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Wprowadzenie

Co wptywa na poziom BOMbw,
Przyczyny wystepowania odpadu
oraz reklamacii



Co wptywa na zwiekszenie BOMow?

Czesto gtéwny winowacja zwiekszenia
poziomu BOMow

Poziom odpaddw czesto jest staty ulegajgcy
niskim fluktuacjom. Zwigzane jest to z brakiem
systemowego podejscia do jego zwalczania, a
zarazem dzieki podejsciu Fire-Fighting nie
rosnie.

Lokalne usprawnienia / brak standaryzacji

Braki miejsc do zmagazynowania produktu, czy
tez wysokie normy dla oséb odpowiadajgcych
za wewnetrzng logistyke, mogg skutkowac
pojsciem na skréty.

Zarazem usprawnienia ktére z punktu widzenia
logistyki / magazynu wydaqjqg sie pozgdane
(poprawiajq lokalne KPI), mogqg wptyngé
negatywnie na jakos¢ przechowywanego
produktu

Odpad z linii
produkcyjnej

Odpad po

segregaciji
jakosciowej

Btedy
w logistyce /
skladowaniu

Problemy
y 4

materialem

Wptyw na BOM (aktualny vs cel) czesto
zaktualizowany jest przy okazji okresowych
audytow stanéw magazynowych

Przez cze$¢ pracownikdw segregacia
jakosciowa moze by¢ postrzegana wrecz jako
dodatkowe zrédto przychodu (nadgodziny).
Produkcja nie zawsze czuje sie winna problemu
-> konflikt z dziatem jakosci

Najczesciej wybierana i najbardziej ulubiona
przyczyna przez produkcje.

Problem z materiatem -> problem zewnetrzny i
nie dotyczqcy dziatu produkcji. Wiele
problemoéw (w tym brak kompetencii /
standarddw) finalnie jest komunikowane jako
problemy z materiatem.

Zmiana jako$ci materiatu zazwyczaj jest
procesem dtugim i nie zawsze mozliwym.

Brak podejscia na produkcji — materiat nie
Zmieni sie -> musimy znalez¢ sposdb jak
zminimalizowac¢ wptyw danej straty na wyniki.



Co wplywa na poziom odpadow

Odpad z linii produkcyjnej

Nieplanowane zatrzymania

Przezbrojenia / Planowane wytgczenia i wtgczenia
maszyn

Niespetnienie norm jakosciowych (btedne ustawienie
maszyny, zabrudzenia, defekty maszyny)

Przeglady

»Z2ta" jakos¢ materiatu

8

r

Odpad po segregaciji jakosciowej

Proces probkowania produktu (przestrzeganie)

Proces probkowania produktu (nieprzestrzeganie)

Btednie ustawione systemy weryfikujgce jakos¢ na linii
produkcyjnej

Systemy motywacyjne (Zle postawione cele)

Reklamacje (czesc¢ firm uwzglednia je w BOMach)



Czeste przyczyny wystepowania reklamaciji

Nieprzestrzeganie standardéw sktadowania produktu
Z uwagi na brak kontroli, palety z produktami btednie
sktadowane, a standardy jakosciowe ominiete

Nieprzestrzeganie standardéw przewozu produkiow
Proby ograniczenia wydatkdw za logistyke, skutkujgce ztym
sktadowanie w TIRze, ztej temperaturze itp..

Nieprzestrzeganie / brak standardéw pracy
Praca na linii produkcyjnej nie ustandaryzowana / standardy
zbyt ogdlne / brak nadzoru nad pracownikami

Nieprzeszkoleni pracownicy / braki kompetencyjne
Nieustandaryzowane szkolenia i zapewnienie umiejetnosci pracy
na linii produkcyjnej.

~~

=

Wyizsze straty na linii produkcyjnej klienta

Przy wykorzystaniu materiatu wyprodukowane przez firme,
obserwowana zwiekszona ilos¢ zatrzyman / odrzutéw. Parametry
kontraktowe/jakosciowe w normie

Rozszerzenie parametrow jakosciowych przez klienta
W tfrakcie cyklu negocjacji nowej umowy, klient dodat nowe
parametry jokos$ciowe / zaostrzyt wymagania do obecnych.
Niedostosowanie sie do nowych wymagan

Element negocjaciji
Wykorzystanie reklamacii w procesie renegocjacji kontraktu

Inne
Szereg innych przyczyn rzadziej wystepujgcych



02

Mapa Jakosciowa

Sposoby priorytetyzaciji wad
jakosciowych




Mapa Jakosciowa - Krok 1: wizualizacja problemow jakosciowych

I O
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Zebranie danych o stratach jakosciowych i naniesienie na Mape Jakosciowq

‘ Odpad produkcyjny

Reklamacje / sortowanie

Szczegdtowe informacje o poziomie odpaddw z poszczegdlnych staciji / podstacii oraz zlokalizowanie obszary odpowiedzialne za sortowanie / reklamacije

» Podstawowa wizualizacja strat, wymagajgca zbierania danych per stacja albo w sposdb automatyczny lub tez przez reczny pomiar

= Dana "analiza” jest nie wystarczajgca do dokonania priorytetyzacii strat jakosciowych



Mapa Jakosciowa - Krok 2: zdefiniowanie przyczyn i lokalizaciji
wystgpienia odpadu

Sredni odrzut dzienny

Stacja 8

1000 szt

Przyczyna Sredni odrzut dzienny |Przyczyna podstawowa Sredni odrzut dzienny |Lokalizacja problemu Szacunek odrzutu dziennego

Zakleszczenie etykiet 40 Stacja 8
Brak etykiety 50 . Staq‘a / >

Zgnieciona butelka 10 Stacja 6
Stacja 2
Btedne ustawienia naklejania etykiety 345 Stacja 8
Butelka zatrzymata sie za wczesnie na stagji 5 Stacja 8
Krzywo naklejona etykieta 650 Stacja7
Zgnieciona butelka 300 Stacja 6
Stacja 2
Btedne ustawienia naklejania etykiety 200 Stacja 8
Pofatdowana etykieta 300 L Stac!a /
Zgnieciona butelka 100 Stacja 6
Stacja 2

Zdefiniowanie przyczyny podstawowej i miejsca jej wystgpienia uwidacznia rzeczywiste problemy

Do przeprowadzenia tak doktadnej analizy dla kazdej Stacji / miejsca odrzutu materiatu, czesto wymaga zaangazowanie eksperta + dodatkowych danych

= Umozliwia identyfikacje rzeczywistych obszarow wystepowania strat

* W przypadku znaczgcego poziomu odpadu zwigzanego z przezbrojeniami lub innymi planowanymi czynnosciami, konieczny jest dalszy podziat na te
wygenerowane w standardowej pracy i np. przezbrojenia.

* Dana analiza powinna by¢ powtarzalna cyklicznie lub w przypadku zmiany poziomu odpadu (spadek/wzrost)




Mapa Jakosciowa - Krok 3: zdefiniowanie kosztu odpadu vs lokalizacja

Jednostkowy koszt Odpadu Koszt dzienny Odpadu (poprawiony jedynie o stacje 8)
Koszt materiatu |Koszt transformacji |Recykling|Odzysk |Koszt odzysku [Catkowity koszt JKO #/ dzien | Koszt catkowity [Koszt catkowity' (lokalizacja)

Stacja 1 0,1 0,02 T -0,1 0,02 0,04 Stacja 1 0,04 300 12 12

Stacja 2 0,1 0,02 T -0,1 0,02 0,04 Stacja 2 0,04 680 27,2 241
Stacja 3 0,3 0,02 T -0,1 0,02 0,24 Stacja 3 0,24 2200 528 / 528
Stacja 4 0,4 1 N 0 0 1,40 Stacjad | 1,40 40 56 / 56

Stacja 5 1,1 1 N 0 0 2,10 Stacja 5 2,10 50 105 / 105
Stacja 6 1,9 1 N 0 0 2,90 Stacja 6 2,90 1000 2900 ,/ __» 3334
Stacja 7 2,0 1 N 0 0 3,00 Stacja7 | 3,00 780 2340 /|~ » 3128
Stacja 8 2,5 1 N 0 0 3,50 Stacja 8 3,50 1000 3500 2065

Total 9468,2 9469,0

Wyliczenie kosziu jednostkowego odpadu, dziennego per stacja oraz aktualizacja o poprawng lokalizacje
przyczyny wystgpienia odpadu, moze doprowadzi¢ do zmiany priorytetyzacji pod kgtem kosztowym

Do przeprowadzenia danej analizy nalezy wzigc pod uwage koszt transformacji materiatu w produkt finalny. Formuta wyliczenia moze by¢ rézna, natomiast
dobrze jest wzig¢ pod uwage ktora stacja jest ograniczeniem dla catej linii produkcyjnej. Nalezy wtedy podzieli¢ koszt na przed ograniczeniem (nizszy) i po
ograniczeniu (wyzszy)

* Analiza umozliwia urealni¢ wptyw odpaddw na poniesiona koszta. Powinna by¢ pogtebiona o kolejny poziom — przyczyne wystgpienia wady jakosciowe;.

Np. dla zgniecionych butelek bytby to koszt jednostkowy stacji 2 * ilos¢ ich wystgpien, koszt jednostkowy stacji 8 * ilos¢ ich wystgpien.

» Kluczowe jest przeprowadzenie wczesniejszej analizy w sposdb jak najdoktadniejszy, poniewaz btedne dane wejsciowe mogqg znaczgco zaburzy< wyniki z
danego kroku




Mapa Jakosciowa - Krok 4: zdefiniowanie ryzyka nie wykrycia wady

Ryzyko niewykrycia wady
Wada jakosciowa Poziom ryzyka
Zgnieciona butelka
Przekrzywiona etykieta
Brak zakretki
Brak wieczka
Nieczytelny QR code
Zanieczyszczone mleko
Zta butelka
Nieczytelna data
Zta etykieta

-le—‘Il—‘NI—\I—‘I—\

Dla kazdej przyczyny wady jakosciowej nalezy zdefiniowaé ryzyko nie wykrycia jej przez systemy
jakosciowe na linii produkcyjnej / kontrole jakosci w skali 1-10 (1 - brak ryzyka, 10 - maksymalne ryzyko)

» Zazwyczagj nie kazda wada jakosciowa moze zostac wykryta, natomiast nalezy posiadac swiadomosec wystepowania danego ryzyka

= Ocena moze zosta¢ wykonana na bazie historycznych reklamacii, jak i na bazie oceny wykorzystywanych obecnie systemdw weryfikacji jakosci,
standarddéw oraz kultury przestrzegania standardéw



Mapa Jakosciowa - Krok 5: Priorytetyzacja

los¢ odpadu
Koszt odpadu
Ryzyko wystania do klienta
losS¢ wygenerowanych zatrzyman przez odpad
llos¢ wystgpien x Koszt x Ryzyko

Nalezy wybraé takq priorytetyzacje ktéra umozliwi realizacje celdéw / strategie organizaciji

W zaleznosci od potrzeb priorytetyzacja moze by¢ wybierana w rézny sposéb. Zarazem rekomendowane jest przeprowadzenie wszystkich analiz i dopiero na
samym koncu wybor sposobu zdefiniowania priorytetéw. Nastepnie finalna Mapa Jakosciowa linii produkcyjnej powstaje, wizualizujgce straty i priorytety

W przypadku ryzyka utraty kontraktow (zbyt wysoki poziom reklamacji), mozna wybrac priorytetyzacije per ryzyko

W przypadku zbalansowanej poprawy, mozna wybrac priorytetyzacja biorgce pod uwage rézne czynniki (koszt, ilos¢ wystgpien, ryzyko)
Czasami, podejscie krotkotrwate, oparte jedynie o koszt odpadu takze moze by< dobrym rozwigzaniem

Zbalansowane podejscie, biorgce pod uwage koszt, ryzyko oraz ilos¢ wystgpien, jest dobrym rozwigzaniem w wiekszosci przypadkdw

W przypadku duzejilo$ci reklamaciji, nalezy przejs¢ dla nich przez 5 krokdéw. Istnieje mozliwos¢ potgczenia priorytetyzacji odpaddw i reklamacji w jedng
priorytetyzacje.
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Praktyczne wykorzystanie

Role & odpowiedzialnosci w
procesie redukcji poziomu wad
jako$ciowych

Wyzwania



Proces Redukcji Wad Jakosciowych
Cykl Deminga — Cykl miesieczny

Strata

jakosciowa Zaplanuj

Zaktualizowanie Mapy Jakosciowej za
ostatni okres (tydzien/miesigc).

\/

Zdefiniowanie akcjiiich wtascicieli,
czasu na ich wykonanie oraz

Wykonaj

Przeprowadzenie zaplanowanych akcji
(analizy problemow, testy rozwigzan,
tworzenie tymczasowych standardow)

Wspotpraca pomiedzy réznymi
Brygadami.

Operatorzy / Technicy

La p|dnt oczekiwanych rezultatéw.
Plan
Lider Obszaru
Dziatqj

Dziatajgcy standard nalezy wprowadzi¢
na wszystkich zmianach. Szkolenie
osobiste potgczone z napisanym
standardem (Lekcja Jednostronicowa)
umozliwiajg szybkie wdrozenie.

Zapewnienie procesu weryfikacji czy
standardy sq przestrzegane.

Lider Obszaru / Brygadzisci

Sprawdz

Wptyw przeprowadzonych dziatan
weryfikowany na poziomie zmian
(Operatorzy) oraz na poziomie dnia i
tygodnia (Lider Obszaru).

Tymczasowe standardy przynoszgce
wartos¢ dodang, przerobione na state
standardy

Operatorzy / Technicy / Lider Obszary



Standardowe wyzwania

Kategoria

Problem

Omowienia

Dostep i jakos$c
danych

Brak danych na temat odpaddw per stacja

Brak danych finansowych

W przypadku gdy na kazdej stacji mozna wygenerowac odpad,
ale brak jest informaciji o jego poziomie -> dane mozna
wyciggngc¢ z PLC

W przypadku gdy odpad jest generowanych na tylko niektérych
stacjach, nalezy wyciggng¢ dane dotyczgce powodow
wygenerowania odrzutu i zdefiniowac podziat per stacja /
problem

Nie zawsze osoby pracujgce w fabryce majg umiejetnosci, zeby
dane wyciggngc — moze byc¢ konieczne otrzymania wsparcia z
zewnatrz

Czesto spotykany problem. Nikt w organizacji nie ma wiedzy jaki
jest rzeczywisty koszt transformacji materiatu w produkt / koszt
pracy linii produkcyjnej w jednostce czasu, z catg produkcjq per
stacja idgcq do odpadow.

Zdefiniowanie kosztu tfransformaciji, w zaleznosci na ktérej stacii
odpad zostat wygenerowany dla dziatu finanséw moze okazad
sie jeszcze wiekszym wyzwaniem.

W celu uproszczenia wyliczen mozna do wyliczeh mozna wzigé
jedynie koszty zmienne (np. prad elektryczny), czyli takie ktére
mogtyby zostac nie wygenerowane gdyby maszyna nie
pracowata.

W bardziej zaawansowanych analizach, mozna wzig¢ pod
uwage nie tylko strone kosztq ale takze niezrealizowane
przychody -> brak wygenerowania przychodu (nizsza produkcija
-> nizszy zysk)



Standardowe wyzwania

Kategoria Problem Omowienia
Przeprowadzenie Brak umiejetnosci przeprowadzania analiz i tworzenia Jezeli obecnie Operatorzy nie umiejq przeprowadzac¢ analiz (np.
akcijii standaryzacja standarddéw przez Operatoréw Why-Why) czy tez nie sq odpowiedzialni za przeprowadzenie

testow / akcji naprawczych, krotkoterminowo moze to zadanie
spoczgc na osobie zarzgdzajgcej obszarem.

Jednakze, w celu zapewnienia dziatania danego procesu w
sposdb ciggty, konieczne jest wdrozenie Systemu Doskonatosci
Produkcyjnej ze skupieniem na podniesieniu umiejetnosc i
kompetenciji operatoréw wraz z zwiekszeniem ich
zaangazowania

Brak kultury wykorzystania i przestrzegania standarddw W danej sytuacji realnym oczekiwaniem moze by, ze kazda
akcja naprawcza majgca na celu zmniejszenie poziomu wad
jakosciowych, bedzie matym projektem, ktérego efektem
bedzie krétkotrwatg poprawa.

Standaryzacja proceséw (czyszczenie, inspekcja, smarowanie;
zarzgdzanie parametrami; zarzgdzanie przezbrojeniami) wraz z
stworzeniem wysokiej jakosci doktadnych standarddw, ktére sqg
wykorzystywane do szkolen pracowniczych i uzytkowanych na
co dzien (+ oczywiscie proces weryfikaciji ich przestrzegania) sg
kluczowe w celu zapewnienia nie tylko podtrzymania
zmniejszenia poziomu problemow jakosciowych jak i ciggtaich
eliminacja



Dziekuje za uwage!

W razie pytan zachecam do kontaktu:

https://pl.linkedin.com/in/andrzejpajak




