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Zaawansowane planowanie jakoSci wyrobow i procesow

= Czym jest FMEA?

= Komu FMEA jest potrzebne?
= Czy jest jakis standard FMEA?
= Jakie sg etapy FMEA?

= Jak realizowa¢ FMEA?

= Jakich narzedzi wspomagajacych uzyé?

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

Metoda zarzadzania jakoscig polegajagca na poszukiwaniu
i analizie potencjalnych przyczyn oraz skutkéw wad majgcych
wptyw na jakos¢, funkcjonalnos¢ oraz bezpieczenstwo produktu.
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Kiedy powstata metoda FMEA?

FMEA powstata ok 1950 roku w USA jako analiza ryzyka
wystepowania wad w  automatyce i  podzespotach
produkowanych na potrzeby wojska, lotnictwa i astronautyki.

Celem FMEA jest zapobieganie wystepowania problemdéw na etapie
projektowania i wytwarzania produktu oraz systematyczna ich
identyfikacja, minimalizacja lub eliminacja.
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Kiedy uzywac¢ FMEA?

FMEA powinno by¢ stosowane, kiedy przedsiebiorstwo:

1. Dazy do zaspokojenia potrzeb klienta

2. Ma duzg ztozono$¢ wyrobow

3. Chce obnizy¢ koszty produkcji poprzez eliminacje strat i reklamacji
4

Musi produkowac zgodnie z przepisami obowigzujagcymi w danym
sektorze

5. Chce wydtuzy¢ zywotnos¢ produktu

FMEA a APQP

APQP (Advanced Product Quality Planning) to plan jakosci produktu dla wszystkich
procesow od momentow projektowania do seryjnej produkcji uwzgledniajac
wymagania klienta koricowego.

Analiza FMEA dostarcza dane wejsciowe lub wyjsciowe z poszczegdlnych etapéw
procesu APQP, np.

= DFMEA jako dane wyjsciowe etapu konstrukgji i rozwoju produktu
= DFMEA jako dane wejsciowe etapu projektowania i rozwoju procesu
= PFMEA jako dane wyjsciowe etapu projektowania i rozwoju procesu

= PFMEA jako dane wejsciowe etapu walidacji produktu i procesu
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FMEA a PPAP

PPAP (Production Part Aproval Process) to zbidr najczesciej 18
wymagan, wystepujacy w branzy automotive, ktére muszg zostac
spetnione, aby méc rozpoczaé produkcje seryjna.

Wsrod wskazanych 18 wymagan znajdujg sie m.in.:
= DMFEA dla poziomu konstrukcji (design)
= PFMEA dla poziomu produkcyjnego.

FMEA wg AIAG czy VDA? A moze I1SO?

Do roku 2019 FMEA opierato sie na wytycznych AIAG
(Automotive Industry Action Group) oraz VDA (Verband der
Automobilindustrie), bedacych standardami dla siebie
rownorzednymi, jednak uzywanymi w zaleznosci od rynku
wystepowania.

W 2019 roku powstat podrecznik FMEA AIAG&VDA taczacy oba
podejscia oraz pozwalajgcy przenikac¢ sie rynkom i utrzymywacd
jeden standard tej metody dla kazdego rynku docelowego.
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Potertial Failura Mode AIAG D [ & VDA
and Effecis Anaiysis

Failure Mode and Effects Analysis

@ Quality Assurance in the

Procoss Landscape

Nowy standard FMEA

FMEA AIAG&VDA wydane w 2019 roku — wprowadzone zmiany:
= Zasada 7 krokow

= Nowe tabele SOD

= Zmiana wskaznika RPN na AP

= Rozszerzenie FMEA MSR

= Nowe arkusze formularzy i raportow

12
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Arkusz FMEA — 7 krokéw

Analiza systemu

Planowanie i Analiza struktury Analiza funkeji Analiza ryzyka Optymalizacja

prz\ig:r:::;nla {krok 2) (krok 3) (krok 5) (krok 6)

|
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RPN vs AP

Analiza FMEA opiera sie na korelacji trzech sktadnikow:
S — Severity — znaczenie btedu

O — Occurance — wystepowanie btedu

D — Detection — wykrywalnos¢ btedu

Okres$lone wartosci tych sktadnikow mnozy sie przez siebie a ich
wynik, RPN, okresla(t) skale ryzyka i wage danego btedu.

RPN = S*O*D

14
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RPN i jego wady

Przykfad 1.
S=8, 0=3, D=2 > RPN=48

Przykfad 2.
S=3, 0=2, D=8 > RPN=48

15

RPN vs AP

Analiza FMEA opiera sie na korelacji trzech sktadnikow:
S — Severity — znaczenie btedu
O — Occurance — wystepowanie btedu

D — Detection — wykrywalnos¢ btedu

AP — Action Priority

16
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Action Priority

= H — Priorytet wysoki
= M — Priorytet sredni

= L — Priorytet niski

AP (Action Priority) to nowy, jakosciowy wskaznik analizy FMEA,
zastepujgcy niedoskonaty wskaznik iloSciowy RPN.

Wartos$cig wskaznika AP jest litera oznaczajgca priorytet dziatan
dla danego problemu.

17

AP — Tabela Action Piority
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Tabela znaczenia (S)

Znaczenie (S)

Znaczenie Opis Ocena
Bardzo .
mate Wada nie wptywa na produkt 1
Mate Wada wptywa nieznacznie na produkt, moze by¢ pomijalna dla klienta 2-3
Przecietne Wada a wptyw na uzytkowanie i powoduje niezadowolenie klienta 4-6
Duze Duze koszta naprawy, spadek zaufania klienta 7-8
Bardzo L . o
dusze Wada moze mie¢ wptyw na inne podzespoty, brak zauwania klienta 9
Krytyczne Wada'ma \'/vpfyw na bezpieczenstwo lub jest niezgodna z obowigzujgcymi 10

przepisami

19

Tabela wystepowania (O)

Wystepowanie (O)
Czestotliwos¢ wystepowania Ocena

<1 /1000 000 1
1/20 000 2
1/4000 3
1/1000 4
1/400 5
1/80 6
1/40 7
1/20 8
1/8 9
1/2 10

20
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Tabela wykrywalnosci wad

Wykrywalnosé (D)

Wykrywalnos¢ Opis Ocena

Bardzo wysoka Petna kontrola charakterystyki powodujgcej problem 1-2

Wysoka Duze prawdopodobiernstwo wykrycia wady w operacji 3-4

Przecietna Srednia wykrywalno$¢ wady 5-6

Niska Wykrywalnos$¢ uzalezniona od oceny subiektywnej przez co zwiekszona 7.8
mozliwos$é pominiecia wady

Bardzo niska  Brak mozliwosci kontroli w procesie 9-10

21

FMEA - MSR (FMEA for Monitoring and System Resonse) to
rozszerzenie podstawowego FMEA o analize ryzyka dla systemow
wspomagajacych, bedacych na wyposazeniu produkowanych obecnie
samochodoéw.

Analizie poddaje sie potencjalne awarie, ktére moga wystapic¢ podczas
normalnego uzytkowania pojazdu oraz ich wptyw na dziatanie catego
systemu.

Jej celem jest zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika korncowego
przez zaprojektowanie systemu w sposéb bezpieczny, nawet
w przypadku wystgpienia awarii jednego z podzespotow.

22
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Komunikowanie ka

Analiza systemu

Analiza btedéw i ocena ryzyka

Garcaan il Analiza struktury _Anq_l!ﬁ‘ﬁnliﬂl Analiza ryzyka Optymalizacja Dokumentowanie

Peokny | kek2) {hrok 3] (krok ) kst Bk

23

Arkusz FMEA — Analiza systemu

Analiza systemu

Planowanie i przygotowanie (krok 1) Analiza struktury (krok 2) Anllufunlmjl(kmkﬂ

Identyfikacja procesu / produktu
Okreélenie miejsca / czasu wystgpowania produktu  Okreélenie funkeji produktu / PWM'IWE
/ procesu wobec | I.Iﬁhlfuiﬁll‘
Analiza 4M

Okreslenie 5T i opis projektu

24
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Arkusz FMEA — Analiza btedoéw i ocena ryzyka

Analiza btedéw i ocena ryzyka

Analiza ryzyka (krok 5) Optymalizacja (krok 6)

Okresilenie systemu prewencji zapobiegania lograniczania wystgpowania
wady / btedu
Okreslenie wskaznika czgstotliwosci wystgpowania wady / bigdu
(0 - liczbowo)
Okreslenie wskaznika wykrywalnoici wady / bledu przed dostarczeniem
wadliwego produktu / procesu do klienta
(D - liczbowo)

Okreélenie AP
Okreélenie dziatari prewencyjnych
Okreslenie dziatan ulatwiajgcych wykrywanie wady / bledu
Wybér osoby odpowiedzialnej oraz okreslenie planowanej daty zakoficzenia
dzialari
Ponowna ocena ryzyka

25

Arkusz FMEA — Komunikowania ryzyka

Komunikowanie ryzyka

Dokumentowanie (krok 7)

Wyniki i wnioski przeprowadzonej analizy

AP - po wdrozonych i zakoniczonych dziataniach

26
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Design Failure Mode and Effects to rodzaj FMEA przeznaczony do
analizy wad i bteddw na etapie projektowania i opracowywania
produktu.

Ma na celu minimalizacje ryzyka wynikajgcego z wdrazania
nowego procesu lub/i produktu, a takze obnizenie kosztow
produkcji i zachowanie powtarzalnosci wyrobu.

W celu zwiekszenia skutecznosci DFMEA nalezy zidentyfikowaé
gtéwne funkcje produktu koncowego, wymogi klienta
(w tym wewnetrznego), mozliwos¢ produkcji i kontroli oraz
czynniki zewnetrzne moggce mie¢ wptyw na produkt i wejscia
do procesu wytwarzania.

Wszystkim funkcjom przypisujemy potencjalne wady oraz ich
wptyw na klienta.

Nie nalezy zatrzymywac sie na jednej wykrytej wadzie.

14
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Process Failure Mode and Effects to rodzaj FMEA przeznaczony
do analizy potencjalnych wad i btedéw w procesie.

Analize nalezy oprze¢c o ogbélng mape procesu
dla przedsiebiorstwa (jezeli proces jest nieskomplikowany)
lub rozbudowany FlowChart oraz, zaleca sie, zidentyfikowanie
charakterystyk specjalnych dla wyrobu.

PFMEA powinno poddawac analizie poszczegdlne etapy procesu,
nie sam wyrdb, dla ktérych identyfikowane sg wymagania, btedy
i ich skutki.

Dla kazdego btedu nalezy zdefiniowa¢ potencjalne przyczyny
oraz obecny stan prewencji i detekcji btedu.

15
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Plan kontroli

Po analizie FMEA zaleca sie stworzenie planu kontroli spéjnego
z przeprowadzong analiza w kwestii zakresu procesu,
nazewnictwem, charakterystykami, oraz stosowanych metod
kontrolnych.

31

Krok 1: Planowanie i przygotowywanie

Wstep do analizy jest narzucony w kazdym przypadku wymaga od
nas wykonania tych samych czynnosci.

Kazda analiza powinna rozpoczgc¢ sie od okres$lenia 5T i opisania
realizowanego projektu informacjami niezbednymi, tj. nazwa
firmy, zespd6t, nazwa wyrobu lub procesu, data rozpoczecia

32
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Krok 2: Analiza struktury

Analiza struktury polega na dekompozycji badanej czesci procesu
(produktu). Nalezy okreslic¢:

1. Element procesu (nr, nazwa produktu lub procesu, ID itp.)
2. Faze procesu (gdzie w naszym procesie znajduje sie produkt)

3. Elementéw roboczych — (najlepiej wynikajgcych z analizy 4M)

Analiza struktury nazywana jest czarnym drzewem.

33

Krok 3: Analiza funkgji

Analiza funkcji polega na zwizualizowaniu funkcji danego procesu oraz
ich powigzan.

Nalezy okreslié:

1. Funkcja elementu procesu

2. Funkcja kroku procesu i charakterystyka wyrobu

3. Funkcja elementu roboczego procesu i charakterystyka procesu

Analiza funkcji nazywana jest zielonym drzewem.

34

17



23.09.2023

Krok 4: Analiza btedu

Analiza btedu polega na przypisaniu przyczyn i skutkdw do konkretnej
wady.

Nalezy okreslié:

1. Rodzaj problemu — W jaki sposdb proces wptywa na wade?

2. Przyczyne problemu — Dlaczego proces wptywa na wade?

3. Skutek problemu — W jaki sposéb wada wptywa na dang funkcje?

Analiza funkcji nazywana jest czerwonym drzewem.

35

Krok 5: Analiza ryzyka

Ocena ryzyka to oszacowanie wspotczynnikdw wynikajgcych
ze znaczenia, wystepowania i wykrywalnosci.

Analiza powinna braé¢ pod uwage obecny stan dziatan
zapobiegawczych i prewencyjnych oraz dziatan kontrolnych
i detekcyjnych.

Na podstawie okreslenia SOD nalezy wyznaczy¢ priorytety
wg tabeli AP.

36
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Krok 6: Optymalizacja

Optymalizacja to zaplanowanie, wdrozenie i ponowna ocena badanego
problemu.

Na tym etapie nalezy okresli¢ jakie dziatania powinny zosta¢ podjete w celu
obnizenia mozliwosci wystgpienia problemu, osobe odpowiedzialng
oraz planowany termin zakonczenia dziatan.

Przed ponowng oceng nalezy zebra¢ dowody na skutecznos¢ wdrozonych
dziatan.

Ponowna ocena powinna obejmowac zakres wynikajagcy z analizy
pierwotnej.

37

Krok 7: Dokumentowanie

Komunikowanie wynikdw analizy FMEA nalezy przeprowadzi¢
w formie raportu koincowego, ktéry bedzie zawierat informacje
wynikajagce z kroku 1, wydruk arkusza FMEA, przedstawienie
wynikéow analiz (AP, Pareto itp.) oraz opis wdrozonych dziatan
wraz z wynikami ich oceny.

38
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FMEA — narzedzia wspomagajgce

Przeprowadzajgc analize FMEA konieczne jest odpowiednie
przygotowanie danych wejsciowych. Ich Zzrédtem najczesciej sg
wyniki wykorzystania podstawowych narzedzi jakosci.

Wybér narzedzi zalezy od:
1. Whnikliwosci z jakg chcemy przeprowadzi¢ analize,

2. Etapu wdrozenia projektu lub produkcji (prototyp / produkcja
seryjna)

3. Wymagan stron zainteresowanych.

39

Narzedzia wspomagajace etap 1

5T

1T — InTent — okresli¢ cel FMEA

2T — Timing — okreslenie czasu realizacji poszczegdlnych etapow
3T — Team — zbudowanie zespofu

4T — Tasks — podziat zadan w zespole

5T — Tools — wybraé narzedzia do wykonania analizy

40
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Narzedzia wspomagajace

Narzedzie 4M pozwala w prosty i pouktadany sposéb poddac
analizie 4 podstawowe czynniki majgce wptyw na jakosc:

1. Manpower
2. Machine
3. Material
4. Method

W kolejnych etapach te czynniki bedg podstawowym zrédiem
przyczyn.

41

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Na etapie analizy systemu najbardziej pomocne beda:

=" Burza mozgéw — szczegllnie, jezeli produkt / proces jest
projektowany i musimy przewidywac potencjalne wady

= Diagram procesu — pozwala skutecznie uporzgdkowaé wszystkie
kroki procesu z uwidocznieniem zalezno$ci nastepujacych po
sobie etapow procesu

= Karty i arkusze kontrolne - wykorzystywane w celu
gromadzenia danych z procesu

42
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Burza mézgow to heurystyczna metoda rozwigzywania
probleméw lub poszukiwania interesujgcych danych poprzez
prace w grupie, ktéra skupia sie na generowaniu pomystow.

43

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Burze mdzgow warto oprzec na kilku zasadach:

= [[0$¢ nie jakosé

= Nie ma gtupich pomystow

= Najbardziej doceniane sg pomysty niespotykane

= Sprawdz czy pomysty mozna potgczyc¢ i udoskonalié

= Stuchaj moderatora

44

22



23.09.2023

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Diagram procesu lub diagram przeptywu to zwizualizowany
algorytm przedstawiajgcy rzeczywisty proces.

W sposdb logiczny uporzgdkowuje nastepujace po sobie etapy
W procesie, wykorzystujgc podstawowe elementy schematu
blokowego.

@"

45

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Start / koniec — poczatek i koniec procesu
Wykonanie — realizacja zadania lub procesu technologicznego

Decyzja — w zaleznosci od danych wejsciowych kieruje proces w kolejny
krok (jezeli dobry to..., jezeli zty to...)

Dokument — informacja udokumentowana, konieczna dla danego etapu
procesu, np. norma, rysunek techniczny, dokument prawny lub jakosciowy

Dane — elementy konieczne na danym etapie (np. materiat) oraz elementy
wychodzgace z danego etapu (np. produkt i odpady).

46
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Arkusz kontrolny to narzedzie pozwalajgce kontrolowac
mierzalne i niemierzalne charakterystyki badanego procesu,
w sposdOb systematyczny i jednolity.

47

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Charakterystykami  mierzalnymi  nazywamy charakterystyki
okreslone wartosciami liczcbowymi (najczesciej spotykane jako
wynik pomiaru).

Charakterystyki niemierzalne to charakterystyki, dla ktérych
przypisa¢ mozemy jedynie wartos¢ O lub 1, np. jako produkt OK
lub NOK.

Odpowiednio wykorzystywany arkusz kontrolny pozwala ocenic
stabilno$¢ procesu i jego jakos¢, na podstawie argumentéw
pozyskanych i zweryfikowanych w trakcie procesu.

48
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Arkusz kontrolny wymiaru x dla czesci XYZ

Wartosé oczekiwana Warto$¢ zmierzona
[mm] 1 2 3 4 5
15.7%0.2 154 15.5 15.9 15.7 15.5
20.2+0.4 20.1 19.9 20.3 20.1 20.2
14.1+0.1 14.2 14 13.9 13.8 13.7
30.5¢1 31.2 30.8 30.5 31.5 30.1
12+0.5 12.2 124 12.3 12.2 124
11045 108 111 116 112 109

49

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

Karta kontrolna to sposdéb na obrazowe przedstawienie
zmiennosci badanego procesu.

Najczesciej spotykane w formie wykresu, dla ktorego o$ X jest
0sig czasu, a 0$ Y mierzong wartoscig liczcbowa.

Linia centralna wykresu okresla wartos¢ pozgdana.

Wykres moze by¢ uzupetniony o dolng i gérng granice, ktdrych
warto$s¢ wynosi odpowiednio 3Sigma i -3Sigma wartosci
pozadane;.

50
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 1

1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031323334353637383940414243444546474849505152

51

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

W etapie Il, czyli analizie btedow i ocenie ryzyka mozemy
postuzyc sie:

= Diagramem Ishikawy
= Wykresem Pareto
= Diagramem systematyki.

Dziatajagc w zespole mozna wykorzysta¢ takze burze mozgoéw,
szczegblnie w analizie projektu, kiedy musimy ,wymysli¢”
potencjalne zagrozenia.

52
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Diagram Ishikawy zwany diagramem ryby lub diagramem rybiej
osci to narzedzie do analizy przyczynowo-skutkowej badanego
problemu.

Najczesciej spotykang forma diagramu jest uniwersalny ukfad
5M+E, jako uktad 6 kategorii przyczyn problemu.

53

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Najczesciej spotykang forma diagramu jest uniwersalny ukfad
5M+E, jako uktad 6 kategorii przyczyn problemu.

5M+E, czyli:

- Manpower

- Machine

- Material

- Method

- Management

- Environment

54

27



23.09.2023

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Manpower Machine Material

» Problem

Method Managemen Environment

55

FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Wykres Pareto to diagram przedstawiajgcy w graficzny sposéb
ilos¢ zdarzen zaczynajac od wystepujgcego najczesciej do
najrzadziej.

Wykres uzupetniony jest o linie Lorenza ukazujgca udziat zdarzen
w catym procesie.

56
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Wykres zdarzen w procesie X i kosztow

FMEA — narzedzia wspomagajace etap 2

Widoczny przebieg linii Lorenza potwierdza zatozenia zasady
Pareto mowigcej, ze 20% przyczyn, generuje 80% problemow.

W ten sposéb jesteSmy w stanie wyodrebni¢ najbardziej
kluczowe przyczyny, ktoérymi powinnismy sie zainteresowad
i podja¢ w stosunku do nich dziatania.
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Diagram systematyki swojg koncepcjg przypomina diagram
Ishikawy, jednak w formie graficznej przybiera postac drzewa.

Analize rozpoczyna sie od okreslenia celu procesu, a nastepnie
wyodrebnia sie elementy, ktérg mogg nam przeszkodzi¢ w jego
realizacji.

Do wyszczegodlnionych elementéw przypisuje sie dziatania majgce
na celu unikniecie problemu.
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FMEA — narzedzia wspomagajgce etap 2

Dziatanie
Problem
Dziatanie
Cel procesu
Dziatanie
Problem
Dziatanie
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Pytania?

Korzystajac z narzedzia 5T zaplanuj analize ryzyka FMEA dla projektu / procesu:

Gr. 1. PFMEA pakowanie medycznych czepkow ochronnych
Gr. 2. DFMEA kota aluminiowe do samochodu osobowego
Gr. 3. PFMEA spawanie karoserii samochodu osobowego
Gr. 4. DFMEA hulajnoga elektryczna

Czlonkow zespotu nalezy okresli¢ stanowiskami oraz oznaczy¢ moderatora FMEA.
W zadania przypisa¢ cztonkom lub grupie cztonkow zespotu.
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Cwiczenie: Mapa procesu

Wykorzystujac podstawowe elementy schematu blokowego
stworz fragment procesu:

Gr. 1. Izolowanie pojedynczych czepkow medycznych
Gr. 2. Obrobka skrawaniem

Gr. 3. Automatyczne taczenie elementow przed naniesieniem
spawu

QGr. 4. Montaz baterii
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Cwiczenie: Burza mézgéw

Przeprowadz burze mozgdéw 1 wyodrebnij max 6 potencjalnych
probleméw dla zaplanowanej w ¢w. ST analizy FMEA.
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Cwiczenie: Diagram Ishikawy

Wyodrebnij potencjalne przyczyny dla najwazniejszego problemu
otrzymanego z burzy mozgoéw wykorzystujac diagram Ishikawy.

‘ Catowiek | | Maszyoa | ‘ Materiat |

o P AN =
= A=
Przyczyna | Przyczyna ‘ | Przyczyna ‘
=]
oom | [ ], o],
Fe ], o]
Przyczyna | Przyczyna | ‘ Przyczyna ‘

[ Metoda | [ Zarzadzanie | [ Srodowisko |
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Cwiczenie: Analiza SOD

Oszacuj wartosci SOD dla badanego problemu wg dotgczonych tabel.

Wykrywalnosé (D) .
Wystepowanie (0)
Wykrywalnosé Opis Ocena .
: Ocena
Bardzko Petna kontrola charakterystyki powodujacej problem 1-2 wystepowania
s <1/1000 000 1
‘Wyscka Duze prawdopodobieristwo wykrycia wady w operacji 3-4 1720000 2
Przecigtna Srednia wykrywalnosc wady 56 174000 3
Niska Wykrywalnes¢ uzalezniona od oceny subiek j przez co zwigk tiwose 78
pominiecia wady 1/1000 “
Bardzo niska | Brak mozliwogci kontroli w procesie $-10 1/400 5
1/80 6
1/40 7
Znaczenie (S) 1/20 8
1/8 9
Znaczenie Opis Ocena 172 0
Sance Wada nie wptywa na produkt 1
male
Male Wada wplywa nieznacznie na produkt, moie byé dla klienta 2-3
Przecietne | Wada a wplyw na uzy i powoduije klienta 2-6
Duze Duze koszty naprawy, spadek zaufania klienta 1-8
Bardzo duze | Wada moze mie¢ wplyw na inne podzespoly, brak zaufania klienta 9
Krytyczne | Wada ma wplyw na bezpieczenstwo lub jest niezgodna z obowiazujacymi przepisami 10
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Cwiczenie: Optymalizacja

Okredl dziatania, ktére powinny zosta¢ podjete w celu obnizenia
waznosci problemu, osobe odpowiedzialng oraz planowany
termin zakonczenia dziatan.

Dzialanie Osobapodpowiedzina |  Termin |
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Dziekuje!

Bartosz Krzemiendak

b.krzemiendak@gmail.com
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