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Zakres wstepnego szkolenia

Prezentacja Zakladu, produktéw i klientéw
Plant tour
Procedura startu produkcji

Postepowanie z wyrobem niezgodnym

a ~ 0O Dbd =

P

Warsztaty na maszynie
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3MICT BCTYNHOIro HaB4YaHHA

MNMpe3eHTauia 3aknagy, NPOAYKTY i KNIEHTIB
EKCKypcia no BUpooHu4in 3ani
lNMpoueaypa noyaTKy BUpOOHMLTBA

NoBepiHka 3 BUpo6amMm HeCyMiCHUMU

-~

a ~ 0O Dbd =

NMpaKTU4Hi 3aHATTA Ha MalLUHaX
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Poznaj swoj produkt
PRZEWOD UKLADU KLIMATYZACJII

Waz gumowy Rura aluminiowa

Uchwyt

Pilot

Korpus Etykieta

4\ Footer 924805DA3A @ | HUTCHINSON®



O3HanoMTEecCS 3 HalUUM MNMPOoAYKTOM

TPYBOMPOBIA CUCTEMU OXOJIOOXXEHHHA

F'ymoBu# winaHr AnromMiHieBa Tpyb6a

KpinneHHs

bpenok

Kopnyc ETnkerka

5\ Footer 924805DA3A @ | HUTCHINSON®



Poznaj swoj produkt

Przewody klimatyzacji

Przewody wspomagania
kierownicy

G | HUTCHINSON®



O3HanoMTecs 3 HAlWMM MNPOAYKTOM

TpybonpoBoau Ansa KoHAULUIOHepIiB

Tpyb6onpoBoau
rigponiacunioBava pyns

@ | HUTCHINSON®
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HIGH PRESSURE FLUID MANAGEMENT ACTIVITY
Bielsko-Biata PLANT

TOYOTA PEUGEOT
CITROEN
DACIA RENAULT
SCANIA DAF
NISSAN SUZUKI
GM. VW
FIAT Ford
MASERATI
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QNN - Quality non-negotiable
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[l 8 zasad zarzadzania
Jjakoscig w zakfadach

Hutchinson
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KROK 1 - UTRZYMANIE RUCHU P1

Nr KTO SPRAWDZIC _ DZIAEAC
JAK CO ZROBIC MATERIALY

Wskazowka w ziclonej strefie manometru od

Kontreda

cg S bar 2o 0o sresou b ;
o 5.5 do 6.5 bar. Jeieli nie wyregulowad

recznie cEnienie 23 pomacy pokretla

Wyregulowac recznie
cisnienie za pomoca pokretta.
Zwiekszyc cisnienie krecac
pokrettem w prawo lub
zmniejszyc cisnienie krecgc w

lowun

OPERATOR

Sprawdzic zamocownie rzczek jezel nie
dokrecone dokrecic

- Klucz BTR
atie p02dokrecié

Klucz BTR

Gdy sprezyna jest uszkodzona,
Sprowdt znieksztatcona, ztamana

<@ naleiy zgtoéic¢ do UR

) : .
INalezy utrzymac podstawowe warunki na maszynie aby wyeliminowac

1\ przyczyny przedwczesnego psucia @ | HUTCHINSON®




KPOK 1 - TEXOBCJIYTOBYBAHHA 1
PIBHSA

NEPEBIPUTH OIATH
AR O POBHUTH MATEPIASTN

Crpinxa 8 senewin 300 manomerpa sig 5.5

Nr XT0

20 6.5 6ap. fxwo i, sigperynosam

BRYNNY 33 SONOMOTON PAYARTORA.

BigperynioeaTi THCK BPyHHY 23
AONOMOTOK PETYNARTPE.
36iNbWHTH TUCK KPYTAYHM
perynsTop & npaeo 360 smeHwuTH
eniso.

ONEPATOP

MEpSEpUTY KDINASHHR DYYOK B pa3i
#e00XAHOCTI AOKPYTHTH.

i no'erym‘m

AKLWO NPYHUHE NOWKOAKEHS,

Kniwos BTR

Knios BTR

PO3TAMHYT3, 3N3MaH3 CNig
NOEBigZoMHUTH 40 Bigginy
TexobcnyroeyeaxHa

5

CJ10 nompumMyeamu OCHOBHI yMO8U Ha MawUHI, W00 3anobizmu npuyuHam
12\ nepedyacHoO20 rcy8aHHs < | HUTCHINSON®




KROK 1 - UTRZYMANIE RUCHU POZIOM 1
PRACUJ BEZPIECZNIE

ZAPEWNIJ JAKOSC | ZMNIEJSZ AWARIE

Kiedy ? codziennie, na poczatku kazdej zmiany

Jesli

OK S TWIERDZENIE W KARCIE

STARTOWEJ 2

NOK M

ZGLOSZENIE TEAM LIDEROWI

13\ @ | HUTCHINSON®



KROK 1 - UTRZYMANIE RUCHU POZIOM 1

[MPALIKOV BE3TMEYHO
SABECIEYNTU SKICTb | SMEHLLUNTU ABAPII

Konu ? wo0eHHO, Ha noyamky KOXXKHOI 3MIiHU

Axkwo

OK 3ATBEPH)KEﬂtIFI B KAPTI CTAPTOBIN

NOK w A

noBIAOMUTU TEAM NIOEPA

14\ @ | HUTCHINSON®



KROK 2 - KARTA CZESCI

KARTA CZESCI - CO POTRZEBUJEMY DO
PRODUKCJI ??

Waz gumowy Rura aluminiowa

Korpus Etykieta

924805DA3A
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KROK 2 - KARTA CZESCI

LL]JO HAM T1IOTPIBHO 4JIA
BUPOBHUL|TBA ??

I'ymMoBmi Wwnaur AmominieBa Tpyba

KpinneHHsn

bpenok

Kopnyc ETnKeTka

924805DA3A
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KROK 2 - KARTA CZESCI

= FLPFC-04 01 ENG-07
KARTA CZESCI FINALNEJ —
G iient: FIAT !
HUTCHINSON" [Frreferencyiny Kienta 51 886 191 : _________ =
Nr referencyjny Hutchinson F80328 !
iDziak KLIMATYZACJA |Indeks klienta: - Ilndeks Hutchinson: - I
. PRZVRZAD OWAIE
op | czmnosé | stanowisko SRCADTIRT L] stm | o oM
Rura po A
KT O F A giediu 1 F94312260 | narzedze HPOO3
B Waz 1352 |, ZETIIE | ——
MASZYNA dim 55 1202 ¢ HPOO4
Rura po podstawa
ey T | P12 ] orientstora PO03 WEDLUG JAKICH
% az
- 130 Sciskanie | |Sciskarka 720144)  dim 55 1 F164101 p?ﬁ:t"‘a 8326 | 131 | 903 DOKUMENTOW
o | EOR MOV MY orientatora PO04
. .
qw,‘ F943126 tuleja N——
orientator
N lewy | ORI 51886191
o onentator
pawy | ORI 51886 181
; Sktadniki z operacji 130
) Zakiadanie g gumka oo |4 | Eganqgos JAKIE
3- 160 R Sciskarka (opaska) C'P RZY RZA \DOV‘ IAN‘E
i) 9“&';2)”‘3 2 | Fesorros
E 160K popa Sciskarka Sktadniki z operacii 160 %ig?;¥ —— 1374739
n' Sktadniki z operadi 160k
170 Zua;::g:::? Test szozelnosci l;lj'lseztgzlce)\?\(: 1 FE180105 13/12M4
Uszezelka 1 FE191201
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KROK 2 - KARTA CZESCI

- PL-PPC-0401-ENG-07
KARTA CZESCI FINALNEJ —TLPPCTRTEE T
G Kiiert: FIAT
HUTCHINSON® [Nrreferencyjny Klierta 51 886 191 :_ ---------
Nr referencyjny Hutchinson F80328 i
iDziak KLIMATYZACJA |Indeks klienta: - Ilndeks Hutchinson: - I
v PRZVRZAD OWAIE
op | czvnosé | stanowisko SRCADTIRT 0 stm | wo | 1om
Rura po A
SHKA MALUMHA giediu 1 F94312260 | narzedze HPOO3
Wz 13132 1 F134101 narzedzie
dim 55 L202 % HPOO4
Rura po podstawa
gieciu 1 F93312¢ ofientatora PO03 3 FID, H O ;I KMX
- Wz 13032
130 Sciskanie | |Sciskaka 7201440 dim 53 1 | F1s4101 ;98‘}:;3‘; - 8326 | 131 | 903 AOKYMEHTIB
| FOR M OV NY
) Rura po .
qs, x4 F943126 tuleja tomm den
: TN otientator
lewwy ORI 51886 191
© KOMI onentator
= reaws | ORI 51886 191
Sktadniki z operadji 130
(& e AKE OBNIAAHAHHA
g 160 | Zawadanie L |2 1 | Fesotaos
" (opaska) 13/t142
z gumki cic
_— gumkacic |5 | Feani7os
- ()
(o) 160K Kortrola &ciskark Sktadniki z operadi 160 gabaryt 1314139
ksatatu cskarka finalny F 51886 191
: Sktadniki z operadi 160k
170 Zua;::g:::? Test szozelnosci l;lj'lseztgzlce)\?\(: 1 FE180105 13/tM4
Uszczelka 1 FE191201

< | HUTCHINSON®



KROK 2 - KARTA CZESCI - MASZYNA
NA JAKIEJ MASZYNIE ??

FLPPC T TG
KARTA CZESCI s -
6 1 Koy FIAT
HUTCHINSON' Im F 04312251
Dutpces S1606 1
Lo KLIMATYZACAA NaZwa CRedd ALU B 12T x 165
Maszyna
oo | covmose | stanomsao | —SHLAOWK OPSIVRZAD QWAL ST o | som
- Bazwa Bodd Ny Red Nazwa N Rt ~
3 nyrea e
1 :‘:::" 1 Faritinm beebait b
e | Gace | Swracramn —— & - | 8o
p N s 28
AU ol skl
pogeam  BENS1Z61 1208
Nk ¥owchs po byt Saacré T openacy T Gwaand 5o Lo ags e 15916
TR 2y ' Ty
Wikerarm a2y do a =0 Orwveatoe 510619 n AP
1] A LS S pOSTCTON Shbedak: 2 spanacy N4 412 1303%
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KROK 2 - KARTA CZESCI - MASZYNA
HA SGKIN MALLINHI??

FLPPC T TG
KARTA CZESCI s -
6 1 Koy FIAT
HUTCHINSON' Im F 04312251
Dutpces S1606 1
Eriy KLIMETYZAC AL |Wecws Coadd AU B 127 163
MawunHa
oo | covmose | stanomsao | —SHLAOWK OPSIVRZAD QWAL ST o | som
- Bazwa Bodd Ny Red Nazwa N Rt ~
3 nyrea e
1 :‘:::" 1 Faritinm beebait b
e | Gace | Swracramn —— & - | 8o
p N s 28
e FaNE IR
[ Al Bl P31 100
Nk ¥owchs po byt Saacré T openacy T Gwaand 5o Lo ags e 15916
ey X : INCu
Wikerarm a2y do a =0 Orwveatoe 510619 n AP
1] A LS S pOSTCTON Shbedak: 2 spanacy N4 412 1303%
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ROK 2 - KARTA CZESCI - KOMPONENTY

JAKIE SKEADNIKI ??

Numer komponentu

i

s FLPer T s
KARTA CZESCI — T EUR0 &
° Khawt FIAT
HUTCHINSON' o F od312001
Dutpces S16886 191
Lo KLIMATYZACA Nazwa CRedd
, SKLADNIK] | OPRIYRZADOWANE 3
o COYNNOSC SYM!MISI‘ ST wo oM
Nazwa Bodd N Red Mazwa N Rt
= ¥ryca e
o (sl II Fa Ryt w2
< oponk EA
=l
b e SLPAC TS = = pww| o
s 28
1 pocs ks
nyan  PPINSIE 1208
% "
R aboryt Scacrd) 1 openacy 7D ! ‘"_ _" pe oL C 9551 %! 156
o : : INiw
A ek 2 N ) e ALz AL S R e {
%0 SEPSRANNS) | et Shbadahs 2 eparacs 2h o a1 | 13w%
L0 1plasIcIon
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KROK 2 — KARTA CZESCI - KOMPONENTY

AKI CKJIAAHUKU 2?7

Homep KOMMNOHEHTY

KARTA CZESCI Promét Fant FURO §
e Kham FIAT
HUTCHINSON' [ F Od312001
Deteces 51686 19
Lo KLIMATYZACAA Nazwa Cedd
. . KLADNIKI | OPRIYRZADOWANE 3
o | covmose | stanomsad 5 st | wo | som
Nazwa Bodd N Red Mazwa N Rt
3 pryea e
rh prie 1| TR HE T
< oponk el
=l
b e SLPAC TS = = pww| o
s 28
1 poved  Jomgiang
nyean  BPINSI061 1208
% <
R aboryt Scacrd) 1 openacy 7D ! ‘"_ _" pe oL C 9551 %! 156
I . : N
A Nek 2 N . Qi ALz AL X X X
X0 SR o "*,. “‘ Shbadak: 2 spenacy M4 ‘ 41 1303
LI 1plasIcIon
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Identyfikacja komponentow

RURY /WAZ

Nr. Referencil b N ScFHNgON D - BELSI
FI341616 L168 R T

IIIIIW III?IIIIII

KOMPONENTY Z MAGAZYNU etykieta pickingowa ka rty

startowe]
| SEKCJA 110 1C4
. | [carree: 1 1 0791 ilosé: 350

./ |NAZWA: BLOCZEK WAGA W KG: 6.95

S |NR REF. F2731975
SAP:

Numer lot
nalezy
wpisac do

Nr.lot |*S1 1 2747896

< | HUTCHINSON®



IneHTudikalyisa KOMMOHEHTIB

TPYBU / LLUTIAHIT

Nomeierenct | NWGM=WML__WMWJEBW
FI341616 L168 R T

IIIIIW III?IIIIII

KOMIOHEHTY 31 CKITAZJY emukemka pickingowa A0 KapTh

CTapTOBOI
| SEKCJA 110 1C4
. | [carree: 1 1 0791 ilosé: 350

./ | | [NAZWA: BLOCZEK WAGA W KG: 6.95

S |NR REF. F2731975
SAP:

Homep lot
NOTPIOHO
BNMcaTu

Ne. lot |*S1 1 2747896

< | HUTCHINSON®



KROK 2 - KARTA CZESCI - NARZEDZIA
JAKIE NARZEDZIA ??

P T 2 xY
KARTA CZESCI = T 6080 8
6 Kham FIAT
HUTCHINSON' o F od312e51
Deteces 51686 19
Lo KLIMATYZACA Nawa Coedd MU B 127 x 145
" . SKLADNIK] OPRIYRZADOWANT 3
o ! o
CONNOSC | STANOWISRO Horwn Seas —~ Nazwa % Rol T\ w oM
l nynca g
b BERTIN (ZTC0 ) T
< oponk 22
Giacie SLPAX 7ET5) "”*'-I 2 | o
o T ) //ﬁf 08 ) !
pocs  Jowgizg
pogeam  BPINS12061 1208
i [ Kavrols po oyt Sacrd 1 openacy 70 ‘"_'_" pe L C g9 %1 1516
y ; : INee
. y : bt 51306191
Numer narzedzia el Rt B il B s e B sl B
L L LN 1plasIcIon
|

' & | HUTCHINSON"
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KROK 2 - KARTA CZESCI - NARZEDZIA

AKE 3HAPAA/AA??

FL oo oI T

Homep 3Hapsaas

mMaTpuLs

KOHTpacT

KARTA CZESCI — T EUR0 &
e Kham FIAT
HUTCHINSON' o F od312e51
Deteces 51686 19
Lo KLIMATYZACA Nawa Coedd MU B 127 x 145
. . SKLADNIK] OPRIYRZADOWANT "
o COMROSC | STANOWISRO ™ wo oM
" Nazwa Bodd ~» R Hazwa My Rad
= l nyryca e
bt BRI (TC15 O T
< oponk -I R
% =
Ghac SLPAK TE5) e 2 | sm
/‘ﬂ o8
L1
pa 2l skl
progeam  BPINS12061 1208
i [ Kavrols po oyt Sacrd 1 openacy 70 ‘"_'_" ¥ L C g9 %1 1516
y g : L
Ny 2 N Crwnest 51061 AR A
SRpSaA. — "*,. “‘ Shhedak: 2 spanacy f R L I]:.‘ 130w
B0 1plasIcIon

3aTUCK
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KROK 3 - WYPRODUKOWANIE 1-SZEJ
DOBREJ SZTUKI

NUMER | OPIS CZYNNOSCI

ZDJECIE OPERACJI

1.0Operacje wykonujemy tylko na przymocowanym
oprzyrzadowaniu ( stabilnym - zabezpieczonym przed
rozkreceniem)

Orientator musi by¢é kompletny, posiada¢ wszystkie punkty
bazowe ( perszmany, stopki, piny)

2. Wlozy¢ koncowke weza do opaski -
utozy¢ czes¢ zgodnie

z orientatorem - (zamkna¢ dociski ,
perszmany

3. Waz musi by¢ utozony w orientatorze zgodnie
z naturalng krzywizng docisniety dociskiem od gory
'3. Podczas wykonywania drugiego scisku nalezy docisngé dociskiem speczenie opaski

4.Docisna¢ speczenie opaski do "usmiechu”

1 EFEKT: Brak powtarzalnosci procesu $ciskania (zty wymiar $cisku lub zte
potozenie)

2 EFEKT: Zta geometria przewodu
Brak mozliwosci montowalnosci przewodu w samochodzie

3 EFEKT:Brak weza w oczku
zmniejszenie zywotnosci przewodu ryzyko wysuniecia sie weza

4EFEKT:
Niewtasciwe potozenie Scisku - za mata lub za duza | odlegtos¢ (zmniejszenie

zywotnosci czesci)

< | HUTCHINSON®




KPOK 3 -BUIT'OTOBJIEHHSA 1-LUOI
AOBPOI AETANI

HOMEP | ONUC OIn

ZDJECIE OPERACJI

1. Onepauito BUKOHYEMO TiJIbKM Ha 3aKpiNnnNeHOMY iHCTPYMEHTi
(cTabinbHOMYy - 3a6e3nevyeHOMy nepen PO3KPYUYEHHAM)
OpieHTaTop NOBUHEH OYTU MOBHOLIIHHUM 3i Bcima 6a30BMMMU
NyHKTamMu (nepLuMaHu, CTiNKW, NiHK)

2. BknacTu WiiaHr y onacky - BCTaHOBUTU
AeTarnb 3rigHo 3 OpieHTaTOPOM - (3aKpUTH
[OTUCKMU, NepLUMaHM)

3. lnaHr noBuUHeH OyTU BCTaHOBIEHUN Yy OpieHTaTOpI 3rigHO HaTyanbHOI
KPUBU3HU OOTUCHEHUN 3Hapsaaaam 3Bepxy 3. i yac BUKOHaAHHA Opyroro
CTUCKY Cnig AOTUCHYTU AOTUCKOM 3'€QHAHHA OMaCKMU.

4. loTMCHYTM 3'€gHAHHA onacku Ao "nocmiwkn”

1 E®EKT: BigcyTHICTb NOBTOPIOBANbHOCTI NPOLIECY CTUCKaHHS
(HeBignoBiAHUIM BUMIp cTUCKY abo HeBiANOBIAHE MONOXEHHS)

2 EdpexT: HenpaBunbHa reomeTpisa Tpybonposoay BiacyTiHCTb MOXIMBOCTI
3aMOHTYyBaHHs Tpybonposoay y aBTomMobinb

3 E®EKT: BigcyTHICTb LUNaHry B OTBOPI 3HWKEHHS NpaLe3naTBHOCTI |
TPyOONPOBOAY PU3NK BUCYHEHHS LUNAHTY

4 EQOEKT: HeBnacTtvBe NOMOXeHHS CTUCKY - 3a Mana abo 3a Benvka BiACTaHb
(3HWKEHHA Npaue3daTHoCTI aeTarni)

< | HUTCHINSON®




KROK 3 - WYPRODUKOWANIE 1-SZEJ
DOBREJ SZTUKI

ZDJECIE OPERACJI

UMIESZCZENIE WEZA W ORIENTATORZE
turainan : :

@ | HUTCHINSON®



KPOK 3 ~-BUIFOTOBJIEHHSA 1-LUOI
OOBPOI AETAJI

ZDJECIE OPERACJI

PO3MILWWEHHA WWNAHTY B OPIEHTATORPI

@ | HUTCHINSON®



V 4

KROK 4 - PIERWSZA DOBRA CZESC

Zatwierdzenie pierwszej czesci:

Czyli zwolnienie produkcji dobrych czesci przez zatwierdzajacego.
Podpis w karcie startowej

Zatwierdzong czesc
nalezy umiescic¢ na
stanowisku — zawieszka
»pierwsza czes¢’

wraz z etykietq
identyfikacyjng i czescia
Wzorcowa

31\ Footer @ | HUTCHINSON®



KROK 4 - PIERWSZA DOBRA CZESC

3aTBepAXeHH4 nepuwol AgeTtani:

Tob6To, BUNYCK 3 BUPOOHMUTBA XOPOLINX YAaCTUH 3aTBEPAXXEHOK
CTOPOHOM. liannc y cTapToBin KapTuUi

[ligTBEpPOXKEHY OeTanb
NOTPIOHO MNOMICTUTN Ha
MaLUWHI- Billak,,nepLia
aeTtarnib’ 3 eTUKETKOIO
iaeHTUiKayinHow i
AeTanr B3ipueBoro
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Identyfikacja produktu

ETYKIETA FIFO
STUKETKA
DATA PRODUKCJL: DATA MYCIA:
Hata npogykumm: OATA MbITbA:
13.04.2018
1957
numer referencji HOMEP CCbIJIKU
po spawanic Dlaczego? — aby ‘
Operacja onepauisa upewnié SiQ, ze
ILOSC KONWYECTBO gﬁx%gzsmmm WHALMANI pObieramy kom ponent
ZMIANA CMEHA ~ ~ 7
- i e zgodny z karta czesci
oraz najwczesnie)
wyprodukowany ‘

Etykiete nalezy umiesci¢ na pojemniku
lub wieszaku przed umieszczeniem w
nim pierwszego elementu
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IneHTUdIikaLia NpoaAyKTY

ETYKIETA FIFO
STUKETKA
DATA PRODUKCJI: DATA MYCIA:
Harta npoaykuymm: OATA MbITbA:
13.04.2018
1987
numer referencji HOMEP CCbI/IKU
pospawance Yomy? — o6 ‘
Operacja onepauis BMeBHUTUCH, LLO
ILOSC KOJIMYECTBO gi:f;&%g:ERATORA MHAUMANDI 69 pe MO KO M n o He HT
ZMIANA CMEHA - .
60 AX  C" 3rigHoO 3 KapToto geTani i}
Hanni3Hiwe
BUPOOEeHUN ‘

ETUKeTKy cnig noMIiCTUTU Ha
KOHTeUHepi adbo Biwanui nepep,
BKJTafAaHHAM MepLUOro efieMeHTy

< | HUTCHINSON®



KROK

5 — KARTA STARTOWA

ZAPISY

Zapisy w karcie potrzebne sg do analiz jakosciowych oraz

potwierdzajg wykonanie podstawowych kontroli wedtug instrukcji

G e
HUTCHINSON Ks-17/28 Spawarka ptomieniowaPoL......................
(Dane) (Identyfikaca) |
Zmiana Smada
0 awaria b} x ;
ka Yoke (SZB) 2 R
S 2
06:05 1 123335| OK e :
o 3
07:20 5 123335| OK

Bez wypetnionej dokumentacji nie rozpoczynamy produkcji
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KROK 5 - KARTA STARTOWA

SATNMNCH

3anncu y KapTi CTapToBin HeobXiaHi ANns aHanizy AKOCTi Ta
niaTBepa)XeHHA BUKOHAHHSA OCHOBHUX MepeBIpoOK 3rigHo
IHCTPYKLIT KOHTPOJ1O

.6 s
KARTA STARTOWA
HUTCHINSON Ks-17/28 e Spawarka ptomieniowaPoL......................
(Dane) (Identyfikaca) |
Zmiana Bmada
g \\nol“:i::q;;::iuktji: = ; S - % 5 ;c
= = - mmiana oper. F s 2 = 23
> 3-nowylof El RE] & >E
a8 '§ e =z 2| |52
0 §-avaria | > &2
oka Yoke (SZB) 3 ? b |
g £ ;
e | % |3
3 2
06:05 1 123335| OK == | &
() b |
07:20 5 123335| OK

be3 3anoBHeHOI AOKYyMeHTaLyil He NOYNHAEMO BUPOOBHMNLTBO
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KROK 5 - KARTA STARTOWA

Data

Godzina

5-awaria
6 - Poka Yoke (SZB)

1

Kazde wznowienie produkcji musi by¢ potwierdzone wpisem w Karcie
Startowej:

“(1.

2

3
4
\ 5/

\6/

Footer

FWN

u

Start produkcji - na poczatku zmiany produkcyjnej lub po
przezbrojeniu

Zmiana operatora -zmieniam innego operatora

Nowy LOT - po kazdej zmianie opakowania,

STOP Jakosc¢ - dotyczy kazdego zatrzymania produkcji ze
wzgledu na problemy jakosciowe oraz po wyprodukowaniu 3
brakow z rzedu lub 8 w ciag zmiany

Awaria - uzupetnij karte po kazdej interwencji UR (dotyczy takze
50 / 50), korektach parametréw (np. spawanie, giecie)

PY - nicna snkoHaHHA C3b (iHAYKiMHe 3BaptoBaHHSA, NpUOMBaHHS
oTBopiB, kontrola SZB na testach zgodnie z IK)
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KROK 5 - KAPTA CrapTtoBa

KoxHe BigHOBMIEHHS BUPO6HMUTBA MOBUHHO 6yTU NiATBEPAXEHO
3anncoM y Kapty CrapToBy:

s £ =y (1.

E -§ nowy lof
& 6-Posk-:\'nkl:25m) 2.
3.
1 1,

2

3
\ 4 |5

\ 5/
\&/ [g.
38\ Footer

Crapt BUpO6HMULUTBA — Ha No4yaTKy NpoAYyKLUiMHOI 3MiHM abo nicng
nepeHanaro4>XeHHs

3MiHM onepaTtopa - 3MiHa iHWOoro onepartopa

HoBun LOT - nicns KOXHOI 3MiHM yNaKOBKMY,

CTOIN aKicTb— CTOCYETLCA KOXHOI 3yNMMHUTU BUPOBHMLTBA Yepes
npobnemu 3 AKiCTIO, @ TaKOX Mnicsisi BUroToBsieHHA 3 6pakiB
niapsa a6o 8 NnpoTaArom 3MiHM.

ABapis - 3aMN0BHITb KapTKYy MiCNs KOXHOIO BTPYYaHHS
TexobcnyrosyBaHHs (cTocyeTbcst Takox 50 / 50), kopuryBaHHs
napameTpiB (Hanpuknaza, 3BapoBaHHSA, 3rMHAHHSA)

PY - nicna sukoHaHHAa C3b (iHAYKUiMHE 3BaptoBaHHSA, NpobuBaHHA
oTBOpiB, KOHTpoab C3b Ha TecTex 3rigHo 3 IK)
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Instrukcja Kontroli / CONTROL PLAN
R —— KONTROLA
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Dokument zawiera informacje o :
Opomiarach,
Ometodach kontrolnych
(wizualna, manualna itp.),
Okryteria akceptacji /odmowy,
Odziatania, ktére nalezy podjac,
Ocharakterystyki specjalne,

s v b

st sz oe

FEFE

a1

1
Al
i

Y&t = 9

. aom oa [P comererayema
Fagma emam i EEEREE szarey e = g weere A NA a

N° onepapa
TH]
|§§
t
Iaéa
N
s
=
oY

20 3020 8 oremasg sae
21 mormom e 2oumecs |

Dostepna na STANOWISKU

< | HUTCHINSON®



IHCcTpyKLIA koHTponto / CONTROL PLAN
ST = 4 KOHTPOJ1b

Semevrtone: SCISIASIE LOMAR LINA 95,08 rmem K 120017

[lokymMeHT BKntovae B cebe
iIHpopMmaLito npo:
OBumipwm,
[MeToAn KOHTpONO (BisyaribHi,
MaHyarnbHi i T4.),
Okputepii npunHatTa/Bigmosw,
Oaii, aki HeobXigHO NPUNHATN,
[xapakTepucTuUKu cneuianbHi,

PLAN KONTROLIL
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Charakterystyki specjalne

(4

Charakterystyka specjalna majgca wptyw na funkcjonalnosc

Charakterystyka specjalna -
Funkcjonalna

Przyktad charakterystyki specjalnej:

0 Geometria — 100% kontrola czesci w
gabarycie,

0 Szczelnosé przewodu — 100% kontrola czesci
na tescie szczelnosci,

0 Srednica pilota formowanego — kontrola
wymiarow

0 Moment wkrecania mechanizmu —
kontrolowane przez maszyne

¢ | HUTCHINSON"



XapaKTepucTtuku cneyiasbHi

XapakTepuctumka crneuiasbHa Ma€e BN/MB Ha PYHKUIOHANbHICTb

XapakTepuctuka cneudianbHa-
dyHKUIiOHaNIbHA

[MpuKnag xapakTepuUcTmKu creuianbHol:

0 leometpia — 100% KoHTponb getarni B
rabapwuri,

0 lepmetnyHicTb Tpybonposoay — 100%
KOHTPOSb AeTarien Ha TeCcTi repMEeTUYHOCTI,

0 HiameTp popmMoBaHOro nifiota — KOHTPOsIb
BUMIPIB

0 MoOMEHT BKpy4YyyBaHHA MexaHiamy —
KOHTPOSMETLCA MALLUUHOK

¢ | HUTCHINSON"



Charakterystyki specjalne

To parametr produktu szczegdlnie wazny dla klienta, majacy wptyw na
bezpieczenstwo lub funkcjonalnosc.

Charakterystyki sq wskazywane jako punkt, na ktory nalezy zwroci¢ szczegdolng
uwage podczas procesu produkcyjnego.

Charakterystyka specjalna -
bezpieczenstwo

W klasyfikacji charakterystyk reprezentujg
najwiekszg wage poniewaz majg wplyw na
bezpieczenstw klienta ostatecznego

Przyktad charakterystyki specjalne;j:

0 srednica scisku — kontrola wymiarow za
pomocg suwmiarki

[ pierwsza odlegtosc scisku — kontrola
wymiarow za pomocg suwmiarki

¢ |HUTCHINSON’




XapaKTepucTtuku cneyiasbHi

Lle napameTp npoayKTy 0Co6MMBO BaXXNIMBUIN AN KNIEHTA, SKUW MAE BMNJNUB Ha
be3neky abo PyHKUIOHANbHICTb.

XapaKTepuUCTMKM BKaA3YTbCA AK NYHKT, HA Ky Cfig 3BepHYyTU ocobnuey yeary nig
yac BMpobGHMYOro npouecy.

XapakTepuctuka cneudiasnbHa -
6e3neka

Y Kknacudikauil XxapakTepucTUK BOHU
npeacTaBnaATb HanbinbLle 3HAaYEHHS OCKINbKU
BOHU BNAMBaKOTb Ha 6e3neKy KiHueBoro
cnoxuBa4a
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[MpuKknag xapakTepuUCTMKKU crieuianbHol:

[ giameTp CTUCKY — KOHTPOIMb BUMIpIB 3a
OOMOMOIOH WTaHreHUMpPKynd

[ neplua BigCTaHb CTUCKY — KOHTPOSb BUMIPIB
3a ONOMOrOH0 LUTAHIEeHLUMPKYIS
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Wyrob niezgodny - braki produkcyjne

Karta brakow

Dane podstawowe

KOMORA A

Kody wady

l

Jan Kowalski

FEFEERL T

sortrecs

[

“ GP - w przypadku komponentéow
13
‘ 101990 / F3331594 —
. | | /_-————') i A~ K L |[W-sA12|V-sAi5
T\ / ! c1 ) dziura w spawie / QbIpKa B CBApOYHOM LWBe
: A <¢ niedotopion@acnnasmeuublﬁ marepuan
\ Suma brakow: o przypalony spaw
NigipeaHnil 3BapHOTO Wea
SiSdIGE ProJUKBWRRYEN i @A a:sv 8127 ms.ar[m:,os] 210 | aﬁu [ 814 [ 815 [ 618 | 620 [ —— o przegrzany bloczek
s e rmm— » e - neperpituit Gnok

ubce plots

procesu/

Kody wad, Srednica rur oraz opis wady znajdujg

T s
.

sie w dolnegj tabeli.

Czes¢ niezgodng natychmiast oznacz czerwonym markerem,
wpisujgc numer porzgdkowy z tabeli
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Bupi6 HecyMicCHUN — BUPO6HMUi 6paku

Karta brakow

Dane podsiawowe KOMORA A

Kody wady

l

Jan Kowalski

FEFEERL T

GP — cTOCy€ETbCS KOMMOHEHTIB

. ‘ 101990 / F3331594

@15 218 220 925

L 1 P K L |W-sA12| V-sA15
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/ ! c1 ) dziura w spawie / QbIpKa B CBApOYHOM LWBe
2

<, niedotopion@acnnasmeuublﬁ marepuan

przypalony spaw

- 5
\ Suma brakow: co f
nigipeaHmil 3apHoro wea
Srednice produkowanych rur Qi el o o Lo e Lo fon | 8X ?‘M Vs przegrzany bloczek
ey B ‘ & neperpituit 6nok
— = M- w [t o o
= e -
z Kody wad dotyczace daneg ::n H H
e RS S Koawn pedekris, giameTp Tpyd Ta onuc aedekty
w | i O BT I-‘F"'l a3 sperrens XY . .
I T B - B e 3HaxoOnUTbCA Y HMXKHIN HYaCTUHI T36ﬂ|/|L|,|.

[etarnb HecymMiCHy HeramnHoO NO3Ha4YNTU YEPBOHUM MapKepoMm,
OMUCYHYM MOPSIAKOBUM HOMEPOM 3 TabnuLi. & | HUTCHINSON*



Reakcja na braki

W przypadku wyprodukowania kolejno 3
wadliwych sztuk z rzedu lub 8 sztuk podczas
zmiany, jeden brak na formowaniu, operator
zobowiazany jest do zatrzymania produkcji na

danej maszynie i powiadomienia team lidera lub
QRQC.
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Peakuiss Ha 6pakn

Y pa3i BupoobHuutBa 3 nigpsg, ado 8
AeTtaneun nig yac 3amiHWU, oguH 6pak Ha
cbopMoOBaHHI0, onepaTop 3000B'A3aHUN
3YNMUHUTU BUPOOHNLTBO HA KOHKPETHIN
MaLluHi i noBigomuTn nigepa aoo QRQC.
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Dokumentacja Wad

PLPOG-06-01-ENG-01
G P“.’“H': wszystkie
wurosrson] DOKUMENTACJA WAD S
Linia: 115, 112, 119 | Pelaviety pilot
Czpsi(s) dobra(e)
Rodzaje wad na procesie
Pekniety pilot
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NokyMeHTauifa aedKTiB

| PLPOG-06-01-ENG-01

G } Projekt: wszystkie
wrmson| DOKUMENTACJAWAD | 0o
|

Linia: 115, 192, 119 | Pelauipty pilot

Czpsi(s) dobra(e)

Buan nedoekTiB y npoueci

Peknigty pilot
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Identyfikacja komponentow

Siatka ,obkurcza ,weze

Umyte rure Komponenty
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IneHTudikalyia KOMMOHEHTIB

Tpy6bu no MutTIO KomnoHeHTHn LLnaHrm LLInaHr1 oBKkypyku ciTkm  TpyOu No hopMOBaHHI0
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Abnormal situation

Zarzadzanie sytuacjg
nieprawidfowg
/IHCTPYKUIA 3 MTOYATKY
TA YTIPABIJIIHHA
MNO3ALUTATHNMU
CUTYALISAMU
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Procedura startu produkcji

WARSZTATY

Wpis do karty startowej oraz zatwierdzenie pierwszej czesci

A
WARSZTATY SZKOLENIOW
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NMpoueaypa noyaTky BUpo6HMLTBA
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