


Â Czynnikiem wprowadzajŃcym istotne ograniczenie  w dyskusji na temat wyboru optymalnej klasy jakoŜci  i 

pozostajŃcym w sprzecznoŜci z dŃŨeniem do maksymalizacji stopnia speğnienia  wymagaŒ jakoŜciowych jest 

potrzeba ograniczenia kosztu wykonania produktu.   

Â Czňsto koszt  wykonania  produktu jest tym wyŨszy , im wiňcej funkcji ma speğniĺ produkt  oraz wyŨsze wymagania 

stawia siň tym funkcjom.  

 

Â Ksztağtowana na podstawie koszt·w cena zmusza Klient·w do poskromienia wymagaŒ i dokonania wyboru 

stosownego do zawartoŜci  portfela.  

 

Â Zr·Ũnicowanie to powoduje ,Ũe na rynku majŃ swoje miejsce zar·wno producenci  wyrob·w luksusowych jak i 

producenci wyrob·w w wersji podstawowej.  

   



Â Klasa jakoŜci ï WskaŦnik kategorii lub 

stopnia jakoŜci odnoszŃcego siň do cech lub 

wğaŜciwoŜci , kt·re odpowiadajŃ r·Ũnym 

zbiorom potrzeb zwiŃzanych z wyrobami lub 

usğugami o tym samym przeznaczeniu 

funkcjonalnym  

Â Klasy jakoŜci kierowane sŃ do klient·w o 

r·Ũnych moŨliwoŜciach ekonomicznych. 

Â Klasa odzwierciedla zaplanowane 

zr·Ũnicowanie wymagaŒ, przy czym pod 

uwagň bierze siň przede wszystkim 

wsp·ğzaleŨnoŜĺ funkcjonalnoŜci i kosztu. 

Â Klasyfikowaniu lub r·Ũnicowaniu 

jakoŜciowemu podlegajŃ zar·wno produkty 

jak i usğugi np.  
Â Artykuğy spoŨywcze np.: warzywa i owoce , jajka , mŃkň , mleko itd.   

Â  Wodň 

Â Drewno  

Â Opony  

Â CzňŜci samochodowe 

Â Glazura  

Â Opakowania szklane oraz z tworzyw sztycznych  

Â Usğugi hotelarskie 

 

   



1 .Perfumy luksusowe 

najwyŨszy stopieŒ jakoŜci; 

klient oczekuje nieskazitelnej jakoŜci (perfekcja); 

zazwyczaj politura ogniowa; 

zazwyczaj 100% poddawane dodatkowemu sortowaniu lub druga pr·ba losowa w produkcji  

2. Perfumeria klasy najwyŨszej 

bardzo wysoki poziom jakoŜci  

wady estetyczne, jak niewğaŜciwa struktura szkğa, grube spoiny, zanieczyszczona forma, miejsca matowe sŃ gğ·wnymi cechami 

zwracajŃcymi uwagň, kt·rych naleŨy unikaĺ; 

politura ogniowa jako opcja (uzgodnienie miňdzy dziağem sprzedaŨy a klientem); 

100% sortowanie dodatkowe jako opcja. 

3. Perfumeria klasy wyŨszej i kosmetyki 

dotyczy zwğaszcza wyrob·w dla handlu detalicznego i kosmetyk·w; 

wady estetyczne majŃ Ămniejszeò znaczenie  

Ũyczenia klient·w odnoszŃce siň do wyglŃdu (np. struktura szkğa), promienie itp. naleŨy je uwzglňdniaĺ i przestrzegaĺ w produkcji  

4. Normalne perfumerie i kosmetyki 

wady estetyczne sŃ Ămniejò znaczŃce; 

chodzi przede wszystkim o proste wzornictwo ( bez mağych promieni...); 

naleŨy dŃŨyĺ do pakowania automatycznego; 

cel: wydajnoŜĺ min. 75-80%. 

5. Markety / inne 

wady estetyczne nie sŃ tak waŨne, ale nie naleŨy ich pomijaĺ; 

automatyczne, Ăzwykğeò pakowanie jest moŨliwe, jednak docelowa wydajnoŜĺ powinna wynosiĺ min 90%; 

Uwaga: Uzgodnione wzorce graniczne naleŨy zawsze traktowaĺ jako wiŃŨŃce przy ocenie wartoŜci artykuğu. 



Wytyczne dla gğ·wnych  wad ( LIMIT)

pňcherz Ø 0,5mm 0,5mm 1,0mm 1,5mm 2,0mm

fağda 3mm 5mm 10mm 15mm 25mm

krzywe dno                           

(zaleŨnie od projektu)
1º 2º 4º 6º 8º

zmarszczki -tara 0,25 cm² 0,5 cm² 1,5 cm² 3,0 cm² 6,0 cm²

powierzchnia podrapana 1,0 cm² 2,5 cm² 5 cm² 10 cm² 12,5 cm²

szew dna przedformy

nie 

wychodzŃcy 

poza krawňdŦ 

dna

nie 

wychodzŃcy 

poza krawňdŦ 

dna

1,5 mm 

powyŨej 

krawňdzi dna

3,0 mm 

powyŨej 

krawňdzi dna

5,0 mm 

powyŨej 

krawňdzi dna

zabrudzona forma 0,25 cm² 0,5 cm² 1,5 cmĮ3,0 cm² 6,0 cm²

krzywy nadruk 1º 1º 1,5º 1,5º 2º

Aspekty, kt·re nie sŃ widoczne na rozpiňtoŜci ramion (60 cm) nie sŃ traktowane jako wada.

ZağŃcznik nr 4

KJ 4 KJ 5Klasy jakoŜci                   

Rodzaj wady
KJ 1 KJ 2 KJ 3



UwaŨa siň, Ũe po raz pierwszy pojňcie jakoŜĺ (gr. poiotes) 

zdefiniowağ Platon jako "pewien stopieŒ doskonağoŜci". Byğo to 

w·wczas pojňcie filozoficzne i jako takie pozostağo do czas·w 

wsp·ğczesnych. 

 W licznych sporach ustalono jedynie, Ũe jakoŜĺ posiada cechy 

obiektywne, mierzalne, jak masa i ksztağt, oraz subiektywne, 

oceniane przez kaŨdego inaczej, jak barwa lub zapach. 

 

 Cyceron tworzŃc ğaciŒski termin filozoficzny dla okreŜlenia 

greckiego pojňcia, wprowadziğ sğowo qualitas, kt·re przeszğo do 

niekt·rych jňzyk·w romaŒskich i germaŒskich jako: wğoskie - 

qualita, francuskie - qualite, niemieckie - die Qualitªt, angielskie - 

quality. 

 



- 

 

. 

Â w fazie projektowania sprowadza siň do oceny zgodnoŜci 

uzyskanego wyniku z wymaganiami uŨytkownika, 

Â w fazie projektowania procesu polega na sprawdzeni czy metody, 

kt·rymi dysponuje producent pozwolŃ na uzyskanie jakoŜci 

wykonania zgodnej z jakoŜciŃ projektowŃ, 

Â w fazie produkcji wyrobu  kontrola jest szczeg·lnie nasilona i 

dotyczy jakoŜci wykonania. To na jej potrzeby zostağ opracowany 

cağy zakres narzňdzi i metod, kt·re pozwalajŃ okreŜliĺ zgodnoŜĺ 

uzyskanej jakoŜci wyrobu  lub jego czňŜci z wymaganiami 

zawartymi w dokumentacji. Kontrola ta dotyczy takŨe oceny 

zdolnoŜci jakoŜciowej proces·w, urzŃdzeŒ, sprzňtu kontrolno-

pomiarowego, kompletnoŜci dokumentacji oraz kompetencji 

pracownik·w itp., 

Â w procesie Ŝwiadczenia usğugi kontrola polega na sprawdzeniu, czy 

odbiorca nie jest naraŨony na niedogodnoŜci i czy czas realizacji nie 

odbiega od przyjňtej normy . 

O skutecznoŜci i efektywnoŜci kontroli decyduje wğaŜciwe zaplanowanie 

procesu kontroli, w kt·rym moŨemy wyr·Ũniĺ nastňpujŃce grupy 

dziağaŒ: - opracowanie planu kontroli, 

Â przygotowanie system·w pomiarowych planowanych do 

zastosowania, 

Â prowadzenie kontroli zgodnie z planem, 

Â przetwarzanie uzyskanych wynik·w pomiar·w do postaci 

umoŨliwiajŃcej ocenň zgodnoŜci kontrolowanego parametru 

produktu z wymaganiami, 

Â ocena zgodnoŜci, 

Â dokumentowanie wynik·w kontroli i nanoszenie ich na noŜniki 

informacji. 
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CiŃgğe doskonalenie Systemu ZarzŃdzania JakoŜciŃ 



Plan JakoŜci 

Wymagania Klienta 

Specyfikacja JakoŜciowa  

Warunki Technicznego Odbioru  

Normy ,  Instrukcje badawcze ,  

Wymogi  Techniczne 



Dane WejŜciowe 

     - Specyfikacje Klienta

     - Normy

     - Procedury i instrukcje

     - WyposaŨenie pomiarowe 

Sprawdzenie dokumentacji 

Lista cech kontrolnych

Wyb·r cech kontrolowanych

Spos·b prowadzenia kontroli

      - czas i miejsce kontroli

      - czňstotliwoŜĺ

      - narzňdzia kontrolne

      - forma kontroli

        

Zapisanie planu kontroli

Schemat tworzenia planu kontroli  

 W   W opracowanym planie  kontroli 

w HGD wyr·Ũniĺ moŨna trzy 

zasadnicze grupy dziağaŒ: 

 

1. Wyb·r cech kontrolowanych- 

naleŨy wybraĺ cech, kt·re w 

spos·b bezpoŜredni lub 

poŜredni decydujŃ o jakoŜci 

finalnej produktu. Kontrolowane 

cechy muszŃ mieĺ wyznaczone 

granice, w jakich ocenia siň ich 

zgodnoŜĺ lub jej brak z 

wymaganiami 

 

2.     OkreŜlenie sposobu 

prowadzenia kontroli- ustalona 

zostaje czňstotliwoŜĺ, rodzaj, 

metoda prowadzonej kontroli. 

 

3.     Zapisanie planu na odpowiedni 

noŜnik informacji. 





Plan JakoŜci

Kontrola Odbioru

Produkcja

Kontrola Pomiaru



Dziağ Produkcji (gorŃcy  koniec ) 

Dziağ Produkcji - Sortownia (zimny  koniec ) 

Kontrola Pomiaru 



 Kontrola, w szerokim rozumieniu, 

oznacza zmierzenie, oszacowanie, zbadanie 

bŃdŦ sprawdzenie jednej lub kilku wğaŜciwoŜci 

wyrobu/ procesu oraz por·wnanie uzyskanych 

wynik·w z wymaganiami w celu ustalenia, czy w 

odniesieniu do kaŨdej z badanych wğaŜciwoŜci 

osiŃgniňto zgodnoŜĺ. 

W kontroli jakoŜci wymienione dziağania dotyczŃ 

wybranego aspektu jakoŜci wyrobu lub procesu 

(moŨe byĺ to jakoŜĺ czŃstkowa uzyskana w 

danej fazie produkcji) i majŃ na celu por·wnanie 

jej z jakoŜciŃ deklarowanŃ, np. w specyfikacji 

technologicznej, czy specyfikacji zam·wienia. 

W r·Ũnych fazach powstawania produktu 

kontrola jakoŜci przybiera r·Ũne formy: 

 



HGD - kontrola wyrob·w na gorŃcym koŒcu - produkcja 



HGD - kontrola wyrob·w na zimnym koŒcu - sortownia 



Przykğady przyrzŃd·w pomiarowych stosowanych na produkcji ï pomiar otworu 


