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Liczenie wadliwych produktów i odpadu oraz ich klasyfikacja.  
Statystyczna Kontrola Procesu SPC 
 
W skrócie 

• brak to wadliwy produkt wyprodukowany przez maszynę i na ogół wymagający odtworzenia 

• system Golem zawsze liczy produkt brutto, mówimy więc 1000 szt., w tym 10 braków 

• klasyfikacja braków to ich umowny podział który pomorze nam zdefiniować przyczyny ich powstawania 

• odpad to specyficzny rodzaj braku który powstaje przy uruchomieniu maszyny i który często jest nieunikniony. 
Odpad jest liczony osobno ale każdy odpad jest też brakiem.  
Mówimy że maszyna wykonała 220 szt. braków w tym 100szt  odpadów. 

• braki możemy wprowadzać ręcznie, liczyć za pomocą sygnałów wejściowych ( asystentów ) lub łączyć obie 
metody 

• odpad możemy wprowadzać ręcznie, liczyć za pomocą sygnałów wejściowych ( asystentów ) lub określić która z 
kategorii braków jest odpadem. 

• Informacja o brakach to jedyna informacja która może być dodawana w systemie „w tył” czyli możemy dodać 
określoną ilość braków do już przepracowanego czasu 

• DUI – Dwfect Unit Index – pozwala przypisać w parametrach produktu/zlecenia pseudo walutową wartość 
jednego wadliwego produktu. 

 

• SPC – statystyczna kontrola procesu – system pozwala zdefiniować dla produktu procedurę pomiarową wg której 

operator może do systemu wprowadzić wynik ( wyniki ) pomiarów  dla aktualnego zlecenia. 

 

Braki, odpad, klasyfikacja. 
 

 
 
Braki kojarzą się wszystkim z górą zmarnowanego materiału a więc kosztami materiałowymi. To fakt.  
Jednak każdy wadliwy produkt to przede wszystkim ZMARNOWANY CZAS. To dlatego jednym z elementów wskaźnika 
OEE opisującego efektywność pracy jest jakość. To dla tego system liczy produkt BRUTTO.  
Mówimy więc 1’000 sztuk produktu, w tym 20 braków. 

 

Braki a odpad 

Brak, czyli wadliwy produkt może powstać na dowolnym etapie produkcji w wyniku błędu maszyny, wady narzędzia, 
wady surowca, nieuwagi operatora etc. 
Często jednak mamy do czynienia z brakami które są nie do uniknięcia gdyż powstaje on w wyniku samego procesu 
produkcyjnego. Np. po uruchomieniu maszyny musimy odrzucić kilka pierwszych sztuk które nie są jeszcze właściwie 
uformowane. Tego rodzaju brak nazywamy odpadem lub odrzutem. 
 
Ważne. Z punktu widzenia systemu każdy odrzut jest brakiem. Dlatego jeśli wprowadzimy do systemu 100 braków i 
100 odpadów to licznik braków pokaże nam 200. Mówimy więc 200 braków, w tym 100 odpadów. 

 
 
 
 

Jedną z funkcjonalności systemu jest liczenie braków, czyli wadliwych 
produktów. Jest to jedna z podstawowych, pożądanych informacji o 
monitorowanym procesie produkcyjnym. 
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Wprowadzanie braków do systemu 

Braki możemy wprowadzać do systemu na kilka sposobów:  
 

• operator dopisuje ilość braków w panelu operatora  

• operator dopisuje ilość braków w panelu operatora z uwzględnieniem klasyfikacji braków  

• braki ( i / lub odpad) liczone są przez asystenta za pomocą sygnałów, np. z systemu wizyjnego  
 
Braki zawsze dodawane są TERAZ. Czyli dodanie braków, bez względu na metodę zwiększa liczniki aktualnego 
zlecenia, aktualnej zmiany roboczej a w raportach doliczane będą do godziny w której powstały. 
Istnieją jednak narzędzia pozwalające na dodanie/ skorygowanie braków w późniejszym terminie o czym niżej . 
 

Ręczne wprowadzanie braków, wprowadzanie braków na podstawie ich wagi 

Braki wprowadzamy za pomocą formularza dostępnego w panelu operatora lub w jednej z aplikacji: 
  

    
 
Wprowadzając braki można się wesprzeć ( o ile załączono tę funkcję w ustawieniach i w parametrach zlecenia 
podawana jest gramatura wyrobu) przelicznikiem wagowym. Wpisujemy wagę braków a system przelicza je na ilość 
wg aktualnej wagi. 
 
Odpad może być wprowadzany ręcznie tak jak braki, może być liczony przez asystenta lub może być zdefiniowany 
jako jedna z klasyfikacji. W konfiguracji określamy wprowadzenie jakiej kategorii braków ma jednocześnie skutkować 
zwiększeniem licznika odpadu. 

 

Klasyfikacja braków 

Wiedza o sumarycznej ilości braków jest pożyteczna  
a dla wyliczenia OEE wręcz niezbędna. Ale jeszcze  
bardziej pożyteczna jest wiedza o przyczynach  
powstawania braków.  
Dlatego można zdefiniować i przypisać do maszyny  
różne kategorie braków, np. uszkodzone mechanicznie,  
zabrudzone, niekompletne, o złej fakturze itp. 
  
Wprowadzamy wtedy ilości z danej kategorii które  
zostaną zapisane w specjalnej tabeli a licznik braków  
zostanie powiększony o ich sumę.  
 
Podział może dotyczyć nie tylko rodzaju braków ale 
np. miejsca ich powstania.  
Jeśli monitorowaną maszyną jest linia rozlewnicza to  
możemy stworzyć kategorie w stylu: „nalewarka”,„etykieciarka”, „zakrętarka”, „ kontrola” dzięki czemu będziemy 
wiedzieli ile braków powstaje na którym etapie produkcji. 
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Raportowanie braków i klasyfikacji braków 

Braki w rozumieniu ilościowym i procentowym pokazywane i raportowane są praktycznie wszędzie, szczególnie na 
wykresach OEE. 
Skoncentrujemy się więc na raportowaniu klasyfikacji braków. 
  

 
 

 
 

DPM, DPT, DUI 

Są dwa proste wskaźniki związane z brakami: DPM ( defect per million) - ilość braków na jeden milion produktu i  
DPT ( defect per thousand) - ilość braków na jeden tysiąc produktu.  
 
DUI – Defect Unit Index to nasz autorski parametr pozwalający na inny sposób prezentacji ilości wadliwego produktu 
odnoszący się nie do ilości ale wagi / wartości poniesionych strat. 
 
DUI jest parametrem produktu / zlecenia i określa umowną wartość jednego wadliwego produktu. Dla produktu zz 
taniego materiału jeden brak może zostać wyceniony na np. 0,8  a dla innego bardziej skomplikowanego z drogiego 
materiału na np. 11,30. Możemy powiedzieć że DUI jest naszą umowną walutą opisującą rzeczywisty koszt utraty 
jakości. 
Jak większość liczników w systemie DUI nie jest wyliczany  w stylu ilość braków x wartość a doliczana jest 
odpowiednia wartość po każdej utylizacji wadliwego produktu. Dzięki temu możemy sprawdzić jaką wartość miały 
braki w danym okresie pomimo różnych zleceń.    
 

Korekta braków  

 

Informacja o ilości braków to jedyna 
informacja w całym systemie która może być 
korygowana i/lub wprowadzana w innym 
terminie 

Wykres klasyfikacji dostępny jest w raporcie 
zbiorczym dla maszyny dla wybranego okresu 
czasu  i w raporcie dla zlecenia produkcyjnego 
 
  
 
Klasyfikacja braków występuje też w zestawie      
        raportów grupowych. 
        Sumowane są wszystkie niezerowe braki z   
       danej kategorii. 
 
Uwaga. 
Jeśli maszyny w grupie będą korzystać z różnych 
zestawów klasyfikacji to zostaną one ze sobą 
połączone         
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Działa to tak: Specjalny formularz pozwala na odszukanie w bazie danych zapisów z ostatnich 2, 8 lub 20 dni które 
system zapisuje co godzinę. ( dla dociekliwych: wpisów jest dużo więcej – ale zapis co godzinę jest zawsze)  
 
Przeglądamy zapisy i wybieramy odpowiedni na podstawie czasu który opisują, operatora lub zlecenia, może to być 
np. ostatni zapis opatrzony numerem poprzedniego zlecenia produkcyjnego.  
Gdy wybierzemy odpowiedni rekord przyciskiem [ + ] dodajemy odpowiednia ilość braków. Zależnie od konfiguracji 
danej maszyny możemy dodać braki z uwzględnieniem klasyfikacji. Braki te zostaną „dopisane” do wskazanego przez 
nas rekordu czyli efekt jest taki jakbyśmy zrobili to „wtedy” a nie „teraz”  
Aby skorzystać z możliwości korekty braków musi ona być załączona w konfiguracji (modelu) a użytkownik musi mieć 
uprawnie do korekty braków. 

 

Asystent liczący braki  

Braki możemy liczyć za pomocą wejść. Podajemy sygnał (impuls) na wejście a system dolicza brak.  
Skąd ten sygnał? Możliwości jest wiele, oto kilka z nich:  
 

• możemy liczyć braki pobierając sygnał z systemu wizyjnego który automatycznie odrzuca braki  

• może to być fizyczny przycisk „który  pracownik naciśnie gdy wyjmuje z maszyny zły produkt  

• pojemnik na braki z fotokomórką – pracownik wrzuca wadliwy element do pojemnika a ten przecina wiązkę 
światła  

 
Asystent liczący braki po każdym impulsie dolicza braki lub odpad. Doliczany jest jeden brak albo tyle braków jaka jest 
aktualna krotność. Jeśli nadzorca korzysta z klasyfikacji braków to asystent może dodawać brak o określonej 
kategorii. Po załączeniu tej opcji musimy ustawić ID kategorii.  
Można  dodawać braki ręcznie i jednocześnie za pomocą asystenta. Można też zablokować w ustawieniach nadzorcy 
(modelu) ręczne dodawanie braków a liczyć je tylko za pomocą nadzorcy. 

 

SPC – statystyczna kontrola procesu 
Moduł SPC pozwala na zbieranie danych SPC ( wyników pomiarów ) przez operatora maszyny poprzez rozszerzenie 
funkcjonalności panelu operatorskiego. 
Operator korzysta z odpowiednio zaprojektowanego formularza do wprowadzania danych przypisanego do 
konkretnego produktu podczas realizacji zlecenia produkcyjnego. Wprowadzone dane powiązane są z produktem, 
zleceniem i operatorem.  
Ideą modułu jest zbieranie danych i ich późniejszy eksport celem dalszej obróbki w excelu lub pakiecie 
oprogramowania statystycznego jednak mamy możliwość wstępnej oceny w formularzu Golema dzięki prostym 
wykresom Shewharta. 

 

Definicje pomiarów 

 
 

Aby można było skorzystać z mechanizmów SPC 
musimy do produktu dodać kartę pomiarów. 
 
Możemy zdefiniowaać 1 do 4 pomiarów nadając 
każdemu z nich nazwę. cel, wartości USL i LSL ( 0 to 
pomiń ) 
Pozycje bez nazwy uważane sa jako wyłączone. 
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W samej karcie możemy dodać krótki opis i grafikę, np. z rysunkiem technicznym. 
Alarm oznacza że wprowadzenie wyniku pomiaru większego / mniejszego od celu o określony procent zostanie 
zablokowane. 
Opcja „Pokaż parametry operatorowi” oznacza że operator będzie widział cel i odchyłki. Możemy tego nie chcieć aby 
nie sugerować operatorowi co ma wpisać. 
 
Tu aktywowaliśmy cztery parametry ale może być ich mniej, np. jeden dla procedury zbierania pojedynczych 
pomiarów, np. pomiarów wag wyprasek.  

 

Wprowadzanie danych 

Jeśli stworzyliśmy zlecenie powiązane z produktem 
który ma zdefiniowaną kartę pomiarów SPC to w panelu  
operatorskim pojawi się przycisk SPC otwierający  
formularz pomiarów. 
Jego wygląd wynika z ustawień karty pomiarów. 
 
Pola edycyjne są odporne na szereg błędów, akceptują  
przecinki lub kropki, ignorują przypadkowe  litery czy  
znaki oraz sygnalizują przekroczenie zakresu alarmu  

 

Przeglądanie i eksport zebranych danych 

Zebrane dane możemy przeglądać w kontekście czasu, wchodząc z poziomu kartoteki produktu lub zlecenia 
produkcyjnego wchodząc z poziomu raportu dla lecenia gdzie aktywuje się przycisk [SPC] gdy do zlecenia przypisane 
są dane pomiarowe. Widzimy tabelę z pomiarami oraz prostą analizę w postaci wykresów Shewharta dla każdego z 
pomiarów. 
 

 
 

   

 

Przyciskiem eksport otwieramy 
formularz pozwalający na eksport 
do plików excela, csv, txt itp. 
celem zaawansowanej obróbki w 
zaawansowanych narzędziach 
jeśli mamy taką potrzebę. 
 


