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DECYZJA nr 4 /2017

DYREKTORA OSRODKA TECHNIKI LESNE! W JAROQCINIE
w/s , Wytyczne prowadzenia samokontroli jakosci wykonania operacji technologicznych w
oTL,

Znak sprawy :DK.0210.2,2017 zdnia 06.03.2017

&1

1.Z dniem 06.03.2017 roku wprowadzam wytyczne samokontroli jakosci wykonania operacji
technologicznych w OTL Jarocin.

2.Zobowiazuje wszystkie komérki wedtug rozdzielnika do ich bezwzglednego stosowania.

3.Anulujg decyzje nr 20/2009 z dnia 22.10.2009 w/s ,Wytyczne prowadzenia samokontroli jakosci
wykonania operacji technologicznych w OTL”.
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Stosowanie instrukeji obowigzuje z dniem zatwierdzenia
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1.Cel instrukcji

Celem instrukcji jest wprowadzenie samokontroli operacji technologicznych zawartych w
przekazanej dokumentacji produkeyjnej i zapewnienie jej prawidlowosci oraz skutecznosci -
realizacji oraz zwigkszenia odpowiedzialnosci jakosciowej pracownikéw za wykonywane opera: e
procesdéw technologicznych. g

2.Zakres stosowania.

Instrukcja swoim zakresem obejmuje samokontrol¢ na wszystkich stanowiskach pracy i wszystk ij:E:é
operacje technologiczne. -

3.0dpowiedzialnosé¢.
3.1 Kierownik Dzialu ZW odpowiada za :

a/opracowanie dokumentacji technicznej uwzgledniajacego kompletnosé parametrow do
przeprowadzenia samokontroli na stanowiskach produkcyjnych. Skiad dokumentacji produk jnej
okresla odrebne zarzadzenie i
b/okreslenie podzespotéw, czedei wszystkich wyrobéw podlegajacych trwatemu znakowaniu i f
miejsca jej naniesienia po wykonaniu samokontroli oraz przekazanie do ZP i DK.
¢/wydanie akceptacji na dopuszczenie ztozonych form naprawy brakéw pod wzgledem
technologicznym lub konstrukeyjnym,
d/wydanie akceptacji na dopuszczenie materiatéw, komponentéw zamiennych do karty
limitowej
przyporzadkowanej serii produkcyjnej i dokumentowanie wszystkich zmian, :
{/ systematyczne, pisemne korygowanie dokumentacji technicznej po wprowadzeniu zmiani
przekazywanie jej do dziatéw ZP i DK
g/ uporzadkowanie identyfikacyjne i dokumentacyjne oprzyrzadowan warsztatowych do
realizacji operacji technologicznych.

3.2 Kierownik Dzialu ZP odpowiada za:

a/prowadzenie operacji technologicznych wg otrzymanej dokumentacji technicznej,
b/ przekazywanie dokumentacji technicznej i zmian na stanowiska pracy oraz wyrywkowa kontiiile
nad aktualnoscia i starannoécia przechowywania oraz korzystania z dokumentacji techniczne:
przez pracownikéw produkeji,
c/wnikliwg analize ewidencjonowania czasu pracy ( zatacznik nr 3 — Zarzadzenie nr 8/07 z dnia
26.06.09) i sporzadzanie wnioskéw koficowych po zakoficzeniu kazdego m-ca z rozdzielnikier1:
DZ,F,FE, ZW $
d/analizowanie Zrodet stanowiskowo - pracowniczych powstawania brakéw w produkeji i B
przekazywanie pisemne wnioskéw do DZ, DK, ZP, _'
e/ organizowanie przeszkalania pracownikéw w kierunku pelnej zastepowalnosci na stanowiska s
pracy oraz staly nadzor nad utrzymywaniem waznosci ich szkolefi zewngtrznych do pelnieni:: -
zadan w produkcji o
f/dopuszczanie do wykonywania operacji technologicznych i samokontroli tylko pracownikéw
przeszkolonych,
g/przeprowadzenie wstepnej selekcji rodzajowej brakow przy udziale brygadzisty , :
h/zbieranie i zglaszanie do zakupu potrzeb w/z sprzetu pomiarowego, oprzyrzadowa, pomocy
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warsztatowych niezbgdnych do przeprowadzenia samokontroli po przekonsultowaniu z
technologiem dziatu ZP i spec. d/s kontroli jakosci DK, i
1 /weryfikacj¢ kompletnosci i zgodnogci dokumentacji technicznej po wykonaniu kazdej seri:
wyrobu i przekazywanie uwag do dziatu ZW.
J/sporzadzanie i przekazywanie KARTY MASZYNY (zalgcznik nr7) do DK na etapie

przekazywania wyrobu gotowego do magazynu.
k/odbieranie drukéw kart brakéw z DK

3.3 Pracownicy samokontroli /wg zalgcznika nr 2/ odpowiadajg za:

a/przeprowadzanie i po§wiadczanie odbycia operacji samokontroli na druku ewidencji czasu pra?{:gi'_y
b/ przekazywanie wszelkich spostrzezen kontrolnych do kierownika dzialu ZP, o
¢/ udzial we wstepnej selekeji rodzajowej brakéw przy udziale kierownika ZP i brygadzisty, _
d/nanoszenie trwatego znaku samokontroli na czgsciach, podzespotach ( wg zatacznikanr 5 ) w :
wskazanym miejscu a okreslonym na przynaleznym rysunku a w przypadku wywazania -
znakowania i wystawienia dokumentu jego przeprowadzenia ( wg .zatgcznika nr 6)
e/zglaszanie potrzeb sprzetu pomiarowego ,pomocy warsztatowych do kierownika ZP

3.4 Spec. ds. kontroli jakosci DK odpowiada za:

a/biezace wprowadzanie dzialan korygujacych do formy prowadzonej samokontroli na podstawi:

wyrywkowej kontroli nad jej realizacja, o
b/numerowanie kart brakéw i ich koficowg analize powstawania brakéw po otrzymaniu danych o'f’

kierownika dzialu ZP, o
¢/ pobieranie drukéw kart brakéw z sekretariatu i wydawanie osobom upowaznionym : brygadzis n/

kier/ZP
d/ odbiér koficowy wyrobu gotowego na podstawie dokumentacji technicznej oraz danych z Dzi tu

Marketingu ZM
e/sporzadzanie ostatecznych wnioskéw i zalecen z prowadzonej samokontroli

{/przechowywanie kart wyrobow
3.5 Kier. dzialu ZA odpowiada za :

a/samokontrole stanu maszyn na magazynie ZA zgodnie z Instrukejg dotyczaca zabezpieczenia
przed dzialaniem czynnikéw atmosferycznych wyrobéw OTL Jarocin

3.6.Kierownik dzialu ZM odpowiada za:
a/ pisemne przekazywanie ‘zwrotnych informacji marketingowych o jakosci wyrobéw do DK

4.0pis postepowania
4.1.Stanowiska i wyposazenie pomiarowe do samokontroli.
Kazde stanowisko posiada dostep do sprzetu kontrolno- pomiarowego w celu odbycia

samokontroli.
Za dbatos¢ nad stanem sprz¢tu kontrolno-pomiarowego odpowiada jego uzytkownik.
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Postepowanie w/z:
a/samokontroli na stanowisku wywazania reguluje Instrukeja wywazania
b/samokontroli na stanowisku malarni regulujg: Instrukeja technologiczna 1/2009 )
Instrukeja technologiczna 2/2009,Instrukcja technologiczna 3/2009
¢/samokontroli na stanowisku magazynowania wyrobéw gotowych reguluje Instrukeja
dotyczaca zabezpieczenia przed dzialaniem czynnikéw atmosferycznych wyrobéw C L
Jarocin i

4.2.Uprawnieni pracownicy do prowadzenia samokontroli.
Operacje samokontroli odbywajg upowaznieni pracownicy posiadajacy identyfikatory
samokontroli ( wg zalgcznika nr 2)

4.3.Poswiadczanie odbycia operacji samokontroli.

Kazdy pracownik upowazniony do prowadzenia samokontroli jakosci (wg zatgcznika nr 2) o
zobowigzany jest do zapisu wykonania operacji na druku ewidencji czasu pracy. Pracownic’
dokonujgcy montazu maszyny trwale znakujg odbycie samokontroli na tabliczee Znamionowe
maszyny przed odbiorem koficowym DK. =
DK po pozytywnym odbiorze koficowym znakuje trwale tabliczke znamionows i tym samyy:
zwalnia odebrany wyréb do magazynu wyrobéw gotowych. W przypadku czesci zamiennych'
procedura odbioru zostaje zachowana poprzez poswiadczenie jej odbycia przez pracownikow 1ia
druku ewidencji czasu pracy a dla DK na druku PW.
Dla DK dokumenty jak KARTA MASZYNY otrzymana od kier. ZP ( zalgcznik nr 7) ora:
EWIDENCJA CZASU PRACY stanowi dokumentacje jakosci do analizy, :
W przypadku samokontroli proceséw specjalnych — spawanie poddozorowe uprawnieni
pracownicy dodatkowo znakuja detale trwale identyfikatorem spawacza poddozorowego.
Trwale znakowanie przeprowadzenia samokontroli na stanowiskach pracy okreéla dziat ZW -
zatgezniku nr 5, ktory podlega ciaglej aktualizacji w miare rozszerzenia asortymentu produk:: i.

4.4. Parametry podlegajgce samokontroli

Parametry podlegajace samokontroli okreslone sg W procesie technologicznym dla
kazdego wyrobu na przekazanym rysunku czeéei / podzespotu wyrobu.

4.5.Jakosciowe wyniki samokontroli:

a/braki naprawialne
b/braki nienaprawialne

W wyniku samokontroli moze wystapi¢ wadliwogé wyrobu o charakterze braku naprawialnegs
lub nienaprawialnego. Decyzje o zakwalifikowaniu rodzajowym braku podejmuja: kierownik
na stanowisku powstania braku z brygadzistg. W przypadku dopuszczenia braku do naprawy o
jego sposobie decyduje kierownik ZP a w przypadkach technologicznie Iub konstrukeyjnie
ztozonych decyduje :technolog/konstruktor dziatuy ZW — kazdy w swoim zakresie dzialania. Pc.
kazdej naprawie wyréb podlega ponownej samokontroli ,w przypadku pozytywnego jej wynik i
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zostaje to potwierdzone w przynaleznej karcie brakéw.
W przypadku zakwalifikowania wady do brakéw nienaprawialnych brygadzista dokonuje
oznakowania go farbg ,,ZEOMOWAC™ § skiaduje w miejscu wykluczajgcym ponowne stoso'anie
w produkcji. _
Zrédiem powstania brakéw naprawialnych i nienaprawialnych sg przyczyny sklasyfikowane.
wg zalgcznika nr 1. :

4.6.Dokumentowanie brakéw i ich rozliczanie

Dokumentowanie brakéw odbywa si¢ na KARCIE BRAKOW /wg .zatgeznika nr 4/ Karta stosovi -
na jest dla brakéw naprawialnych i nienaprawialnych. E
Kazda KARTA BRAKOW podlega numeracji wydania w2 egz. przez DK, o
Upowaznionymi osobami do pobierania kart z DK sg: brygadzista lub kier. ZP F
Po zamknigciu karty brakéw /do 3 nastepnego miesigca /-1 egz./oryginal/ trafia do FE a kopia di ZP,
FE dokonuje wyceny karty brakéw wg catkowitego kosztu wytworzenia tj. materiatow bezposrex :lich,
plac bezposrednich i narzutéw oraz kosztéw posrednich, ogélnogospodarczych, og6ino- o
administracyjnych i stuzby lesnej, wg stawki 1 roboczogodziny z miesigca poprzedniego . FE = -
przedstawia Dyrektorowi OTL Jarocin DZ, wyceng brakéw celem podjecia decyzji w stosunku ¢ii:
0s0b winnych powstania brakéw. e
Kierownik dziatu ZP dokonuje analizy kart w/z okreslenia w odniesieniu miesigcznym, kwartali: m,
rocznym pod katem : E

- stanowisk powstawania brakow,

- wyrobdw objetych wadami w trakcie produkcji
Dane z powyzszej analizy przekazuje do DK.

4.7.Analiza skutecznosci samokontroli
Analizg skutecznosci samokontroli przeprowadza DK na podstawie danych:
- od kierownika dziah ZP,
- informacji serwisowych ,
- odbioréw koficowych wyrobéw ,
- marketingowych informacjj zwrotnych z dziatu ZM.
Whioski i zalecenia ze skutecznosei samokontroli DK przedklada na biezgco na
naradach produkcyjnych.

S.Zalaczniki do instrukeji
zalgeznik nr 1- Wykaz Przyczyn przestoju czasu procesu technologicznego
zalacznik nr 2- Wykaz pracownikéw samokontroli i ich identyfikacji
zalgeznik nr 3- Druk EWIDENCJI CZASU PRACY
zalgeznik nr 4- Wzor KARTY BRAKOW
zalacznik nr 5 -Wykaz czesci , podzespoléw maszyn podlegajacych trwalemu znakowaniu
zalgeznik nr 6- Wzér PROTOKOEU WYWAZANIA DYNAMICZNEGO
zalycznik nr 7- Wzér KARTY MASZYNY

6.Rozdzielnik instrukcji
Instrukeje otrzymuja:
DZ-

F-
FE-
Zw-
zp.
ZA-
ZM-
DKa/a




Wykaz Wstawania brakéw wraz z jei boli
Symbol Przyczyna powstania brakéw

1 Pracownik

2 Technologia

3 Konstrukcja

4 Stan maszyn i urzadzes;

5 Narzedzia

6 Oprzyrzadowanie

7 Zaopatrzenie

8 Kooperant

9 Transport wewngtrzny
10 Urzadzenia do obrébki cieplnej
11 “ Inne

Uwaga:Symbole obowiazujace dla kart brakéw




Zalacznik nr 2

Wykaz pracownikow samokontroli i ich identyfikacji

I Nazwisko,imie Nr identyfikacyjny
1 | Andrzejewski Mariusz ST 1
2 | Florczyk Stawomir SJ 2
3 | Marciniak Eukasz SJ 3
4 | Warocki Antonj SJ 4
5 | Kowalski Dariusz SIS
6 | Zajdler Zbigniew SJ 6
7 | Grzemski Grzegorz SJ7
8 | Pawlaczyk J erzy SJ8
9 | Gruchot Mariusz SJ9
10 | Migkus Janusz SJ10
11 | Skiba Krzysztof SJ11
12 | Borkiewicz Tomasz ST 12
13 | Drzewiecki Hieronim ST 13
14 | Przybylski Marek ST 14
15 | Lepczak Krzysztof SJ15
16 | Zaradny Tomasz STi6
17 | Adamiak Patryk ST 17
18 | Wojtecki Zbigniew S5J18
19 | Brek Krzysztof SJ19
20 | Durczak Marian SJ20
21 { Marek Roman SJ21
22 | Wielowiejski Piotr SJ22
23 | Kowalski Henryk SJ23
24 | Kaszuba J erzy ST 24
25 | Kraska Bogdan SJ 25
26 | Ryfa Grzegorz SJ26
27 | Stachowiak Stanistaw ST 27
28 | Wolicki Mirostaw SJ28
29 { Chudak Czestaw SJ29
30 | Grzemski Szymon SI30
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CZYNNOSCI

WYROB/
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KARTA BRAKOwW

Nrezedii 2
Nazwabmku,pmdmium:

Nazwisko imie sprawey brakow: .

Opis brakéw - dyspozycia naprawy;

Wydzial / Dziat
winny zabrakowanja

mekowanq ilosé odebrat

e

f;:;rén.’é feld 4

Nr dowody M-.c Nr zlecenia “wyrsh |
Razem brakéw W
: Naprawialaych
Nr operacii Indeks robo
: Nr ewidencyiny Nr stanowiskz -
Sprawcy brakow - CZynnogs Symbol brakgw

Koszty brakéw w o

Materialy bezposrednie

Kosaty zakupu

Place bezposrednie

Kosay wydzato
Koszty ogélnoza

L

we
kiadowe




20l nr G

63-200 JAROCIN . Przemystowa 2D

tel. 062/74?3582,’ 7473583; fax 062/7472933
e-maii:ot!}arocin@pro.onet.pi NIP 617-00-03-354
http//otljarocin.pl
Osrodek Techniki Lesnej -
w Jarocinie

Protokét wywazania dyhamicznego

Ziecajacy, Pozycja planu

Typ wywazarki GMT 1000

Napgd'

Nazwa wirnika

Masa

Obroty robocze

Przebieg wywazania
' Nie wywazenie
Obrotgb\:';yu‘razama Promies azania resztkowe
min Wstepne | Koricowe
Pierwsza plaszczyzna T
korekcyjna mm e o gmm gmm
Druga plaszczyzna
korekcyjna mm . gmm gmm
Wywazono w klasje G
Data wywazenia Wywaiajqcy -
Sprawdzit: -

Potwierdzenie odbioru:
v Protokéiu nr
Podpis zleceniodawcy:




NR
KARTAMASZYNY  |.....
Oéredekechkl Losnel |.
wdaracinia
A. DANE OGOLNE:
Nazwa maszyny: Nr fabryczny
Agregat uprawowy AUL - ... tetreeraranias .
Odbiorca
B. DANE SZCZEGOLOWE Z MONTAZU:
Lp. Zespot / podzespot / czesé Whpis
1. Nr i typy zastosowanych
elementow:
1.
2.
3.
4,
2. Wyposazenie specjalne
(Wymieni¢: nazwa, opis, nr
rysunkow)
3. Odstepstwa od zalozen -
konstrukcyinych dla serii
produkeyinych
C. CZYNNOSCI PO MONTAZU:
1. Zgodno$¢ wykonania z WOT Sprawdzono / nie sprawdzono
2 Dziatanie maszyny na biegu Sprawdzono / nie sprawdzono
luzem / ruchu elementéw nie dotyczy
biernych
3. Dziatanie maszyny pod Sprawdzono / nie sprawdzono
obcigzeniem nie dotyczy
Wystawit...oooi e data .ooeeniinnii el




