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PLAN KONTROLI POZWALA NA BIEZACE MONITOROWANIE PROCESU
PRODUKCJI POSZCZEGOLNYCH SUROWCOW, POLPRODUKTOW ORAZ
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NA MAGAZYN.

ETAPY PRODUKCJI
ZAMOWIENIE
ZEWNETRZNE
ANALIZA
INFORMACII
|
PRZYGOTOWANIE
OFERTY
CENOWEJ

|

WPLYNIECIE

ZAMOWIENIA
|

| |
WPROWADZENIE SPRAWDZENIE
NOWEGO ZAMOWIENIA STANU MAGAZYNOWEGO
|
OKRESLENIE I DOBOR
FORMATOW
i
ZAMOWIENIE
KOMPONENTOW

PRACOWNIK Z DZIALU ADMINISTRACIJI
BIUROWE] PO PRZYJECIU ZAMOWIENIA
OD KLIENTA ORAZ ZAPOZNANIU SIE Z
SPECYFIKACJA DANEGO PRODUKTU
ZAMAWIA KOMPONENTY SPELNIAJACE
STANDARDY JAKOSCI NIEZBEDNE DO
PRODUKCII
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PROCES PLANOWANIA
[ REALIZACJI ZADAN

1. ORGANIZACJA STANOWISK PRACY NA
POSZCZEGOLNYCH MASZYNACH

/oL NN

SKEP 2 - FB SKEP2-AN AK -5BD GLU-2

2. OKRESLENIE OBOWIAZKOW PRACOWNIKOW

PRACOWNIK MUSI ROZUMIEC, ZA JAKIE PROCESY PRODUKCJI JEST
ODPOWIEDZIALNY I KTO BEDZIE WERYFIKOWAL JAKOSC JEGO
PRACY. W FIRMIE SEPPA TAKA OSOBA JEST KIEROWNIK
PRODUKCII. DO KAZDEJ MASZYNY PRZYPISANE SA CO NAJMNIEJ
DWIE OSOBY — OPERATOR ORAZ POMOCNIK.

1 ETAP - NADZOR NAD KOMPONENTAMI

2.1 ZAPOCZATKOWY ETAP PRODUKCIJI ODPOWIEDZIALNY JEST
MAGAZYNIER. ZAJMUJE SIE ON ROZEADUNKAMI, ZALADUNKAMI
ORAZ PRZYJECIEM SUROWCA NA MAGAZYN.




OBOWIAZKI OPERATORA:

-OPERATOR MASZYNY PRZED ROZPOCZECIEM
PRACY ZAPOZNAIJE SIE Z SCHEMATEM KLEJENIA
DANEGO PRODUKTU ORAZ PARAMETRAMI
USTAWIENIA MASZYNY POD DANY PRODUKT.

SPRAWDZA WYMIAR ORAZ JAKOSC MATERIALU.

JESLI TOWAR JEST NIEZGODNY Z TOLERANCJA NALEZY GO OZNACZYC
CZERWONA KARTKA ORAZ ODSTAWIC W WYZNACZONE MIEJSCE DLA
WYROBU NIEZGODNEGO. UWAGE ZGLOSIC DO KIEROWNICTWA PRZED
ROZPOCZECIEM KLEJENIA. POZWOLI TO NA UNIKNIECIE ZBEDNYCH
KOSZTOW ORAZ NA WYPRODUKOWANIE NIEPRAWIDEOWEGO

WYROBU.

-KONTROLUJE PRZEBIEG PROCESU KLEJENIA

-PROWADZI DOKUMENTACIE ILOSCI POBRANEGO MATERIALU,
WYTWORZONEGO PRODUKTU ORAZ ODPADU

- WYKONUJE KONSERWACJE MASZYNY
-DBA O CZYSTOSC STANOWISKA PRACY

OBOWIAZKI POMOCNIKA:

- PRZYGOTOWUIJE TOWAR POD PRODUKCIJE

- UKLADA GOTOWY WYROB NA PALECIE ZGODNIE Z
OBOWIAZUJACYM SCHEMATEM PAKOWANIA NA DANEJ MASZYNIE

- PROWADZI DOKUMENTACJE PRODUKCYJNA (KONTROLA
POMIAROW WYMIARU)

-DBA O CZYSTOSC STANOWISKA PRACY



3. REALIZACJA ZAMOWIEN

2 ETAP - KONTROLA W CZASIE PRODUKCJI

PRODUKCJA RDZENI - SKEP 2-FB

- TRANSPORT TOWARU Z MAGAZYNU POD MASZYNE.
- POMIAR WYMIARU I NALOZENIE TEKTURY NA PODAJNIK WINDY

- SUROWIEC JEST RECZNIE NAKLADANY NA PODAJNIK CO POZWALA NA
WERYFIKACIJE JUZ NA TYM ETAPIE ODPADU (USZKODZENIA
MECHANICZNE W TRAKCIE TRANSPORTU I MAGAZYNOWANIA)

- PROCES KLEJENIA RDZENIA — SPRAWDZANIE ILOSCI NALOZONEGO
KLEJU I CZY JEST ROZLOZONY ROWNOMIERNIE NA CALEJ
POWIERZCHNI ARKUSZA

-ODBIOR Z MASZYNY — ROZERWANIE BLOKU NA POJEDYNCZE RDZENIE
I ODSTAWIENIE DO PRZESCHNNIECIA.

PO UPLYWIE CZASU KLEJENIA KOLEJINEGO BLOKU NALEZY ULOZYC JE
NA PALECIE PO 60 SZT.

- POMIAR WYMIARU GOTOWEGO RDZENIA

TOLERANCJA WYMIARU DLA PODSTAWOWYCH GUARDBOARDOW
WYNOSI :

GB 1200X800 — RDZEN 1190X785
WYSOKOSC RDZENIA (+/-5mm)
DLUGOSC ARKUSZA (+/-3mm)
SZEROKOSC ARKUSZA (+/-3mm)

GB 1200X1000 — RDZEN 1180X985
WYSOKOSC RDZENIA (+/-5mm)
DELUGOSC ARKUSZA (+/-3mm)
SZEROKOSC ARKUSZA(+/-3mm)

WYKAZ PODSTAWOWYCH SUROWCOW DO PRODUKCI RDZENI:

TEKT. 2S 1180X600 — RDZEN 1180X985 ( GB 1200x1000)
TEKT. 2S 1190X600 — RDZEN 1190X785 (GB 1200x800, 1200x700)
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OKLEJANIE RDZENI — PRODUKCJA GUARDBOARDOW — SKEP 2-AN

W KOLEJNYM ETAPIE PRODUKCIJI RDZENIE OKLEJANE SA
ARKUSZEM E.

WYKAZ POSZCZEGOLNYCH ARKUSZY:

GB- 1B/1C 1200X800 — TEKT. 3E S/S 785X1190 — 2SZT.

GB-1D 1200X800 — TEKT. 3E S/S 785X1190 — 1SZT.
ARKUSZ E 785X1190 Z NADRUKIEM — ISZT.
GB-1B/1D/1C 1200X1000 - TEKT. 3E S/S 985X1190 — 2SZT.

TOLERANCJA WYMIARU:
GB 1200X800

WYSOKOSC 32 mm (+/-2mm)
DEUGOSC 1190 (+/-5mm)
SZEROKOSC 785(+/-5mm)

OPERATOR ORAZ POMOCNIK KONTROLUJA JAKOSC KLEJONEGO
PRODUKTU. SUROWCE SA RECZNIE NAKEADANE NA PODAJNIK CO
POZWALA NA WERYFIKACJE ODPADU POWSTALEGO PODCZAS
MAGAZYNOWANIA BADZ TRANSPORTU

KONTROLI PODLEGAJA :
- WYMIAR RDZENIA ORAZ FALI E

- KIERUNEK FALI E

-TLOSC ORAZ PRAWIDELOWOSC NALOZONEGO KLEJU NA RDZEN
- ULOZENIE SYMETRYCZNIE ARKUSZA DO RDZENIA

- DOKLEJENIE ARKUSZA DO RDZENIA ( arkusz gérny 3/E — nie moze
odstawa¢ od wypelnienia. )

- ZGNIECENIA ARKUSZA ZE SZCZEGOLNYM UWZGLEDNIENIEM
ROGOW, KTORE NIE MOGA ODSTAWAC OD FALI 2S-40-SS-01

- INNE USZKODZENIA MECHANICZNE ARKUSZY (ZABRUDZENIA,
ROZDARCIA)



PRZYKLEJANIE NAROZNIKOW-AK-5BD

W KONCOWYM ETAPIE GUARDBOARDY MOGA BYC PRODUKTEM
GOTOWYM DO SPRZEDAZY PO DOKLEJENIU NAROZNIKOW O
KONKRETNYCH WYMIARACH DO DANEJ SPECYFIKACIJI BADZ BYC
POLPRODUKTEM PALETY. ABY POWSTALA PALETA NALEZY DO
BLATU DOKLEIC NOZKI NA MASZYNIE GLU 2

- RECZNE NALOZENIE BLATOW NA PODAJNIK — SPRAWDZANIE CZY
NIE MA UBYTKOW W WYPELNIENIU ORAZ CZY FALA E GORNA I
DOLNA SA ROWNO SKLEJONE WZGLEDEM SIEBIE

- SPRAWDZENIE WYMIAROW I GRUBOSCI NAROZNIKA

- SPRAWDZENIE ROZMIESZCZENIA PASEROW ZGODNIE Z
RYSUNKIEM TECHNICZNYM W PRZYPADKU PRODUKCII
GUARDBOARDOW 1D

- DOKLEJENIE NAROZNIKOW

- POMIAR WYMIAROW GOTOWEGO GUARDBOARDU

- PAKOWANIE — 60 SZT. NA PALECIE NOSNEJ

- DBANIE O CZYSTOSC ELEMENTOW MASZYNY, STANOWISKA
PRACY

TOLERANCJA WYMIARU DOKLEJENIA NAROZNIKA DO BLATU DLA
PODSTAWOWYCH GUARDBOARDOW WYNOSI :

GB-1B/GB-1D 1200X800
DEUGOSC (+/-2mm)
SZEROKOSC (+/-2mm)
ODLEGLOSC (+/-2mm)

WYKAZ PODSTAWOWYCH NAROZNIKOW

GB-1B 1200x800 -NAROZNIK LITY 45X15X1190
NAROZNIK LITY 45X15X1190

GB-1D 1200x800 -NAROZNIK LITY 45X15X310
NAROZNIK LITY 45X15X240

GB-1B 1200x1000 -NAROZNIK LITY 45X15X1190
NAROZNIK LITY 45X15X885



PALETY-GLU 2
PROCES DOKLEJENIA NOZKI DO BLATU

- PROGRAMOWANIE PALET
- DOKLADANIE RECZNE NA PODAJNIK NOZEK ORAZ BLATOW
(WERYFIKACJA ODPADU)

- KONTROLA PRAWIDLOWEGO ROZMIESZCZENIA NOZEK WEDLUG
SCHEMATU KLEJENIA DANEJ PALETY

- KONTROLA ILOSCI KLEJU NALOZONEGO NA NOZKE PALETOWA

- TEST ZRYWANIA NOZKI PO 24H

- ODBIOR I PAKOWANIE

- DBANIE O CZYSTOSC ELEMENTOW MASZYNY, STANOWISKA
PRACY

- UZUPELNIENIE LIST PRODUKCYJNYCH

3 ETAP — KONTROLA KONCOWA

- KIEROWNIK PRODUKCIJI WERYFIKUJE ZGODNOSC PRODUKTU
POPRZEZ OCENE WIZUALNA ORAZ FUNKCJONALNA.

Dzigki systemowi identyfikowalnosci czyli dostepu do wszelkich informacji o
produkcie firma ma mozliwo$¢ Sledzenia poszczegdlnych produktow od momentu
dostawy komponentdow po dostarczenie gotowego produktu klientowi. Sledzenie
nastepuje poprzez spisywanie przez pracownikow z kartek paletowych zataczonych do
kazdej jednostki paletowej surowca numeru zlecenia produkcyjnego oraz numeru partii
na narozniku spakowanego slupka wyrobu gotowego. Umozliwia to identyfikacje
pochodzenia surowca z ktorego wyrdéb powstat. Przydatne to jest w przypadku
zgloszenia reklamacyjnego badz uwagi wady towaru.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa produkowanych poétproduktow jak 1 wyrobow
gotowych nalezy odpowiednio zarzagdza¢ wszystkimi procesami sktadajgcymi si¢ na
produkcje, czyli wlasciwe planowanie, utrzymanie procesu, kontrola na kazdym etapie,
weryfikacja wad oraz ich korygowanie. Gdy wystapi jaka$ niezgodno$¢ w procesie
produkcyjnym, kierownik produkcji nakazuje zwigkszenie czestotliwosci pomiardw
potproduktéw, wyrobow.

Kazdy towar oznaczony jest kartkg z nazwg oraz wymiarem. Pomaga to w identyfikacji
miejsca na magazynie, w ktorym produkt jest umieszczony. Pozwala na
przetransportowanie odpowiedniego towaru pod dang maszyng¢ produkcyjng do osoby,
ktora wykorzystuje surowiec do produkcji wedlug ustalonej specyfikacji.

System identyfikacji zapewnia petng zgodno$¢ wyrobu ze specyfikacjg techniczng i
zamowieniem klienta. Wigze si¢ z prawidlowym znakowaniem, cechowaniem



rysunkow, materiatdw, kart kontrolnych, wyrobu w trakcie wytwarzania, az po wyrob
gotowy.

W przypadku, gdy niektére produkty docierajg do konca linii produkcyjnej z
wadami, warto mie¢ mozliwos¢ weryfikacji historii calego tancucha
wytworczego. By¢ moze wadliwa partia produktéw nie zostata dostarczona do
konkretnego stanowiska w celu przeprowadzenia kontroli jakosci badz wadliwe
produkty byly obslugiwane przez nowego operatora czy tez weryfikacji, ze
wadliwe komponenty byly od jednego dostawcy albo z jednej felernej partii.

- PODEJMUIJE DECYZJE O ZDJECIU GOTOWEGO TOWARU Z
PRODUKCIJI

MAGAZYNOWANIE GOTOWEGO WYROBU
W WYZNACZONYM MIEJSCU NA
MAGAZYNIE

PLANOWANIE DOSTAW

4 ETAP —- KONTROLA PODCZAS WYSYLKI

PODIJECIE DECYZJI O ZWOLNIENIU TOWARU Z MAGAZYNU I
PRZEKAZANIU DO WYSYLKI

ZALADUNEK GOTOWEGO WYROBU, KTORY JEST
TRANSPORTOWANY DO ROZNYCH LOKALIZACJI NA TERENIE KRAJU
JAK 1 ZA GRANICA.

KONTROLA DOKUMENTACII PODCZAS WYDANIA TOWARU



