, kopiowanie lub ujawnianie przez kogokolwiek bez wyraznej pisemnej zgody Pratt&Whitney Rzeszow
S.A. jest nieuprawnione i moze pociggnac za sobg skutki w postaci odpowiedzialnosci karnej lub cywilne;j.

A UNITED TECHNOLOGIES COMPANY
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SPLYW WYMAGAN DO SYSTEMOW JAKOSCI

NA PRZYKLADZIE PWR

Wymagania kontroli wyrywkowej musza by¢ opisane wewnetrzna
instrukcja / procedurg zawierajgcg jako minimum ponizsze zagadnienia:

AS9100 1. Kontrola wyrywkowa musi by¢ realizowana w placéwkach KJ.

l 2. Kontrola realizowana w operacji przez Operatora jest 100%.
R N 3. Dla charakterystyk kontrolowanych w placéwkach KJ (na CMM,
HERen AEGREN 1ZP41 projektory, itp.), technolog okresla poziom ich waznosci (krytyczna /
wazna / mniej wazna).
4. Kierownik KJ ma prawo zmieni¢ czestotliwos¢ kontroli na podstawie
AS13100 *| RM13002 historii jakosci charakterystyki i jej wazno$ci.

5. Historia jakosci i dokument zatwierdzajgcy musi by¢é udokumentowana

= 6. Zarzadzanie wyrywkowym planem kontroli realizowane jest przez KJ
1ZP141

Kontrola produktu musi by¢ prowadzona na wszystkich czesciach dla 100% charakterystyk

az do momentu spetnienia wymagan ASQR-20.1
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ZAKRES STOSOWANIA

KOGO OBOWIAZUJE?

ASQR20.1 obowigzuje:
» dostawcéw
* iich podwykonawcow,

ktérzy dostarczaja produkty, materialy lub ustugi na rzecz ktéregokolwiek z Klientow

Klienci to:
Pratt & Whitney — PW
Pratt & Whitney Canada — PWC
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ZADANIA ASQR 20.1

ASQR 20.1 Wymagania dla dostawcéw w zakresie kontroli wyrywkowe;j

Klasyfikacja

A 4

charakterystyk
4.2

Plany kontroli

A 4

charakterystyk

4.3,4.4,4.5
4.3 Plany 4.4 Plany 4.5 Plany
niewymagajgce wymagajgce alternatywne
zatwierdzenia zatwierdzenia wymagajgce zatw.
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ZADANIA:
* KLASYFIKACJA CHARAKTERYSTYK
+ DEFINIOWANIE PLANOW KONTROLI CHARAKTERYSTYK

RODZAJE PLANOW

- ZDEFINIOWANE, NIEWYMAGAJACE ZATWIERDZENIA
- ZDEFINIOWANE, WYMAGAJACE ZATWIERDZENIA

- NIEZDEFINIOWANE, WYMAGAJACE ZATWIERDZENIA



STRUKTURA DOKUMENTU

A 4

ASQR 20.1 Wymagania dla dostawcéw w zakresie kontroli wyrywkowej JAK PORUSZAC SIE PO ASQR20.1?
Klasyfikacja
SIEEREE 1. Zakresi cel
4.3 Plany 2. Zastosowanie
niewymagajgce L .
zatwierdzenia 3. Objasnienie pojec

A 4 A 4 A 4 A 4 .
AQL dla oceny Proces AQL dla oceny Badania 4. Wymagania
atrybutowej ciagty liczbowej niszczace 4.1 Wymagania ogolne
4.3.1 4.3.2 4.3.3 434 o
4.2 Klasyfikacja charakterystyk
4.4 Plany 4.3 Zatwierdzone plany kontroli wyrywkowej
wymagajgce : : : : :
Jatwierdzenia 4.4 Plany kontroli wyrywkowej wymagajace zatwierdzenia

4.5 Proces zatwierdzania alternatywnych planéw kontroli

A 4 A 4 A 4

Kontrola Kontrola Kontrola matrve )
statystyczna okresowa TP 443 ryey 5. Zapisy/Szablony
4.4.1 4.4.2 o
y v 6. Materiaty referencyjne
Kontrola
UT dla topatek .
EDM 4 45{) 7. Natura zmian
4.4.4 o
4.5 Plany
alternatywne
wymagajgce zatw.
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WYMAGANIA OGOLNE

NAJWAZNIEJSZE ZALECENIA

» Kontrola cze$ci musi obejmowac 100% charakterystyk, chyba Zze zastosuje sie plany kontroli wyrywkowe;.
» Plany kontroli wyrywkowej nie mogg byc interpretowane jako zezwalajgce na sprzedaz czesci wadliwych
» Konieczna jest ewidencja prowadzenia kontroli wyrywkowej

» Kontrolerzy musza byc¢ przeszkoleni

* Plany kontroli nie mogg zezwalac na akceptacje sztuk niezgodnych

» Czesci do kontroli nalezy wybiera¢ losowo

« Zabrania sie uzupetniania i wymiany pierwotnie losowo wybranych czesci do kontroli

» Wspotczynnik tolerancji charakterystyki do doktadnosci jej pomiaru nie powinien by¢ mniejszy niz 4:1

Tolerancja = 0,50

{ — Dokfadnos¢ przyrzgdu pomiarowego:
R0,254+0,25

zalecana = 0,05

minimalna = 0,125
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ASQR 20.1 Wymagania dla dostawcow w zakresie kontroli wyrywkowe;j

Klasyfikacja
charakterystyk
4.2
A 4 A 4
KRYTYCZNE WAZNE MNIEJ WAZNE
KPC1 KPC2 POZOSTALE
100% AQL .65 AQL 2.5

UWAGA NA WYJATKI W TABELACH A-R

Wybrane wymaganie AQL /f
Zakres toleranciji < niz .004’ (0,10 mm) .65%
Zakres tolerancji promienia < niz .010’ (0,254 mm) .65%
Zakres toleranciji kata < niz 1° .65%
Pocienienie grubosci $cianki f=100%
Dla PWC zakres tol. £ .001’ (0,025mm) f=100%
Czesci ENSIP cechy w lokacji ECL f=100%
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PODZIALt CHARAKTERYSTYK

KLASYFIKACJA | KONTROLA

CHARAKTERYSTYKA

- KRYTYCZNA to taka ktérej niezgodnosc¢ grozi
niebezpiecznym stanem produktu gotowego

- WAZNA to taka, ktérej niezgodno$é moze negatywnie
wplyng¢ na zdatnos¢ do uzytku, prawidtowos¢ montazu lub
technologicznosé¢ produktu.

- MNIEJ WAZNA to charakterystyka nieoznaczona jako
krytyczna lub wazna, moze posiadac rézne poziomy AQL,
wplywajgce na czestosé kontroli

AQL (Acceptable Quality Level)

dopuszczalny poziom jakosci — dopuszczalny przez nabywce
maksymalny odsetek brakéw w procesie dostawcy. Stuzy do
okres$lenia minimalnej licznosci probeki.

AQL — czesto traktowany jest jako parametr ochrony producenta



PODZIAt. CHARAKTERYSTYK — CWICZENIE 1

DO PONIZSZYCH CHARAKTERYSTYK PRZYPISZ POZIOM AQL
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Balon Charakterystyka Wymiar Zakres tol. AQL
18
19
20
23
24
Wybrane wymaganie AQL /f
Zakres toleranciji < niz .004’ (0,10 mm) .65%
Zakres tolerancji promienia < niz .010’ (0,254 mm) .65%
Zakres toleranciji kata < niz 1° .65%
Pocienienie grubosci $cianki f=100%
Dla PWC zakres tol. < .001’ (0,025mm) f=100%
f=100%

Czesci ENSIP cechy w lokacji ECL




PODZIAt. CHARAKTERYSTYK — CWICZENIE 1

DO PONIZSZYCH CHARAKTERYSTYK PRZYPISZ POZIOM AQL

7 Balon Charakterystyka Wymiar Zakres tol. AQL
x@ 18 Kat 20 2 2.5
o4/ ,
o 19 Srednica KPC1 43,81 0,30 100%
ﬁ‘r}“ ///ﬁ 20 Promien KPC2 45 2 65
] ———
| | f’V .“ - < 23 | Promien 0,25 0,50 2.5
— [ i | 4 -
o ,\/' A [ ) 24 Srednica 41,15 0,10 .65
|
A | KPC2
O e — | @_
ol Q o J’
< (=1 + |
o b |
T - | T
A
= ?5 R0,2540,25 ‘23 Wybrane wymaganie AOQL /f
o = Zakres toleranciji < niz .004’ (0,10 mm) .65%
@% 82.1 do czol Zakres tolerancj! promien.i.a < niz .010’ (0,254 mm) .65%
Zakres toleranciji kata < niz 1° .65%
Pocienienie grubosci $cianki f=100%
Dla PWC zakres tol. < .001’ (0,025mm) f=100%
f=100%
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Czesci ENSIP cechy w lokacji ECL




RODZAJE PLANOW KONTROLI

ASQR 20.1 Wymagania dla dostawcoéw w zakresie kontroli wyrywkowej JAK PORUSZAC SIE PO ASQR20.1?

Klasyfikacja

SIETEETE Plany kontroli w pkt. 4.3 nie wymagaja zatwierdzenia klienta.

4.3.1, 4.3.3 —dla produkcji realizowanej w seriach / partiach

A 4

4.3 Plany
niewymagajace 432 — dla produkciji ciggtej (przeptyw jednej czesci)
zatwierdzenia
A 4 A\ 4 A\ 4 A 4
AQL dla oceny Proces AQL dla oceny Badania
atrybutowej ciagly liczbowej niszczace
4.3.1 4.3.2 4.3.3 4.3.4

4.4 Plany
wymagajace Plany kontroli w pkt. 4.4 wymagaja zatwierdzenie klienta
zatwierdzenia

il 1! il 4.4.1 — dla produkcji realizowanej w seriach / partiach
Kontrola Kontrola . . L
Statystyczna Okresowa TP Kontrcﬂa4matrycy 442 - dla kOﬂtrO|I Okl’esowej CECh taleh Jak TP
4.4.1 4.4.2 43
| i 443 — dla produktéw matrycy
R UT dia fopatek
EDM 4.45
4.4.4 -

4.5 Plany L . . . .

alternatywne Punkt 4.5 opisuje wymagania dla wniosku o zatwierdzenie
wymagajace zatw. alternatywnego planu kontroli
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4.3.1 PLAN KONTROLI WYRYWKOWEJ ATRYBUTOWEJ

NAJWAZNIEJSZE WYMAGANIA

» Stosowany dla czesci produkowanych w seriach/partiach.
» Serie muszg by¢ jednoznacznie identyfikowane w procesie kontroli.

» Do kwalifikacji potrzebne jest 25 kolejnych czesci zgodnych

* Dopuszcza sie uzycie danych historycznych

» Wszystkie sztuki w serii/partii sg produkowane w tych samych
warunkach i do tych samych wymagan rysunkowych.

» Wszystkie sztuki serii / partii trafiajg do KJ.

* llo$¢ sztuk kontrolowanych okresla poziom AQL i wielko$¢ serii

» Startuje sie z poziomu Normalnego

» Kontroluje sie losowo wybrane czesci.

Poziom AQL

Seria 4 .65 1 1.5 2.5 4
02-08 100% 100% 100% 100% 5 3
09-15 100% 100% 13 8 5 3
16-25 100% 20 13 8 5 3
26-50 32 20 13 8 7 7
51-90 32 20 13 11 11 8
91-150 32 20 13 13 11 9
151-280 32 29 29 19 13 10
281-500 48 47 29 21 16 11
501-1200 73 47 34 27 19 15

ASQR 20.1 WYMAGANIA DLA DOSTAWCOW W ZAKRESIE KONTROLI WYRYWKOWEJ

KWALIFIKACJA
25 SZT 100%
, 100%
KONTROLI
2 NIEZGODNE 5 zcobnycH
SERIE Z5 SERII
Normalny
| AQL25
A 4
1 niEZGODNA 10 zcopnycH
SERII SERII
Zredukowany |
AQL 4

Szczegoéty na rysunku 2 w ASQR20.1 rew. 5

Dane mierzalne administrowane jak dane atrybutowe

AS9138 p.0.2 Acceptance Method Considerations

12



4.3.1 PLAN KONTROLI WYRYWKOWEJ ATRYBUTOWEJ — CWICZENIE

DOBIERZ ODPOWIEDNIA CZESTOTLIWOSC BADANIA DLA ETAPU NORMALNEGO | ZREDUKOWANEGO

» Czesci produkowane sg w seriach 25 sztukowych

+ Wszystkie trafiajg w jednym czasie do placowki KJ

Balon Cecha AQL Normalny Zredukowany
» Plan kontroli z operacji przedstawiony jest ponizej 18 Kat o5
Z] 19  |Srednica KPC1| 100%
o,.}/@ 20 Promien KPC2 .65
<
i 23 |Promien 25
= | o -
g .‘"I " 24 Srednica .65
Ii'é [ ] &
=3 [ : , . o
< [ Po ilu seriach mozna przej$¢ do etapu zredukowanego? ..........
{ | _Ro25+025 g

82,1 do czoh
Plan Kontroli
h harak K Cecha L, d . . Poziom AQL
Cecha Charakterystyka sprawdzianu (A0 | SRR || el e Seria 4 .65 1 1.5 2.5 4
| 0/ 10, 0, 0,
0018 Kat CMM 25 LAB KOS 02-08 100% 100% 100% 100% 5 3
- 09-15 100% 100% 13 8 5 3
0019 | Srednica KPC1 CMM 100% LAB KOS 1625 100% 20 13 3 5 3
0020 Promien KPC2 CMM .65 LAB KOS 26-50 32 20 13 8 7 7
0023 | Promien CMM 25 LAB K0S >1-90 32 29 13 11 L 8
- 91-150 32 20 13 13 11 9
0024 | S$rednica CMM 65 LAB KOS 151280 32 29 29 19 13 10
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4.3.1 PLAN KONTROLI WYRYWKOWEJ ATRYBUTOWEJ — CWICZENIE

DOBIERZ ODPOWIEDNIA CZESTOTLIWOSC BADANIA DLA ETAPU NORMALNEGO | ZREDUKOWANEGO

» Czesci produkowane sg w seriach 25 sztukowych

+ Wszystkie trafiajg w jednym czasie do placowki KJ
Balon Cecha AQL Normalny Zredukowany
» Plan kontroli z operacji przedstawiony jest ponizej 18 Kat 25 5 losowych z 25 3 losowe z 25
ﬂ 19 Srednica KPC1| 100% 100% sztuk 100% sztuk
D,.';—/@ 20 Promien KPC2 .65 20 losowych z 25 | 13 losowych z 25
<
5 i 23 Promien 2.5 5 losowych z 25 3 losowe z 25
= f o "
% .‘"I “ 24 Srednica .65 20 losowych z 25 | 13 losowych z 25
65 ar
S | . . . o s
DW [ Po ilu seriach mozna przej$¢ do etapu zredukowanego? Po 10.
L RO254025 g

82,1 do czoh
Plan Kontroli
h harak K Cecha L, d . . Poziom AQL
Cecha Charakterystyka sprawdzianu (A0 | SRR || el e Seria 4 .65 1 1.5 2.5 4
| 0/ 10, 0, 0,
0018 Kat CMM 25 LAB KOS 02-08 100% 100% 100% 100% 5 3
- 09-15 100% 100% 13 8 5 3
0019 | Srednica KPC1 CMM 100% LAB KOS 16-25 100% 20 13 3 5 3
0020 Promien KPC2 CMM .65 LAB KOS 26-50 32 20 13 8 7 7
0023 | Promien CMM 25 LAB K0S >1-90 32 29 13 11 L 8
- 91-150 32 20 13 13 11 9
0024 | S$rednica CMM 65 LAB KOS 151280 32 29 29 19 13 10
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4.3.1 PLAN KONTROLI WYRYWKOWEJ ATRYBUTOWEJ

PLAN WDROZENIA

1. Stworzenie wewnetrznej instrukcji / procedury opisujgcej proces realizacji kontroli wyrywkowej
2. Sklasyfikowanie charakterystyk podlegajgcych planowi kontroli wyrywkowej, poprzez przypisanie poziomu AQL

3. Okreslenie ilosci sztuk w serii pamietajac, ze serie tworzg sztuki produkowane sg w tych samych warunkach i do tych samych

wymagan rysunkowych
4. Udokumentowanie wynikéw 25 kolejnych czesci zgodnych (dopuszcza sie uzycie danych historycznych)
5. Kontrola wyrywkowa losowo wybranych sztuk z serii w ilosci zgodnie z tabelg (rys.1 w ASQR 20.1)
6. Udokumentowanie pomiaru losowo wybranych sztuk oraz decyzji o zwolnieniu lub zatrzymaniu serii
7. Zarzadzanie poziomem kontroli zgodnie z algorytmem (rys. 2 w ASQR 20.1) musi by¢é dokumentowane

8. W przypadku wykrycia niezgodnosci, pomiar wszystkich czesci w serii, zidentyfikowa¢ i wyeliminowaé przyczyne niezgodnosci

ASQR 20.1 WYMAGANIA DLA DOSTAWCOW W ZAKRESIE KONTROLI WYRYWKOWEJ
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PYTANIA?

ASQR 20.1 WYMAGANIA DLA DOSTAWCOW W ZAKRESIE KONTROLI WYRYWKOWEJ
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GO BEYOND

A UNITED TECHNOLOGIES COMPANY Optional contact information



4.5 PROCES ZATWIERDZANIA PLANOW ALTERNATYWNYCH

NAJWAZNIEJSZE WYMAGANIA

Wymaga zatwierdzenia przez Klienta
Stosowany, gdy chcemy zatwierdzi¢ plan kontroli wyrywkowej dopasowany do siebie

Wymaga ztozenia wniosku i przygotowania pakietu danych

Whiosek zawiera;

Opis alternatywnego planu kontroli

Nazwa Klienta, ktérego plan dotyczy

Numer czeéci / nazwa / model silnika.

Srednig liczno$é serii (whagciwosci).

Typ charakterystyki (np. srednica, wymiar, kat, itp.).

Istotnos¢ charakterystyki — poziom AQL (ij. krytyczna, wazna lub drugorzedna).

Historie jakosci charakterystyki (tj. dane o niezgodnosciach). Kolejnos¢ kontroli w procesie i kontroli koncowe;j.

Opis kontroli procesu, zapewniajgcej dobrg jakosc (tj. zdolnos¢ procesu, schematy kontroli, plan kontroli itp.).
Dodatkowe informacje wymagane przez Klienta.

Dowdd wykonania przegladu powyzszych danych przez przedstawiciela ds. jakosci dostawcéw danego Klienta.

ASQR 20.1 WYMAGANIA DLA DOSTAWCOW W ZAKRESIE KONTROLI WYRYWKOWEJ
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