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Streszczenie: W artykule przedstawione zostaly podstawowe wymagania dotyczace
zaktadowej kontroli produkcji oraz scharakteryzowano obszary jej funkcjonowania.
W czesci praktycznej dokonano analizy wybranych niezgodno$ci organizacyjnych
zidentyfikowanych w wyniku przeprowadzonej zakladowej kontroli produkcji oraz
zdefiniowano dziatania korygujace.

Stowa kluczowe: zaktadowa kontrola produkcji, niezgodnosci

1. Wstep

Zaktadowa kontrola produkcji (ZKP) jest jednym z podstawowych systemow,
umozliwiajacych prowadzenie ciaggltej kontroli nad procesem produkcyjnym. Pozwala ona
na weryfikacje oraz usystematyzowanie dzialan, umozliwiajacych zachowanie
powtarzalno$ci czynnosci produkcyjnych przy zachowaniu odpowiedniej (wcze$niej
okreslonej), jakosci produkowanych wyrobow.

Z dniem 1 lipca 2013 r. producenci, dystrybutorzy a takze importerzy grupy wyrobow
budowlanych, przy wprowadzaniu lub udostepnianiu na rynek wyrobéw budowlanych
zobowigzani sg do stosowania wymagan zawartych w Rozporzadzeniu Parlamentu (UE) nr.
305/2011 z dnia 9 marca 2011r. (CPR) [1]. Rozporzadzenie CPR okre$la zharmonizowane
warunki pozwalajace na wprowadzenie do obrotu wyrobéw budowlanych, uchylajac
jednoczenie obowigzujaca dyrektywe 89/106/EWG oraz ustanawiajac zasady wyrazania
wybranych wilasciwosci uzytkowych wyrobéw budowlanych i podstawowych informacji
dotyczacych ich oznakowania, znakiem CE.

Celem artykulu jest opis zasad ZKP oraz analizy wybranych niezgodnosci
zidentyfikowanych podczas przeprowadzonej inspekcji oraz wdrozenie przyktadowych
dziatan korygujacych majacych na celu poprawe funkcjonowania systemu ZKP.

2. Zakladowa kontrola produkcji

Termin ,,zakladowa kontrola produkcji” wedtug Rozporzadzenia Parlamentu (UE) nr
305/2011 oznacza udokumentowang stala i wewnetrzng kontrole produkcji w zakladzie
produkcyjnym, zgodnie ze stosowanymi zharmonizowanymi specyfikacjami technicznymi
[1]. Wdrozenie zaktadowej kontroli produkcji (ZKP) w znacznym stopniu oparte jest
o wymagania znajdujace si¢ w normie ISO 9001 [2]. Jednym z podstawowych zatozen ZKP
jest wdrozenie do jednostki produkcyjnej, odpowiednio funkcjonujacego systemu
zarzadzania, ktérego celem jest stworzenie i utrzymanie wysokiej, jakosci produkowanych
débr. Zakladowa kontrola produkcji ukierunkowana jest w najwigkszym stopniu na
spelnienie obowigzkowych (zawartych w odpowiednich normach) wymagan dla
okre$lonego wyrobu. Oznacza to, ze wyréb musi zosta¢ zaprojektowany oraz
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wyprodukowany tak, aby nie wystgpowalo jego negatywne oddzialywanie na zdrowie
i zycie potencjalnych jego odbiorcéw.

Za proces wdrozenia oraz utrzymania poprawnie funkcjonujgcego systemu zaktadowej
kontroli produkcji odpowiedzialny jest producent. Zadania oraz zakres wchodzacy w sktad
systemu kontroli produkcji, powinien by¢ w nalezyty sposéb udokumentowany oraz
uaktualniany, dokumentacja obejmowac¢ powinna mi¢dzy innymi [3]:

— zdefiniowania procedur pozwalajacych na wykazanie zgodnosci produkowanego
wyrobu, na kazdym z wystepujacych etapéw wchodzacych w sklad proceséw
wytwarzania,

— jednoznaczne okre$lenie wystepujacych niezgodnosci,

— okreslenie procedur naprawczych (korygujacych) wraz z udokumentowang historia
ich zastosowania.

W przypadku producentéw wyrobéw budowlanych, wdrozenie systemu ZKP jest
wymagane i regularnie kontrolowane przez jednostki zewnetrzne. W zaleznosci od funkcji
jednostek notyfikowanych bioracych udzial w ocenie i weryfikacji statoSci wiasciwosci
uzytkowych analizowanego wyrobu, rozréznia si¢ [1]:

1. Jednostke certyfikujaca okre§lony wyréb: rzadowa badz tez pozarzadowa jednostka

notyfikowana,  posiadajaca  kompetencje @ do  przeprowadzania  lezacej
w jej obowiazkach  certyfikacji ~ wyrobu zgodnie z  okre$lonymi
i udokumentowanymi procedurami czy zarzadzeniami.

2. Jednostke certyfikujaca zakladowa kontrole produkcji: jednostka notyfikowana,
rzadowa lub pozarzadowa, posiadajaca kompetencje do przeprowadzania lezacej w
jej obowiazkach certyfikacji ZKP - zgodnie ze zdefiniowanymi zasadami procedury
i zarzgdzaniami.

3. Laboratorium badawcze: notyfikowane laboratorium, ktére w swym zakresie
posiada ustugi: pomiarowe, sprawdzajace, badawcze, kalibruje lub w inny spos6b
okresla charakterystyki lub wlasciwosci uzytkowe materiatow.

2.1. Wybrane elementy wchodzace w sklad systemu zakladowej kontroli produkcji

Wdrozony w przedsigbiorstwie system zakladowej kontroli produkcji, uzalezniony
powinien by¢ od wielkoSci jednostki produkcyjnej, poziomu automatyzacji procesu
wytwarzania oraz obszaru jej funkcjonowania. Do podstawowych elementéw wchodzacych
w sktad ZKP zalicza si¢ [3, 4]:

— Rodzaj organizacji oraz kompetencje personelu

Producent winien zdefiniowa¢ oraz udokumentowa¢ struktur¢ organizacyjna jednostki
produkcyjnej wraz ze wskazaniem zalezno$ci wyst¢pujacych migdzy poszczegSlnymi
komérkami wchodzacymi w jej sktad. W sposéb jasny okredlone powinny zostaé
kompetencje i wymogi personelu realizujagcego wybrane zadania w ramach struktury
organizacji. Kazdy =z pracownikéw powinien legitymowaé si¢ odpowiednimi
i udokumentowanymi kwalifikacjami dostosowanymi do zajmowanego stanowiska.
W przypadku korzystania z uslug innych firm na zasadzie kooperacji (operacji
technologicznych majacych bezposredni wptyw na poziom zgodnosci wyrobu
z wymaganiami zawartymi w specyfikacji technicznej), producent zobowigzany jest do
prowadzenia nadzoru nad owym procesem i udokumentowania tych dziatan.

— Zakupy wraz z przygotowaniem procesu wytwarzania

W sposéb jednoznaczny okreSlone powinny zosta¢ wszelkie wymagania stawiane
zamawianym elementom, komponentom czy podsystemom. Producenci wszystkich czgsci
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powinni by¢ weryfikowani przez producenta elementu finalnego. Prowadzone winny by¢
kontrole, audyty oraz wprowadzone nieinterpretowalne zapisy dotyczace kryteridw
przyjecia lub wymagan wyrobu, procedur oraz calego procesu wytwarzania
funkcjonujacego u dostawcy. Zalecana jest ciggla lub okresowa ocena producentéw
elementow sktadowych i analiza ewentualnych zmian klasyfikacji dostawcy. Do
podstawowych elementéw podlagajacym ocenie w procesie weryfikacji dostawcéw
zaliczy¢ mozna: zgodno$¢ terminowa oraz ilo§ciowa zamawianych elementéw, surowcow,
podsysteméw, zapewnienie odpowiednich (dostosowanych do specyfikacji wyrobu)
wymagan technicznych i jakosciowych.
— Nadzér nad procesem wytwarzania
Nadzér procesu wytwarzania jest jednym z najwazniejszych aspektow dotyczacych
zaktadowej kontroli produkcji, producent ma za zadanie zapewni¢ wszelka dostgpnos¢
dokumentacji technologicznej, w ktérej znajduja si¢ informacj¢ o wtasciwos$ciach wyrobu.
Na kazdym stanowisku realizujagcym operacje produkcyjna, wchodzacg w sktad procesu
wytwarzania zalecana jest karta instrukcyjna definiujaca czynno$ci na nim wykonywane
oraz wlasciwe wyposazenie stanowisk w przyrzady pomiarowe i kontrolne. W procedurach
nadzoru procesu wytwarzania niezbednym jest sporzadzenie usystematyzowanych dzialan
dotyczacych wyrobu niezgodnego.
— Identyfikacja oraz identyfikowalno$¢ wyrob6éw
Kazdy wyréb gotowy oraz czesci, z ktérych powstaje powinny by¢é mozliwe do
zidentyfikowania na kazdym etapie cyklu zycia produktu. Producent zobowigzany jest do
przechowywania zapiséw dotyczacych wyrobu gotowego. Na bazie zebranych informacji
okre§lona powinna zosta¢ cata historia jego produkcji oraz ustalanie miejsce odbiorcy
finalnego.
— Kontrola i badania wyrobu
Badania dotyczace zgodno$ci wyrobu powinny prowadzone by¢ zgodnie z wczedniej
okreSlonym planem i dotyczy¢ obszar6w zawartych w specyfikacji technicznej wyrobu.
Przed wprowadzeniem do obrotu wyrobu, producent ma obowiazek prowadzenia ciaglej
kontroli i badan: dostaw materialtéw wejsciowych, wyrobu podczas realizacji procesu
produkcyjnego i po jego wyprodukowaniu (z uwzglednieniem zakresu parametréw
technicznych - deklarowanych wlasnosci).
Do podstawowych elementéw, wchodzacych w sktad prowadzonych kontroli i badan
nad wyrobem, zaliczy¢ nalezy procedury zwigzane z:
— wymaganiami technicznymi dla surowcéw wykorzystywanych w procesie
wytwarzania, na kazdym etapie procesu produkcyjnego,
— kryteriami oceny surowcéw oraz wyrobu na kazdym etapie procesu
produkcyjnego z uwzglednieniem granicy akceptacji wynikow,
— zakresem oraz rodzajem prowadzonych kontroli i badan,
— rodzajem oraz metodologia pobierania prébek,
— zasadami pozwalajagcymi na zwolnienie dostaw do procesu produkcyjnego, lub
tez na kolejna operacje produkcyjna.
— Weryfikacja przyrzadéw do badan i kontroli wyrob6éw
Producent powinien posiada¢ dostep do przyrzadéw pomiarowych, umozliwiajacych
przeprowadzenie szczegétowych kontroli wyrobu, na kazdym etapie jego powstawania. Ze
wzgledu na konieczno§¢ wykazania zgodnosci wyrobu ze zdefiniowana wcze$niej
specyfikacja techniczng, producent winny jest jednoznacznie okre§li¢ i udokumentowac
metodologie pozwalajaca na zachowaniu przez wyposazenie pomiarowe spdjnosci
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pomiarowej. W okreslonym dokumencie, dotyczacym planu kontroli, znajdowa¢ powinny
si¢ przyrzady, ktérych wykorzystanie jest niezbedne do prawidlowego przeprowadzenia
okreslonych pomiaréw, przy zachowaniu odpowiedniego poziomu doktadnosci. Wszystkie
przyrzady pomiarowe, winny wyposazone by¢ w instrukcje dotyczace ich obstugi, sposobu
sprawdzenia i wykonania badan wlasciwych. Wszelkie instrukcje powinny by¢ zrozumiale
dla pracownikéw i tatwo dostepne.

— Postgpowanie z wyrobem niezgodnym

W przypadku zidentyfikowania (na podstawie przeprowadzonych badan i kontroli)
wyrobu niezgodnego (niespelniajagcego  okre$lnych  wymagan, sprecyzowanych
w specyfikacji technologicznej), niezbednym jest podjecie dziatan korygujacych. Producent
zobowigzany jest do wyeliminowania wyrobu niespelniajacego okre§lonych wymagan
poprzez jego prawidtowe oznaczenie. Dziatania korygujace polegajg na: natychmiastowym
wyeliminowaniu stwierdzonej na wybranym etapie procesu produkcyjnego, niezgodnosci
lub jezeli jest to mozliwe, przekwalifikowaniu komponentu na inny wyréb.

— Procedury reklamacyjne

Producent powinien udokumentowaé sposéb postgpowania w przypadku zgloszenia
reklamacji, dotyczacej produkowanego wyrobu. Procedura rejestracji reklamacji
obejmowaé powinna rejestracje wszystkich reklamacji bez uwzglednienia merytorycznych
ocen jej prawidlowo$ci. Kazda z rozpatrywanych reklamacji, powinna zawiera¢: datg
przyjecia i zakonczenia postgpowania, personel odpowiedzialny za prowadzenie sprawy,
jednoznaczne okre$lenie powodu zlozonej reklamacji, ustalenie szeregu dzialan
zapobiegawczych (korygujacych). Ponadto producent zobowiazany jest do:

— archiwizacji dokumentacji przewodniej reklamacji,

— opisu dziatania zwigzanego z przyj¢ciem protokotu reklamacyjnego,

— podjecia okresowej oceny wybranych reklamacji,

— prowadzenia statystyk 1 analiz skuteczno$ci wprowadzanych dzialan
zapobiegawczych i korygujacych.

Podobne procedury oceny reklamacji dotycza dostawcéw surowcé6w lub elementow
wykorzystanych do produkcji wyrobu finalnego. Prowadzenie archiwum i zapisow
z reklamacji dotyczacych niezgodno$ci pozwala na przeprowadzenie oceny okresowej,
dostawcéw zewnetrznych.

— Pakowanie, magazynowanie i transport wyrobu gotowego

Producent zobowigzany jest do zdefiniowania sposobu postgpowania z wyrobem
gotowym tj. postgpowania na etapie pakowania, magazynowania oraz transportu. Gotowy
wyréb nalezy oznakowaé zgodnie z przepisami prawnymi obowigzujacymi na terenie
Polski i UE. W przypadku wyrobéw budowlanych, producent zobowigzany jest do
zamieszczenia informacji dotyczacych migdzy innymi: adresu przedsigbiorstwa, nazwy
wyrobu, typu i jego gatunku wraz z pelng nazwa handlowa.

Sposéb zamieszczenia informacji na wyrobie gotowym uzalezniona jest od tresci
odpowiedniej specyfikacji technicznej, dotyczacej wybranego typu wyrobow.

3. Ocena zgodnosci procedur na podstawie ZKP

Identyfikacja niezgodno$ci jest jednym z efektéw, przeprowadzonych inspekcji
zaktadowej kontroli produkcji. Proces formulowania niezgodnos$ci dotyczacych
funkcjonowania ocenianego procesu produkcyjnego, uzalezniony jest od odpowiednich
norm, opisujacych podstawowe obszary prowadzonych dziatan sprawdzajacych.

W analizowanym przypadku na podstawie zewnetrznej zaktadowej kontroli produkcji
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zakladu produkcyjnego specjalizujacego si¢ w wykonywaniu konstrukcji stalowych oraz
aluminiowych. Na podstawie istniejacych norm (tj. PN-EN 1090-1+A1: 2012) i zawartych
w nich specyfikacji, przeprowadzona zostata zakladowa kontrola produkcji, w wyniku,
ktérej zidentyfikowane zostaly niezgodnoSci, czyli niespetnienie wymagan, wynikajacych
z okre$lonych aktéw prawnych, tabela 1.

Tab. 1. Identyfikacja niezgodno$ci, na podstawie ZKP

Lp. Norma Zapis normy Niezgodno$¢é
Wymaganie
dotyczace nadzoru
nad sprzetem do
spawania nie jest
1. .
. spelnione. Brak
Wyposazenie stosowane w .
. . dowodu sprawdzenia
procesie produkcyjnym .
. R . parametroOw pracy
powinno by¢ regularnie
spawarek.
kontrolowane
. . Brak osoby z
i utrzymywane w stanie Lo
zapewniajacym, Ze jego zuzycie Hprawiienian
2. . odpowiedzialnej za

lub awaria nie spowoduje
znaczacych niezgodnos$ci w

badania wizualne

PN-EN 1090-1+A1:2012 . .. spoin
D procesie produkc;ji. ~
p.6.3.3. (wyposazenie) . . . Brak dowodéw na
Kontrole i konserwacje powinny
byé d .o regularne
y¢ prowadzone i rejestrowane .
. sprawdzenie
zgodnie .
. . . przyrzadow
z pisemnymi procedurami
kontrolno-
producenta. Dokumenty te, .
. . pomiarowych.
powinny by¢ przechowywyane . .
3. Ewidencja
przez producenta przez okres L
odany w procedurach ZKP Wyposazenia
P ’ produkcyjnego
(pomiarowego)
zawiera tylko daty
wydania / wycofania
przyrzadu.
Odpowiedzialnos¢, Maszyny i
zwierzchno$¢ i wzajemne urzadzenia nie sg
relacje personelu regularnie
zarzadzajacego wykorzystaniem | sprawdzane. Zapisy
oraz sprawdzeniem prac na kartach
majacych wptyw na zgodnosé kontrolnych
4 PN-EN 1090-1+A1:2012 | wyrobu, powinny by¢ doktadnie maszyn/urzadzen
’ p.6.3.2. (personel) okreslone. Dotyczy to (np. dla maszyny
szczegoblnie personelu, ktéry AIR PLASMA
powinien inicjowa¢ dzialania 150W) nie sa

zapobiegajace wystapieniu
niezgodno$ci wyrobu lub
dziatania naprawcze przy ich
usuwaniu, oraz ktéry powinien

aktualne (nastgpna

kontrola powinna
by¢ przeprowadzona

07.07.2016 — brak
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identyfikowac i rejestrowaé
wszystkie problemy zgodno$ci.

System ZKP powinien opisywac
srodki do zapewnienia, aby
personel zaangazowany w
dziatania majace wplyw na

ocen¢ zgodnos$ci elementéw

mial odpowiednie kwalifikacje i

byt szkolony w zakresie
elementéw klasy wykonania
egzekwowanej przez
producenta.

zapisOw
przeprowadzenia
kontroli)

Odpowiedzialno$¢ za
poszczegdlne
elementy systemu
ZKP nie zostaty
zakomunikowane
calemu personelowi.
Nie wszystkie osoby
zostaly przeszkolone
z systemu ZKP.
Wywiad z gtéwnym
technologiem.

Nie przedstawiono
dowodéw na
posiadanie
uprawnien
wszystkich spawaczy

PN-EN 1090-1+A1:2012
p.6.3.4. (personal)

W przypadku, gdy projekt
konstrukcji wykonuje producent
ZKP powinny okreslone zosta¢
procedury sprawdzania obliczen

i 0s6b odpowiedzialnych za
projekt.

Dokumenty powinny by¢
przechowywane przez
producenta przez okres podany
w procedurach systemu ZKP.

Brak w dokumentacji
systemowej zapisOw
dotyczacych
sprawdzenia obliczen
projektowych.
Dokumentacja
projektowa, zgodnie
z procedura P9/08
jest jedynie
archiwizowana na w
monecie wysytania
oferty.

Zr6dto: [4]

W celu eliminacji wystepujacych niezgodno$ci, producent zobowiazany jest do
wdrozenia szeregu dzialan korygujacych. Program dziatan korygujacych winien zosta¢
wdrozony w przypadku wszystkich zidentyfikowanych niepoprawno$ci dotyczacych

kontrolowanych etapéw procesu wytwarzania,

poczawszy od zaméwien i

oceny

dostawcéw, poprzez techniczny obszar produkcji, na reklamacjach konczac.
W tabeli 2, przedstawiono przyktadowe dzialania korygujace, niezbedne do wdrozenia

w celu poprawienia poziomu funkcjonowania zaktadu produkcyjnego.

Podczas definiowania dziatan korygujacych nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na zapisy
zawarte w normach, dotyczacych specyfikacji produkowanego wyrobu oraz deklaracji

wystawionej przez producenta.
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Tab. 2. Przyktady wdrozenia dziatan korygujacych

Lp. Niezgodno$é Dziatania korygujace
Stworzenie protokotu okresowych
. badan sprzetu spawalniczego.
Wymaganie dotyc'zqcle qadzoru n?d Okresdlenie indywidualnych
sprz¢tem do spawania nie jest spetnione. ) , :
1. . p harmonograméw badan technicznych
Brak dowodu sprawdzenia parametrow . .
racy spawarck wykonanych na podstawie analizy
p ) dokumentacji technicznej wybranych
urzadzen technicznych.
Zatrudnienie osoby z kompetencjami
Brak osoby z uprawnieniami do przeprowadzania wybranego typu
2. odpowiedzialnej za badania wizualne badan lub przeszkolenie
spoin pracownikéw/pracownika w tej
dziedzinie.
Stworzenie udokumentowanego
Brak dowodéw na sprawdzenie systemu obejmujacego okresowe
. kontrole sprz¢tu kontrolno-
wewnetrzne przyrzadéw kontrolno — . .
. . . . pomiarowego. Przypisanie wybranych
pomiarowych. Ewidencja wyposazenia , .
3. : . . urzadzen pomiarowych do
produkcyjnego pomiarowego zawiera S "y ..
. . odpowiednich dzialéw produkcji,
tylko daty wydania / wycofania . .. . ,
stworzenie instrukcji dokonania badan
przyrzadu. L o
przyrzadéw z uwzglednieniem
niezbg¢dnej doktadnosci ich pomiaru.
Maszyny i urzadzenia nie s3 regularnie Stworzenie protokotu okresowych
sprawdzane. Zapisy na kartach badafh maszyn i urzadzen technicznych.
kontrolnych maszyn/urzadzen (np. dla Okreslenie indywidualnych
4. maszyny AIR PLASMA 150W) nie sa harmonograméw badan technicznych
aktualne (nast¢pna kontrola powinna by¢ wykonanych na podstawie analizy
przeprowadzona 07.07.2016 — brak dokumentacji technicznej wybranych
zapisOw przeprowadzenia kontroli). urzadzen technicznych.
Odpowiedzialno$¢ za poszczegdlne Organizacja szkolen dotyczacych
elementy systemu ZKP nie zostaty systeméw zaktadowej kontroli
5 zakomunikowane catemu personelowi. produkcji. Stworzenie instrukcji
’ Nie wszystkie osoby zostaly informujacych o obowiazkach
przeszkolone z systemu ZKP. spoczywajacych na poszczegdlnych
Wywiad z GIéwnym Technologiem. osobach na okreslonych stanowiskach.
Nie przedstawiono dowod6w na Zatrudnienie oso‘py z uprawnieniami do
. . . . wykonywania danej pracy lub
6. posiadanie uprawnien wszystkich .
spawaczy przeszkolenie
p pracownikow/pracownika.
Brak w dokumentacji systemowej
zapisOw dotyczacych sprawdzenia Wprowadzenie instrukcji informujace;j
obliczen projektowych. Dokumentacja o konieczno$ci przeprowadzania
7. projektowa, zgodnie obliczen danego typu, w zaleznosci od

z procedura P9/08 jest jedynie
archiwizowana na etapie wysytania
oferty.

produkowanego wyrobu. Stworzenie
archiwum dokumentacji obliczeniowe;j.
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4. Podsumowanie

Zgodny z rodzajem specyfikacji wyrobu oraz poprawnie funkcjonujacy system
zaktadowej kontroli produkcji jest jednym z najczeSciej wykorzystywanych narzedzi
pozwalajacych na weryfikacje zgodnosci procesu wytwarzania. Zakres zaktadowej kontroli
produkcji obejmuje wilasciwy proces wytwarzania, ale réwniez czynno$ci dodatkowe,
pozwalajace na prawidlowe przygotowanie proceséw wiasciwych np. dobdr dostawcéw,
weryfikacja sprzetu pomiarowego.

Nalezy mie¢ na uwadze, ze wdrozenie systemu jakosci ISO9001 nie jest jednoznaczne
z odpowiednim prowadzeniem i funkcjonowaniem zakladowej kontroli produkcji. Dlatego
tez postanowienia zaktadowej kontroli produkcji winny zosta¢ wdrozone odr¢bnie lub tez
zosta¢ wdrozone do funkcjonujacego juz systemu zarzadzania np. ISO9001 w sposéb
pozwalajacy na inng perspektywe podejscia technicznego do wyodrebnionego wyrobu oraz
jego specyfikacji.
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