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matplast

systemy okienne

1. Cel

Firma Matplast ustanowita Ogo6lne Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Stolarki
Okiennej zwane dalej OWT , jako jedno z narzedzi, ktére majg za zadanie zapewni¢
niezmienng, wysokag jakos¢ oferowanych wyrobdw i ustug oraz ich zgodno$é pod
katem wszystkich przepiséw prawnych, ktore je obowigzuja.

2. Zakres obowigzywania OWT

2.1 Opracowanie zlecenia

2.2 Weryfikacja dostaw surowca
2.3 Produkcja

2.4 Odbior stolarki okiennej

2.5 Pakowanie / wysytka
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2.1 Opracowanie zlecenia

Kazdy doradca techniczno-handlowy DTH podczas sporzgdzania oferty/umowy
z klientem zobligowany jest do:

» precyzyjnego okreslenia wymagan dotyczacych wyrobu oferowanego klientowi,

* precyzyjnego okreslenia wymagan dotyczgcych wyrobu nie wyrazonych przez
klienta, lecz koniecznych do uwzglednienia w trakcie procesu realizacji,

» analizy, czy wymagania te mogg by¢ rzeczywiscie spetnione. Analiza taka
dokonywana jest przed dokonaniem sprzedazy (przyjeciem zamowienia,
podpisaniem umowy). Analiza taka powinna zapewni¢, ze wymagania sg
jednoznacznie zdefiniowane i usuwane sg rozbieznosci pomiedzy ustaleniami.

2.2 Weryfikacja dostaw surowca
Firma Matplast stale kontroluje procesy zakupdéw w celu zapewnienia, ze nabywane produkty/
ustugi odpowiadajg okreslonym przez organizacje wymaganiom.

Do wymagan tych nalezy:

* Najwyzsza jakos¢ surowca,
» Pewnos¢, ze surowiec spetnia biezgce wymagania prawne wynikajagce

z obowigzujgcych go norm, atestéw oraz innych przepiséw.

Dostawy surowca podlegajg procesowi weryfikacji wg odpowiedniej procedury. Pracownik
magazynu zobowigzany jest do kontroli:

* lloSciowej dostaw zgodnie z zamdwieniem,
* Pod wzgledem jakosciowym wg dostarczonej dokumentacji, w zaleznosci od
dziatu produkgciji.

2.3 Produkcija

Aby uzyskac produkt najwyzszej jakosci konieczne jest state monitorowanie proceséw
produkcyjnych. Monitorowane procesy mogg ulega¢ zmianie w zaleznosci od
produkowanego asortymentu. W przypadku koniecznosci monitorowania nowego
procesu kierownicy produkcji wraz z technologami winni zapewni¢ pracownikom
odpowiednig dokumentacje techniczng — wystarczajgcg do poprawnego wykonania
danej czynnosci. Na koniec procesu produkcji nalezy zweryfikowac jakos¢ produktu,
przed etapem pakowania / montazu / wysyiki do klienta.

Na kazdym etapie produkcji pracownik posiada dostep do koniecznej dokumentaciji
technicznej, ktéra umozliwi poprawne wykonanie zadania.
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Wyznaczone etapy produkcyjne:

» Ciecie profili,

» Frezowanie oraz wiercenie ram i skrzydet,
* Montaz okug,

* Frezowanie, tgczenie stupkow i poprzeczek,
» Uszczelkowanie,

» Ciecie listew przyszybowych,

« Szklenie i kontrola korncowa

Ciecie profili
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem, kontrola otrzymanego profila wg zlecenia (zgodnos¢
typu, koloru z zamoéwieniem),
Wyciecie elementu na zadany wymiar,

Weryfikacja dtugosci elementéw zgodnie z przyjetymi w firmie zasadami,

W przypadku watpliwosci co do jakosci elementu skonsultowac sie z kierownikiem
produkcji / technologiem.

Frezowanie oraz wiercenie ram i skrzydet
Zadania pracownika:

Przed rozpoczeciem czynno$ci nalezy dokonaé doktadnych ogledzin obrabianego
elementu (weryfikacja zgodnosci ze zleceniem — kolor, system, typ),

Frezowanie ram i skrzydet nalezy wykona¢ wg. zalecen systemodawcy,
Wydmuchiwanie wiérow sprezonym powietrzem,

Sprawdzenie prawidtowosci wykonanych czynnosci,

Po ukonhczeniu procesu nalezy sprawdzi¢ wzrokowo, jakos$¢ elementu (brak
zadrapan, uszkodzen, odlegto$¢ otworéw od siebie — czy sie nie pokrywajqg),
W przypadku watpliwosci skonsultowa¢ sie z kierownikiem produkcji /
technologiem.

Frezowanie, taczenie stupkow i poprzeczek
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie elementow,
Wybranie odpowiedniego rodzaju stupka,

Ucinanie na okre$long dtugosc,

Zafrezowanie koncowek,

Wykonanie otworéw technologicznych,
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Przykrecanie, z dwéch stron stupka, tagcznikéw metalowych,

Montaz stupka w skrzydle lub ramie:
v Potozenie skrzydta / ramy na stole i rozmieszczanie stupka, zgodnie
z projektem,

v Przykrecanie stupka,

Weryfikacja jakosciowa elementu (dtugosé, prostolinijnosé, estetyka,) zgodnie
z zaleceniami systemodawcy,

W przypadku watpliwosci skonsultowa¢ sie z kierownikiem produkcji /
technologiem.

Uszczelkowanie
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie elementéw
Wybér rodzaju uszczelki zgodny z przeznaczeniem

Potozenie ramiaka na stole i zatozenie uszczelek

Sprawdzenie prawidtowosci wykonanych czynnosci

W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowaé sie
z kierownikiem produkcji / technologiem.

Dodatkowe wytyczne:
Do uszczelkowania szczelin miedzy skrzydtem a ramg stosuje sie uszczelki
z EPDM
Uszczelki sg wsuwane z naddatkiem na skurczliwo$é
Proces naciggania odbywa sie recznie (uszczelki pokryte sg specjalnym silikonem
co utatwia ich nacigganie)
Uszczelki muszg przylegaé¢ do siebie ucietymi ptaszczyznami
W przypadku uszczelek: przyszybowej zew. oraz przylgowej potgczenie stykdéw
powinno by¢ usytuowane w potowie diugosci gdérnego poziomego ramiaka,
a narozniki powinny by¢ dodatkowo klejone.
Uszczelki centralne klejone sg w narozach, tgczone sg przy pomocy katowych
tacznikdéw uszczelkowych.
Uszczelki przyszybowe wew. docinane sg na wymiar, nie sg klejone.

Montaz oku¢
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie elementow,
Ustawienie ramy / skrzydta na stole do okuwania,
Ogledziny skrzydta / ramy przed okuciem (brak zadrapan, uszkodzen),

Strona5z8



matplast

systemy okienne

Okuwanie skrzydet / ram zgodnie z projektami,

Przycinanie na wymiar przekfadni i nozyc na gilotynach,

Sprawdzenie jakosci wykonanych elementéw (wizualna i mechaniczna weryfikacja
poprawnos$ci dziatania oku¢ — czy pracuje poprawnie),

W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowaé sie
z kierownikiem produkcji / technologiem.

Ciecie listew przyszybowych
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie elementow,

Ustawienie listew przyszybowych na maszynie i wykonanie ciecia,

Weryfikacja dtugosci elementow zgodnie z wytycznymi systemowymi,

W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowaé sie
z kierownikiem produkcji / technologiem.

Szklenie
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie elementow,
Pobra¢ szybe, przy pomocy ssawek osadzi¢ w ramie / skrzydle

zgodnie z wytycznymi systemodawcy,

v Do osadzenia okna wykorzystuje sie podktadki dystansowe,
Listwy przyszybowe nalezy zabija¢ mtotkiem gumowym,

Sprawdzi¢ poprawnos¢ zamontowania listewek,

v Zabite listwy przyszybowe powinny przylega¢ do profila,

v Listwy przyszybowe powinny przylega¢ do siebie ucietymi ptaszczyznami,
W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowaé sie
z kierownikiem produkcji / technologiem.

Kontrola koncowa
Zadania pracownika:

Zapoznanie sie ze zleceniem i przygotowanie okna do kontroli,

Kontrola zgodnosci konstrukcji z zamowieniem (profil, kolor, szyba),

Kontrola wymiaréw konstrukciji,

Wzrokowa kontrola braku wad na profilu,

Wzrokowa kontrola braku wad szyb (sttuczki, zabrudzenia),

Poprawnos$c¢ otwierania sie i zamykania konstrukcji - okno /drzwi powinny otwierac
sie i zamykac bez koniecznosci podnoszenia skrzydta ku gorze

W razie konieczno$ci inne elementy kontrolowane zgodnie z wytycznymi
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systemodawcy,
W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowaé sie
z kierownikiem produkcji / technologiem.

2.4 Odbior stolarki okiennej

Po wyprodukowaniu stolarka okienna firmy Matplast, podczas procesu pakowania,
poddawana jest ostatecznemu odbiorowi jakosciowemu przez pracownikédw magazynowych.

Zadania pracownika:

Wzrokowa kontrola braku wad na profilu,

Wzrokowa kontrola braku wad szyb - sttuczki, zabrudzenia,

Kontrola wymiaréw konstrukcji,

Poprawnos$c¢ otwierania sie i zamykania konstrukcji - okno /drzwi powinny otwierac
sie i zamykac bez koniecznosci podnoszenia skrzydta ku goérze.

Kompletno$s¢ elementéw dodatkowych — klamek, zaslepek, naktadek etc —
zgodnie z zaleceniami systemodawcy,

Poprawno$¢ montazu elementéw dodatkowych,

Kompletnos¢ ilosciowa wyprodukowanych elementéw zlecenia,

W razie koniecznosci inne elementy kontrolowane zgodnie z wytycznymi
systemodawcy,

W  przypadku watpliwosci co do jakosci wykonania skonsultowac¢ sie
z kierownikiem produkgcji / technologiem.

2.5 Pakowanie / wysyika

Wszystkie wyroby produkowane w firmie Matplast sp. z 0.0. objete sg nadzorem, kt6ry ma za
cel zapobiec ich uszkodzenie lub zniszczenie w trakcie procesu produkcyjnego jak i transportu
do klienta.

Nadz6r ten dotyczy :

» stosowania podktadek i przektadek zabezpieczajgcych szyby i ich zestawy
przed porysowaniem lub zbiciem,

* pozostawienie foli ochronnej na profilach w trakcie catego procesu produkcji,

» zabezpieczanie poszczegélnych elementéw skiadowych wyrobéw przed
uszkodzeniem w czasie wykonywania czynnosci transportowych miedzy
stanowiskami roboczymi,

» stosowanie przektadek i innych zabezpieczen dla wyroboéw gotowych
przekazywanych na magazyn.

Wyroby produkowane w firmie mogg by¢ zabezpieczone folig ochronng. Sg one
umieszczane na specjalnych stojakach i odpowiednio zabezpieczane na czas transportu
za pomocg paséw / tasm. Kazdorazowo nalezy sprawdzi¢ stan zabezpieczenia.
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Transportowanie wyrobéw na stojakach odbywa¢ sie musi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa i szczegdlnej dbatosci o wyrdb.

Gotowe wyroby sg dostarczane do klientow transportem firmy lub transportem wtasnym
klienta. W kazdej sytuacji pracownicy firmy dokonujg zabezpieczen wyrobow na czas
transportu w celu unikniecia usterek w czasie jego trwania. Pojazdy przewozace wyroby
muszg by¢ wyposazone w stojaki przystosowane do przewozu stolarki. Elementy
stojakdéw bezposrednio stykajgce sie z wyrobem, w razie koniecznosci powinny by¢ obite
lub oklejone materiatem, zabezpieczajgcym przed porysowaniem i uszkodzeniem
mechanicznym produktu.
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