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KONTROLA JAKOSCI WYROBU Kontrola Jakosci

i Wyrobu
Kontrola Jakosci:

Kontrola jakosci Wyrobu to zbior dziatan, technik i narzedzi stosowanych w celu
monitorowania i poprawy jakosci produktow w trakcie produkc;ji.

Celem kontrolowania jakosci Wyrobu jest zapewnienie, ze wytwarzane produkty spetniajg
okreslone wymagania i normy, a takze identyfikowanie oraz eliminowanie zrodet btedéw
lub nieprawidtowosci w procesie, zanim wptyng one na ostateczny produkt.

Kontrola jakosci nie skupia sie tylko na ocenie gotowego produktu / Wyrobu (tzw. kontrola
jakosci koncowej), ale takze na monitorowaniu i zarzgdzaniu procesem produkcji, aby w
trakcie jego trwania identyfikowa¢ ewentualne problemy, ktore moga prowadzi¢ do
wadliwosci. Dzieki temu mozliwe jest podejmowanie dziatan korygujgcych w czasie
rzeczywistym, a nie dopiero po zakoriczeniu produkcji — koncepcja , 0 Defect”.



KONTROLA JAKOSCI WYROBU Kontrola Jakosci

1 . ) Wyrobu
Uzasadnienie biznesowe:

Dlaczego Kontrola Jakosci Wyrobu jest istotna?

* Minimalizacja odpaddw i strat: Dobre zarzadzanie jakosciag Wyrobu pozwala na identyfikowanie
problemoéw w produkcji na wczesnym etapie, co zapobiega powstawaniu odpadow i marnotrawieniu
zasobow (surowcow, czasu pracy maszyn, energii).

* Optymalizacja zasobow: Dzieki kontroli jakosci, procesy moga by¢ zoptymalizowane, co pozwala na
lepsze wykorzystanie maszyn, ludzi i materiatow, prowadzac do nizszych kosztow produkcji.

e Spetnianie oczekiwan klientow: Klienci oczekujg produktow, ktore spetniajg okreslone normy
jakosciowe i funkcjonalne. Dzieki kontroli jakosci Wyrobu, firma ma pewnos¢, ze produkty sg zgodne z
wymaganiami klientow, co przektada sie na ich satysfakcje.

» Zwiekszenie zaufania: Firmy, ktore regularnie kontrolujg jakos¢ swoich proceséw, buduja reputacje
solidnego producenta, co sprawia, ze klienci majg wieksze zaufanie do oferowanych produktow.

* Redukcja kosztow zwigzanych z naprawa: Produkcja wadliwych produktow, ktore muszg by¢ pdzniej
naprawiane lub wymieniane, jest kosztowna. Kontrola jakosci Wyrobu zapobiega tego rodzaju stratom.
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Wyrobu

Typowe punkty kontroli jakosci (potencjalnej wady)

dla wybranego Wyrobu: Bl e
- Kontrola materiatow wejsciowych (IQC)

- Kontrola pierwszej sztuki (FAI)
- Kontrola parametrow procesu
- Kontrola potproduktow
- Kontrola wymiarowa
Z - Kontrola wizualna
WYROB - Kontrola montazu
- Kontrola funkcjonalna
- Testy bezpieczenstwa
- Kontrola koncowa (FQC)
- Kontrola pakowania i kompletnosci
- Kontrola wysytkowa (OQC)
- Dokumentacja i raportowanie
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Wyrobu

Nazwa Wyrobu: DRON
Punkty kontroli jakosci dla Wyrobu (5 punktow):

Jakos$¢ wykonania konstrukcji - Solidno$¢é materiatéw (tworzywo, wtékno weglowe,
aluminium).
Odpornosé na uderzenia i warunki atmosferyczne.
Stabilnos¢ ramion i mocowanie Smigiet.
Waga i ergonomia konstrukgji.
tatwosé serwisowania (wymiana $Smigiet, baterii,
modutéw).

Bateria i czas lotu Deklarowany vs. rzeczywisty czas lotu.
Czas fadowania akumulatora.
Dostepnos¢ i cena dodatkowych baterii.
System zarzgdzania energig (np. automatyczny powrét przy
niskim poziomie baterii).




6 Kontrola Jakosci
Wyrobu

1 2 3 4 5

Tworzenie rekordu / indeksu Wyrobu

¢

GALACTICA

Tworzenie rekordu Narzedzia Pomiarowego
Definiowanie zakresu kontroli - lista potencjalnych wad
Definiowanie rekordu Grupy Wad

Tworzenie Karty Kontroli

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Przeprowadzenie Kontroli Jakosci

Tworzenie Tworzenie . Tworzenie Tworzenie
rekordu rekordu NARZ. re-I:c\?/rc(;[JzeanDY rekordu KARTY K?EJgSOCIEA
WYROBU POMIAROW. GRUPY WAD KONTROLI
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1 TWORZENIE / EDYCJA REKORDU WYROBU "

GALACTICA

1. Zaznacz przycisk ,,Dodaj”

2
=] Lista wyrobow -

2. Wprowadz ,,Dane Identyfikacyjne” wyrobu:

Wyréb MK
Edycja Cenniki Stan magaz Drzewo wyrobu Powiazania Notatki

DANE IDENTYFIKACYJNE
Nazwa Indeks Status

B wyreb MK W-00012 Aktywny

Grupa
8  metalowe
Kod
<> WMK

Wyrob MK

3. ZAPISZ



1 TWORZENIE / EDYCJA REKORDU WYROBU "

GALACTICA

3. Uzupetnij dane o ,,Dane Domysine” + dodaj ewentualnie
zdjecie

WYMIARY DOMYSLNE

300mm [ 50mm [ 50mm
Domy:

:ﬁ, sztuki v @ Zdiece

ZAPISZ

4. Sprawdz nowoutworzony wyrob

=] Lista wyrobdéw

* Nazwa Indeks Status Typ Dzialania Grupa Diugosc Szerokos¢ Wysokosé

Wyréb MK W-00012 ny metalowe




TWORZENIE / EDYCJA REKORDU NARZEDZIA c‘
POMIAROWEGO ’ 4
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TWORZENIE / EDYCJA REKORDU NARZEDZIA ®
POMIAROWEGO ’ 4

1. Kliknij na przycisk ,, Dodaj” GALACTICA

2. Uzupetnij wymagane pola. Zaznacza , Narzedzie pomiarowe”

I DANE IDENTYFIKACYJNE

Nazwa
Narzedzie pomiarowe MK|

MK/2026/01 F£  Numer obiektu
Narzedzia AGH

88 Narzedzie v Aktywny v 2 Wykladowca 1 5 10.03.2026

ZAPISZ

3. Sprawdz nowoutworzony wyréb



3 TWORZENIE NOWEGO REKORDU WADY
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3 TWORZENIE NOWEGO REKORDU WADY "

GALACTICA

1. Zaznacz przycisk ,Dodaj” aby utworzy¢ wade/punkt kontroli

GALACTICA

*Kontrleakodel $~HYDRA

a

) _

& O

Aktywna Nieaktywna
Nazwa Status
2. Wprowadz ,, Dane” dotyczgce planowanego pomiaru wraz z podaniem
Kontrole Karty kontroli jego wynikow oraz granic toleranc;ji:
- = .ﬁ;k[y"/;na

\ ’/J Wada dotyczaca srednicy

POMIARY

i3]




3 TWORZENIE NOWEGO REKORDU WADY "

GALACTICA

3. Uzupetniamy dane o potrzebne ,Przyrzagdy Pomiarowe”:

PRZYRZADY POMIAROWE
OBIEKT NUMER OBIEKTU DOMYSLNY

Suwmiarka cyfrowa 000121 @

5. Sprawdz wykonany wpis:

Wartosc Odchytka Odchytka is llosé llosé —

Stat tal T D -
tatus Katalog yp otyczy, zalacznikéw notatek —

A Katalog wad
B AGH

Reklamacja

Srednica Pomiar i 49.5

Kontrola

jakosci
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4+ TWORZENIE NOWEGO REKORDU GRUPY WAD <"

GALACTICA

1. Zaznacz przycisk ,,Dodaj”

AAAAAAAAA

G HYDRA = Q

oY

2. Wprowadz ,,Dane” dotyczgce grupy wad w ramach
planowanego pomiaru:

DANE

Grupa MK

Opis
Opis dla Grupy MK

3. ZAPISZ



4+ TWORZENIE NOWEGO REKORDU GRUPY WAD <"

GALACTICA

4. Poprzez ikonke ,+” dodaj wczesnie utworzone wady

KOD WADY KOLEJNOSC

WMK

Kontrole Karty kontroli

UWAGA: Prosze odnalez¢ wymagang wade poprzez wyszukiwarke
w ,,prawym / lewym” obszarze okna!

& HYDRA = 2

3 wady

b 4 Srednica MK

ZAPISZ



5 TWORZENIE KARTY KONTROLI
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5 TWORZENIE KARTY KONTROLI "

GALACTICA

1. Zaznacz przycisk ,,Dodaj”

& HYDRA = 2

N &

2. Wprowadz ,,Dane” Karty Kontroli:

Podglad Edycja Notatki Zataczniki Dziennik

Karty kontroli
DANE
Nazwa * Status =
Kontrola okresowa 2025 MK Aktywna
Opracowat Data opracowania
Wyktadowca 1 5 21.03.2025
Probka

100% préabek
Grupy wad @ o

ZAPISZ



5 TWORZENIE KARTY KONTROLI "

GALACTICA

3. Dodaj do Karty ,Wyréb” oraz ,Grupe Wad”

WYROBY

. ID WYROB INDEKS GRUPA WYROBU KOD/SYMBOL
Wyrdb MK W-00012 metalowe
GRUPY WAD
Kontrole Kzrly kontroli ID GRUPAWAD STATUS KOLEJNOSE

5 Grupa MK Aktywna

ZAPISZ
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s KONTROLA JAKOSCI "

GALACTICA

1. Zaznacz przycisk ,,Dodaj”

[V Kontrole jakosci

Karty kontroli

2. Wprowadz

”
” Da n e : Karta kontroli Data utworze..
Nr kontroli MK Karta Kontroli B  10.03.2026 Do wykonania

-

- Karta kontroli

- Kontrolerzy
- Osoby do
pOWiadomienia Wynik kontroli
G'Upy wad . 0 o e . . Pozytywny Negatywny
= ROd ZaJ kO nt ro I [ 10.03.20 E ® : 8 Czesciowo negCa‘f)ywny

Wyrob =

Wielkosc partii Dron MK2026 - W/MK/00

ZA PISZ Numer narzedzia El Numerelementu
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KONTROLA JAKOSC]

Karty kontroli

Grupy wad

3. Zaznacz zaktadke ,Karta kontroli” i przeprowadz kontrole ’

GALACTICA

Wpisujac ,,0” dla OKi ,,1” dla NOK — wynik negatywny kontroli

Wyréb - Dron MK2026 - W/MK/00 [ @ - p 4
Podglad Edycja Karta kontroli Whnioski Notatki Zataczniki Dziennik

Ukryj grupe wad []
Grupa Kod Przyrzad pomiarowy
WMK_01 Suwmiarka cyfrowa (000121}
Wada WMK_01
Cisnieniomierz (MN150)
Grupa MK

WMK_02

WMK_03 Masowy przeptywomierz metanolu

-1 -] - WMK_03

ZAPISZ + ZAKONCZ



s KONTROLA JAKOSCI "

GALACTICA

4. Przedstaw wnioski w zaktadce ,WNIOSKI”. Zaznacz ,Dodaj”

onae aoss B wniosi 010 | v

5. Przedstaw wnioski w zaktadce ,WNIOSKI”. Zaznacz ,, Dodaj”

Wprowad? minimum 3 pytania i 3 odpowiedzi w sekcji Analiza

Km‘l}' kontroli
Status *
. E!' Zidentyfikowana ™
\\ 4

Data reje Data wys Osob: asz Termin d

B 10032026 ] B 10032026 [ 8| wykiadowca 1 B 17032026 [0




s KONTROLA JAKOSCI "

GALACTICA

6. W ,,Miejsce Wystapienia” przedstaw WYMAGANIE — BtAD - DOWOD

* Kontole akosol | escewsmecus

Miejsce wystapienia Obszar Oddziat
El sStanowisko A K MK _00 2%  Akademia Gérniczo-Hutnicz
Wymaganie
Jakos¢é wykonania konstrukcji
Karty kontroli
Bad
Niska jakosé¢
Dowod
Grupy wad Wynik pomiary|
b v

ZAPISZ
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KONTROLA JAKOSC]

Karty kontroli

Grupy wad

Y 4

GALACTICA

7. W, Analiza” przedstaw PYTANIE — ODPOWIEDZ zgodhnie 'z zasada 5W

I ANALIZA

Zadane pytanie

Dlaczego jest niska jakos¢ wykonania

Dlaczego sg niskie kwalifikacje pracownikdéw

Dlaczego nie sg prowadzone szkolenia

Dlaczego srodki nie sg zabezpieczone?

ZAPISZ

Odpowiedz

Poniewaz sg niskie kwalifikacje pracownikéw

Nie sg prowadzone szkolenia praktyczne na produke

Nie ma zabezpieczonych srodkow
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GALACTICA

8. W zaktadce ,Dziatania” dodaj rekomendacje (Dodaj Dziatanie)

ot o _\
>

Opis dziatania

Nalezy przeprowadzié¢ szkolenia dla pracownikéw w obszarze produkcji.

Karty kontroli
Akademia Goérniczo-Hutnicza
Nr dziatania Data utw. ..
Audyt DZ-2026-03-002 E 10.03.2026 a
Utworzyt Status * Planowa. ..
Wykladowca 1 Do wykonania ~ 10.03.2026 E (3 Rodzajdziatan ~
Grupy wad
Zaawansowa.._. Priorytet
0% Normalny Numer narzgdzia
N A

ZAPISZ



s KONTROLA JAKOSC]

GALACTICA

9. Sprawdz status Kontroli Jakosci

Kontrole jakosci

Notatki Zataczniki Etykiety Nr kontroli Status Rodzaj k... Karta ko... Wyrob

MK Karta Dron MK2026 -
KL-26-00003 Kontrola MK ; =
Kontroli W/MK/00

Whnioski l EE @ @

Data zgloszenia Data w |

Numer Etykiety Status Rodzaj Numer narzedz... Zglosit

=, 2026-03-003 2 Wyktadowca1l  [F) 10.03.2026 G 0

ZAMKNI



PYTANIA?
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