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1. Wstep

W warunkach konkurencji rynkowej konsumenci duza
wage przyktadaja do jakosci kupowanych produktdw,
a przedsigbiorstwa starajg si¢ sprosta¢ ich oczekiwaniom.
Uzyskanie wysokiej jakosci wyrobdw gotowych uzaleznio-
ne jest m.in. od jakos$ci surowcow czy poétproduktow. To
z kolei sklania przedsigbiorstwa produkcyjne do wspolpracy
z dostawcami, ktorzy moga im zagwarantowa¢ wymagang
jako$¢ materiatéw niezbednych do produkeji oraz dostawe
w okre$lonym terminie.

Na wysoka jako$¢ wyroboéw wplywa réwniez prawidlowy
przebieg procesu produkcyjnego. Jednak w kazdym proce-
sie produkcyjnym powstaje pewien odsetek wyrobow, kto-
re nie spelniajg norm jakosciowych wymaganych przez
klienta i sg traktowane jako odpady. W takim przypadku,
celem przedsigbiorstw jest odpowiednie zagospodarowanie
wyrobow niezgodnych (np. odsprzedaz, wykorzystanie na
wlasne potrzeby czy recykling).

Podstawowym celem przedsigbiorstwa powinno by¢ jednak
podjecie dziatan pozwalajacych na redukcje niezgodnosci.
Przeprowadzanie kontroli funkcjonowania procesu produk-
cyjnego pozwala na ustalenie przyczyn pojawiajacych si¢
nieprawidlowosci i podjecie dziatan w celu ich eliminacji, co
z kolei pozwala na redukcj¢ ponoszonych kosztow.

Celem pracy jest analiza niezgodno$ci wystgpujacych
w dostawach surowcdow, zagospodarowania wyproduko-
wanych wyrobdéw niezgodnych oraz przyczyn ich powsta-
wania w wybranym przedsigbiorstwie hutniczym. W anali-
zie wykorzystano wskazniki: niezgodno$ci ogotem, nie-
zgodnosci uzytecznych oraz wskaznik ztomu (por. [7]).

2. Lancuch dostaw a logistyka zwrotna

Przedsigbiorstwa, wspolpracujac z dostawcami i odbiorca-
mi, tworza tancuchy dostaw. W literaturze przedmiotu tan-
cuch dostaw jest definiowany jako:

- sie¢ producentdéw i ustugodawcdow, ktdrzy wspotpracuja
ze soba w celu przetwarzania i przemieszczania dobr —
od fazy surowca do poziomu uzytkownika koncowego.
Wszystkie te podmioty sa potaczone przeptywami dobr
fizycznych, przeplywami informacji oraz przeplywami
pienigznymi [1, s. 30],

- sie¢ organizacji zaangazowanych, poprzez powiazanie
z dostawcami i odbiorcami, w rdzne procesy i dziatania,
ktére tworza wartos¢ w postaci produktéw i ustug do-
starczanych ostatecznym konsumentom [2, s. 14],
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- sie¢ powiazan i wspotzaleznych organizacji, ktére dzia-
lajac na zasadzie wzajemnej wspolpracy, wspdlnie kon-
troluja, kierujg i usprawniaja przeptywy rzeczowe i in-
formacji od dostawcéw do ostatecznych uzytkownikow
[2,s. 17],

- wspotdziatajace w roéznych obszarach funkcjonalnych
firmy wydobywcze, produkcyjne, handlowe, ustugowe
oraz ich klienci, migdzy ktorymi przeptywaja strumienie
produktow, informacji i srodkéw finansowych [13, s. 19].

Funkcjonowanie tancucha dostaw opiera si¢ na ré6znego ro-

dzaju procesach (jednym z nich sa procesy logistyczne).

Zgodnie z definicja przedstawiong w 1997 roku przez The

Council of Logistics Management — logistyka jest tq cze-

Sciq procesu w tancuchu dostaw, ktora warunkuje planowa-

nie, wdrazanie i sterowanie skutecznym i efektywnym prze-

plywem i przechowywaniem dobr, ustug i towarzyszqcych

im informacji od miejsca wytworzenia do miejsca wykorzy-

stania w celu spelnienia wymagan klientow [6, s. 19].

W zwiazku z tym, w przedsigbiorstwie mozna wyroznié

nastepujace podsystemy logistyczne [6, s. 79]:

- logistyka zaopatrzenia — dostarczanie dobr od dostaw-
coOw na rynku zaopatrzeniowym do magazynu zaopa-
trzenia przedsigbiorstwa; mozliwy jest takze bezposredni
przeplyw débr z rynku zaopatrzenia do miejsc przetwa-
rzania materiatow w przedsigbiorstwie,

- logistyka produkcji — przeplyw surowcoéw, materialow
pomocniczych, czgsci z magazynow zaopatrzenia do
miejsc przetwarzania, przeptyw wyrobéw gotowych do
magazyndw zbytu,

- logistyka dystrybucji — przepltyw dobr od magazynow
wyrobow gotowych do klientow,

- logistyka recyrkulacji (powtornego zagospodarowania)
— przeptyw ddobr w kierunku przeciwnym: materiaty wa-
dliwe, uszkodzone, odzyskane surowce wtorne, odpady
produkcyjne, opakowania zwrotne.

W literaturze przedmiotu dyskusyjna kwesti¢ stanowi poje-

cie logistyki recyrkulacji (powtoérnego zagospodarowania),

ktéra okre$lana jest rowniez jako logistyka zwrotna, logi-
styka odwrotna, logistyka odpadow czy ekologistyka. Pro-
blematyczna jest rowniez kwestia, czy logistyka zwrotna
stanowi cze$¢ tancucha dostaw. Niektérzy z autoréw wy-
rdzniaja logistyke zwrotng jako osobny element funkcjonu-
jacy niezaleznie od tancucha dostaw i tworzacy wtasny tan-
cuch — tancuch odpadow. Mozna wyrozni¢ tez podejscie,
ktdre traktuje logistyke zwrotna jako integralng czesé tan-

cucha dostaw (rys. 1).

W analizowanym przypadku procesy logistyki zwrotnej

rozpoczynajg si¢ u ostatecznego uzytkownika, a strumien

przeptywu produktéw w tancuchu dostaw jest przeciwny
niz pierwotnie. Oznacza to, ze produkt zostat dostarczony
do producenta [4, s. 108]. Nalezy rowniez uwzglednic¢ fakt,
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Rys. 1. Logistyka zwrotna jako czgs¢ zamknigtej petli tancucha dostaw [4, s. 108]

ze czg$¢ produktéw nie jest zwracana do producenta, tylko

zostaje przekazana do utylizacji lub sktadowania. Miejsca

utylizacji i sktadowiska odpaddéw czesto zostaja pomijane

w tancuchu dostaw, natomiast uwzglgdnienie ich moze si¢

przyczyni¢ do zwigkszenia jego sprawnosci, efektywnosci

i spotecznej akceptacji. Kolejnym argumentem swiadcza-

cym za wlaczeniem tych podmiotow do struktury tancucha

jest fakt, ze po przetworzeniu odpadéw moga one wystepo-
wac w roli dostawcoéw surowcow wtornych wykorzystywa-

nych w produkcji [13, s. 16].

Potwierdzeniem integralnosci fancucha dostaw i logistyki

zwrotnej jest takze realizacja procesow logistycznych

w zrownowazonych tancuchach dostaw opierajaca si¢ na

czterech zasadach, ktore obowiazuja rdwniez w logistyce

zwrotnej [9, s. 119-120]:

- zasada selekcjonowania — polega na poszukiwaniu wsrdd
dostepnych sposobdw zaspokajania potrzeb takich, ktore
beda alternatywne, a jednoczesnie zmniejsza uciazliwe
oddziatywanie na otoczenie srodowiskowe i spoteczne,

- zasada minimalizowania — koncentruje si¢ na minimali-
zacji zuzywania przestrzeni, materii, energii i czasu,

- zasada maksymalizowania — bazuje na zwigkszaniu
efektywnosci wykorzystania przestrzeni, materii, ener-
gii i czasu,

- zasada segregowania — opiera si¢ na minimalizowaniu
i usuwaniu w sposob posegregowany ubocznych skut-
kéw realizacji procesow logistycznych.

3. Jakos$é w lancuchu dostaw
Jako$¢ w tancuchu dostaw jest jednym z elementow obstugi

klienta, na ktorym koncentruje si¢ jego dziatanie. Pojecie
jakosci nie zostalo jednak jednoznacznie zdefiniowane.
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Jako$¢ mozna okresli¢ jako zespdt funkeji i ich wartosci

przypisanych do produktu, ktére majgq wptyw na zdolnosci

zaspokajania okreslonej potrzeby klienta [8, s. 69] lub jakos¢

oznacza produkt lub ushuge pozbawiona wad [1, s. 688].

W zarzadzaniu tancuchem dostaw jako$¢ moze by¢ rozu-

miana jako [3, s. 87]:

- jakos¢ procesu, ktorej wyznacznikiem jest jego realiza-
cja zgodnie z zatozeniami,

- jako$¢ obstugi bedaca potocznym okresleniem sposobu,
w jaki odbiorca jest obstugiwany (nie tylko co do wypet-
niania zapisow umowy, ale takze sposobu, w jaki jest
wykonywana),

- jakos¢ produktu.

Dla uzytkownika koncowego kluczowe znaczenie ma ja-

kos¢ produktu. Produkt mozna definiowaé jako efekt twor-

czego lub odtworczego myslenia cztowieka, a praca nad
nim jest dzialaniem ciaglym [8, s. 57]. Natomiast jako$¢
produktu uzalezniona jest od wielu czynnikow i tylko nie-
ktdre z nich mozna zmierzy¢. Z tego wzgledu, z punktu wi-
dzenia technologdw, jako$¢ kojarzona jest gtownie z para-
metrami wykonanej czgsci, ktore mozna jednoznacznie
okresli¢, na przyktad doktadnos¢ wymiardéw czy ksztattu,

chropowato$¢ powierzchni itp. [8, s. 69].

Kazde przedsigbiorstwo produkcyjne powinno zapewnic

jako$¢ swoich wyrobow, czyli podejmowac konkretne

dziatania w celu uzyskania pewnosci, ze jego produkty,

ustugi i procesy spetniaja wymagania klientéw [1, s. 125].

W procesie produkcyjnym, oprocz wyrobow odpowiadaja-

cych wymogom jakosciowym, powstaje pewien odsetek ta-

kich, ktore nie sa zgodne z okreslong specyfikacja (wyroby
niezgodne). Istotne jest to, zeby identyfikowaé wytworzo-
ne niezgodnosci, kontrolowac przyczyny ich powstawania

i podejmowaé dzialania korygujace.
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4. Niezgodnosci w przedsigbiorstwie hutniczym

Badane przedsigbiorstwo hutnicze jest jednym z najwigk-
szych producentow blach na rynku krajowym [7]. Z punktu
widzenia zapewnienia wysokiej jakosci wyrobow istotne
jest, aby przedsigbiorstwo identyfikowato wyprodukowane
niezgodnosci, ktore moga by¢ efektem dostaw niskiej jako-
$ci wsadu (niezgodnosci obce) oraz nieprawidtowosci
w procesie produkcyjnym (niezgodno$ci wiasne).
Informacje dotyczace wielkosci produkcji, zuzycia wsadu
oraz ilosci wykrytych niezgodnosci pomagaja w okresleniu
stanu jakosci produkowanych wyrobdw (tab. 1).
W 2015 roku wielkos$¢ produkeji i zu-

zycie wsadu byto nizsze niz w 2014

roku, poniewaz nie dostarczono odpo-

wiedniej ilosci wsadu. Odnotowana ilo$¢ niezgodnosci ob-
cych moze $wiadczy¢ o poprawie jakosci otrzymanego
wsadu. Natomiast wskaznik dynamiki wyrobow niezgod-
nych wlasnych moze wskazywac na poprawe efektywnosci
procesu produkcyjnego przez eliminowanie przyczyn po-
wstawania niezgodnosci.

W celu ustalenia ilosci niezgodnosci spowodowanych do-
starczeniem wsadu niskiej jakosci mozna wykorzystac
wskaznik niezgodnosci obcych ogoétem (1), ktérego warto-
$ci w analizowanym okresie dla badanego przedsigbior-
stwa przedstawiono na rysunku 2.

wskaznik niezgodnosci ogolem =

niezgodnosci obce [Mg]

W badanym okresie najwigksze wartosci wskaznika nie-
zgodno$ci obcych ogdétem odnotowano w sierpniu oraz
grudniu 2014 r. Gtéwna przyczyna byta nieodpowiednia ja-
kos¢ wsadu, a nastgpstwem powstanie peknig¢ na po-
wierzchni blachy.

W dalszej czesci niniejszej pracy skoncentrowano sig
gldwnie na okresleniu ilosci i przyczynach powstania wy-
robow niezgodnych spowodowanych dziatalnoscia wiasng
przedsigbiorstwa.

Glownym wskaznikiem w ocenie ilo$ci wyprodukowanych
niezgodnosci wiasnych, ktore wykryto przed sprzedaza,
jest wskaznik niezgodnosci ogdtem (2).
niezgodnosci [Mg]

x100% (2)

zuzycie wsadu [Mg]

Planowane i rzeczywiste warto$ci wskaznika niezgodnosci
ogdtem, jakie odnotowano w latach 2014-2015, przedsta-
wiono na rysunku 3.
W latach 2014-2015 zatozono, ze wartos¢ wskaznika nie-
zgodnosci ogdétem nie powinna przekroczy¢ poziomu
1,05%. W 2014 roku planowane wartosci wskaznika zostaty
przekroczone w pierwszych siedmiu miesigcach. Wynikato
to z przyjetych zalozen dotyczacych zwigkszenia poziomu
uzysku, a skutkiem byto wyprodukowanie blach o niezgod-
nych wymiarach. Niezgodnosci w kwietniu 2015 roku byly
wynikiem zakldcen w przebiegu procesu normalizacji.
Wskaznik niezgodnosci ogdétem dostarcza przedsiebior-
stwu informacji o ilosci wyprodukowa-

wskaznik niezgodnosci obcych ogbétem =

zuzycie wsadu [Mg]

(M

nych wyrobow niezgodnych, natomiast
nie wskazuje przyczyn ich powstania

2014/ Mg 2015/ tys. Mg W(S;gfg‘;lz‘odlﬁ';‘:"}};k'
Wielkos¢ produkcji 324346 275897 85%
Zuzycie wsadu 383380 326120 85%
Niezgodnosci obce 5921 4083 69%
Niezgodnos$ci wlasne 5044 3584 71%

Tab. 1. Wielkos¢ produkcji, zuzycie wsadu oraz ilo§¢ wyrobow niezgodnych w latach 2014-2015 (na podstawie [5])

I | v \

Wskaznik niezgodnosci obcych ogétem, %

W 2014

\

vik vl IX X Xl Xl

Miesiac

02015

Rys. 2. Wskaznik niezgodnosci obcych ogotem w latach 2014-2015 (na podstawie [5])

Strona 4

Zarzadzanie Przedsigbiorstwem Nr 2 (2016)



Identyfikacja przyczyn wystepowania wyrobow niezgodnych w kontekscie funkcjonowania tancucha dostaw

R 2
£

Q2

% 15
o

v

g

T 1
80

N

2

c

é 0,5 T
c

‘N

L]

z 0
=

N rzeczywiste 2014

Vv vioovik vl IX X Xl Xl
Miesigc
[Jrzeczywiste 2015 planowane

Rys. 3. Wskaznik niezgodnosci ogdtem w latach 2014-2015 (na podstawie [5])

i sposobu zagospodarowania [7]. W zwiazku z tym, istotne
jest uwzglednienie sposobu zagospodarowania wyrobow
niezgodnych. To z kolei wymaga analizy dwoch kierunkow
przeptywu wyrobow nie-
zgodnych, poniewaz przed-
siebiorstwo hutnicze moze:
- przeznaczy¢ je do ponownej sprzedazy (pod warunkiem,
ze parametry wyrobu zostang dostosowane do wymagan
innego klienta) lub
- zaklasyfikowa¢ jako ztom.

4.1. Zagospodarowanie wykrytych wyrobéw niezgod-
nych
Zgodnie z wczesniej wymienionymi mozliwosciami zago-
spodarowania wyrobow niezgodnych, czgs¢ z nich jest
przeznaczona do ponownej odsprzedazy. Warunkiem ko-
niecznym przeprowadzenia takiej transakcji jest akceptacja
uzyskanych parametréw blach przez klienta. Ilos¢ wyro-
bow gotowych zaklasyfikowanych jako niezgodnosci, na

wskaznik niezgodnosci uzytecznych =

ktdre pozyskano nowego kontrahenta (rys. 4) przedsigbior-
stwo moze monitorowaé za pomoca wskaznika niezgodno-
sci uzytecznych (3).

niezgodnosci uzyteczne [Mg

1% 100% (3)

zuzycie wsadu [Mg]

W latach 2014-2015 planowano, ze wskaznik niezgodnosci
uzytecznych wyniesie maksymalnie 0,99%. W analizowa-
nym okresie wartosci wskaznika niezgodnosci uzytecznych
ksztattowaty si¢ podobnie do wartosci wskaznika niezgod-
nosci ogoétem (por. rys. 3). Oznacza to, ze na wigkszos¢ zi-
dentyfikowanych wyrobdw niezgodnych pozyskano no-
wych klientow.

Poziom wyprodukowanych niezgodnosci, ktdrych nie od-
sprzedano, mozna monitorowa¢ za pomocg wskaznika
ztomu (4), a jego wartosci w poszczegolnych miesigcach
w latach 2014-2015 przedstawiono na rysunku 5.

ztom [Mg]

wskaznik ztomu = ] X 100% 4)

zuzycie wsadu [Mg
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Rys. 4. Wskaznik niezgodnosci uzytecznych w latach 2014-2015 (na podstawie [5])
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Rys. 5. Wskaznik ztomu w latach 2014-2015 (na podstawie [5])

W przedsiebiorstwie przyjeto zatozenie, ze w poszczegdl-
nych miesiagcach w latach 2014-2015 wskaznik ztomu nie
przekroczy poziomu 0,06%. W 2014 roku wartosci plano-
wane znacznie przekroczono w grudniu (3,5-krotnie),
a wynikato to z niedowalcowania krotkich ptyt. Wskaznik
na poziomie 0 wynikat z przestoju w procesie produkcji.
W roku 2015 wyzsze wartosci wskaznika ztomu w pierw-
szych miesiacach, wynikaty z nieprawidlowosci w procesie
walcowania. Wskaznik zlomu na poziomie 0 w sierpniu
oznacza, ze wszystkie zidentyfikowane wyroby niezgodne
zostaly odsprzedane.

5. Przyczyny niezgodnosci w przedsi¢biorstwie hutni-
czym

W przedsigbiorstwie hutniczym w latach 2014-2015 monito-
rowano gtéwne przyczyny powstawania niezgodnosci, takie
jak niewlasciwe wymiary oraz wzery, wgnioty, rysy (rys. 6).
W 2014 roku jako gléwna przyczyne powstawania wyro-
bow niezgodnych odnotowano niewtasciwg szerokos¢ lub

60%

dlugos¢ (48% zidentyfikowanych niezgodnosci), blachy
o nieprawidlowej grubosci stanowily 8% niezgodnosci,
a wzery, wgnioty lub rysy byly przyczynami 12% zidenty-
fikowanych niezgodnos$ci. Do pozostatych przyczyn po-
wstawania wyrobow niezgodnych (32%) mozna zaliczy¢:
uszkodzenia mechaniczne, falistos¢ blachy jedno- lub dwu-
stronng, blachy krzywe, sierpowate, zacigte, wyrwania na
krawedziach oraz inne. Poszczegodlne przyczyny niezgod-
nosci, okreslone w przeprowadzonej analizie jako ,,inne”,
nie przekroczyly poziomu 8% wszystkich niezgodnosci.
W 2015 roku nadal monitorowano wytacznie gtoéwne przy-
czyny powstawania niezgodnosci. Jednakze ich procento-
wy udziat byt znacznie nizszy niz w roku poprzednim
(szczegolnie blach o nieprawidtowej szerokosci lub dlugosci
—22%), a wzrést udziat pozostatych przyczyn powstawania
wyroboéw niezgodnych (45%). W 2015 roku zidentyfiko-
wano wigkszg ilos¢ niezgodnosci spowodowanych wykry-
ciem wzerdw, wgniotow czy rys (23%) w poréwnaniu do
roku poprzedniego, co spowodowane byto nieprawidlo-
wym przebiegiem procesu produkcyjnego.
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Rys. 6. Procentowy udziat przyczyn powstawania wyrobéw niezgodnych w latach 2014-2015 (na podstawie [5])
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6. Podsumowanie

Zapewnienie klientom produktow wysokiej jakosci wyma-
ga od przedsigbiorstwa $cistej wspotpracy z dostawcami
w ramach tancucha dostaw. Wysokie parametry jakosciowe
charakteryzujace poszczegoélne ogniwa tancucha maja zna-
czacy wptyw na jako$¢ wyrobow finalnych, satysfakcje na-
bywcy oraz koszty.

Pozyskanie nowych nabywcow na wigkszos¢ wyproduko-
wanych niezgodnosci pozwolito przedsigbiorstwu jedynie
na ograniczenie strat ponoszonych z tego tytutu.

W celu zapewnienia jako$ci wyrobow przedsigbiorstwo
hutnicze powinno nie tylko kontrolowa¢ jako$¢ dostarczane-
go wsadu, przebieg procesu produkcyjnego oraz identyfiko-
wacé wystepujace nieprawidtowosci, ale przede wszystkim
na biezaco przeprowadzac analiz¢ poziomu wskaznikow
i podejmowac dziatania zapobiegawcze.

Identyfikacja przyczyn powstawania wyrobow niezgod-
nych wykazata nieprawidtowosci w poszczegdlnych eta-
pach procesu produkcyjnego i pozwolita na podjgcie dziatan
korygujacych, migdzy innymi takich jak zmiana temperatu-
ry i czasu w procesie normalizacji, powtdrna kalibracja
urzadzen pomiarowych czy szlifowanie rolek prostownic.
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IDENTIFICATION OF CAUSES OF OCCURRENCE
NON-CONFORMING PRODUCTS IN TERMS OF
FUNCTIONING OF THE SUPPLY CHAIN

Key words:
reverse logistics, supply chain, non-conforming products,
quality

Abstract:

Companies by working with suppliers and customers create
supply chains. In order to strengthen its competitive posi-
tion they pay special attention to the quality of products,
because it is important for buyers.

To ensure the high quality of manufactured products, the
functioning of production process should be controlled by
the company which allows to identify the causes of abnor-
malities that cause the deterioration of the quality level of
products and the reduction of the resulting wastes.

The article presents the identification of causes of non-con-
forming products from the point of view of the functioning
of the supply chain. The first part shows the link between
reverse logistics and quality aspects in the supply chain.
The second part presents the results of studies which aim is
analysis of way of location non-conforming products and
their causes in selected metallurgical company. For the ana-
lysis were used indicators: total non-conforming products,
useful non-conforming products and indicator of scrap. The
level of these indicators is planned and monitored by the
company on a monthly and annual basis.
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