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Wprowadzenie

Zarzadzanie poziomem zapasow jeststp sensem istnieniankeuchu dostaw, powodem, dla ktérego
zwraca s na nie tak dgg uwag:. Zainteresowanie zmniejszeniem poziomu zapaséwatwrctancuchu
dostaw wynika z ich udzialu w kosztach prowadzedmatalngci gospodarczej [1]. Efektywne
zargdzanie baz surowcow jest jednym z podstawowych elementow prawidtowakfijonugcego
przedsgbiorstwa produkcyjnego. Organizagrocesow fizycznego przeptywu dobr w sferze wytvzéj
zajmuje st dziat logistyki wewstrznej. Dziat ten koncentruje ¢simiedzy innymi na zargzaniu
przeptywem materiatow wevgtrz zaktadu produkcyjnego. Proces sterowania produkoze opieré sic
na systemie KANBAN.

System Kanban

Kanban to opracowana w latackduziesiatych w przedsibiorstwach japaskich metoda sterowania
produkcp. W jezyku japaiskim stowo to oznacza kactketykietle, przywieszk [3]. Koncepcja Kanban
opiera s¢ w znacznej mierze na jak@ wytworzonych produktow i podzespotéw, atakna wydolnym
i doktadnym systemie logistycznym w obszarze g@dgania materiatami i dystrybucji fizycznej [4].
Kanban rozwijat s i dzi$ oznacza tale system informacyjny, system planowania, rozdziatu
oraz kontroli czynnéci i zada produkcyjnych. Polega na takim organizowaniu psaceytworczego,
aby kada komorka organizacyjna produkowata dokitadnie,tyle w danej chwili jest potrzebne.
W metodzie tej, za czynnik krytyczny zadzania materialami uznano sterowanie zapasami [2].

Najkrocej ide Kanban oddaje hasto "7zadnych™:

» zadnych brakow,

» zadnych opénien,

» zadnych zapasow,

» zadnych kolejek — gdziekolwiek i po cokolwiek,

» zadnych bezczynriai,

» zadnych zbdnych operacji technologicznych i kontrolnych,

» zadnych przemieszciae

Podstawowymi zaleniami systemu Kanbang:s zapewnienie wysokiej jakoi wytwarzanym
wyrobom i komponentom, maksymalne skrécenie czasygptowania i zakéczenia produkcji, redukcja
liczebnaci partii produkcyjnych. System sterowania przemyw materiatdow Kanban wykorzystuje
specjalny rodzaj dokumentowania, tzw. Karty Kantnzyktadows kart przedstawia rys. 1.

Charakterystyka badanego przedsgbiorstwa

Celem opracowania jest przedstawienie wykorzystaypséemu Kanban na przyktadzie zaopatrzenia
linii produkcyjnej w przedsbiorstwie przemystowym. Badanym przegdsorstwem jest firma, ktora
specjalizuje s w projektowaniu i produkowaniu komponentéw dla gmgstu motoryzacyjnego.
Przedsibiorstwo X swoj gtéwmg siedzile ma w Stanach Zjednoczonych. Posiada ponad 20@dxat
w 24 krajach z Europy, Ameryki Pétnocnej, Amerylkitidniowej i Azji. W Polsce Firma posiadae@i
oddziatéw, a badany zaktad znajduje @i potudniowej cezsci kraju. Odbiorcami firmy jest ponad 40
koncernéw samochodowych.
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Miejsce Paobrania: Liczba kart: Adres dostawy:
2/2 A-X2Y-5B/2A
Magazyn:242A
Numer Materiatu: 53790253B
Nazwa Materiatu: Liczba w opakowaniu: Zaktad:
Materiat X 300 105

Numer karty: Opakowanie: Trasa: Numer linii produkcyjnej:

3620 C5 zielona PSA21806

IR

Uwagi:

llo$¢ kart do
wrzucenia co 1
kazde pét godziny

Rys. 1. Karta Kanban
Zrodto: [5].

Funkcjonowanie systemu Kanban na przyktadzie badargo zaktadu

W badanym zaktadzie przeptyw materiatow z magazyalinie produkcyjne odbywagsza pomog
informacji zawartych na kartach KANBAN, ktére wpradzane $ do komputerowego systemu SAP.
Zaktad X wykorzystuje trzy rodzaje kart: ka@MART (stwzy do zamawiania z magazynu komponentow
dla wyrobéw produkowanych z g czestotliwoscia), kare CALL (stuzy do zamawiania z magazynu
komponentow dla wyrobéw produkowanych sporadyczrkade L. (stuzy do przenoszenia materiatdw
zlinii na linie, czyli np. daje maiwos¢ przenoszenia komponentow czy pétwyrobdw z linii
przygotowania komponentow na knpod montau, czy te z linii pod montau na line montau
wyrobow gotowych, jéi te linie s3 od siebie oddalone i wymagajystemu zaeglzania przeptywem).

Tworzenie kart Kanban

Tworzeniem nowych kart zajmyjsie wykwalifikowani pracownicy logistyki wewgtrznej. Przed
stworzeniem karty Kanban naile przeliczy¢, jaka jest potrzebna #6 kart w systemie produkciji.
Sprawdzana jest i#0 sztuk w opakowaniu danego komponentu orazéikrtuk, jaka zostaje zyta
w ciagu jednej émiogodzinnej zmiany. Po wpisaniu tych danych sysbémesla, jaka jest potrzebna #6
kart danego komponentu. Do wyrobienia nowej kartysystemie naley wpisa: numer hali i linii
produkcyjnej, na jak ma traft komponent, nazgx komponentu, numer (kolor) trasy przejazdu
komponentu, numer komponentu, numer magazynu, wikt&komponent &dzie sktadowany i z ktérego
bedzie pobierany, il sztuk w opakowaniu, ik¢ opakowa, zdicie komponentu (z tylu karty),
graficzny obszar miejsca, do ktérego ma tr&bhmponent (z tytu karty) oraz ewentualne uwagiasdie
komponentu (rownie z tytu karty) dotyczce np. bardzo matych detali, ktorymi meose rézni¢ jeden
komponent od drugiego. Ma to na celu ungkie pomyiki. Po zatwierdzeniu przez system danymivan
karta zostaje wydrukowana, wycinana w odpowiedmaejscach, laminowana i wysytana do strefy
produkcji do odpowiedniego lidera liniowego tka linia produkcyjna posiada swojego lidera), ktory
potwierdza jej odbiér. Zamdwienia na nowe kartyasgbg liderzy liniowi.
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Proces dostawy komponentow na linie produkcyjg z wykorzystaniem systemu Kanban

Proces dostarczania komponentéw na Iprodukcyjm mazna przedstawiw kilku etapach:

 Etap pierwszy nagpuje w momencie zycia materialu na danym stanowisku pracy. Na halach
produkcyjnych w odpowiednich miejscach znajdaj skrzynki pocztowe, do ktorych pracownik
produkcyjny wrzuca kagt zgltaszajc tym samy zapotrzebowanie na dany komponent, &e pus
opakowanie po ztytym materiale umieszcza w odpowiednim miejscu.

* Drugi etap to praca tzw. ,listonosza wednznego”. Osoba na tym stanowisku, co pét godziny
zbiera wszystkie karty ze skrzynek pocztowych iazarje do biura SMART. Na miejscu liczy
I odpowiednio uktada karty, po czymida kart skanuje do systemu SAP i drukuje zleceniazdéa
zlecenie jest odpowiednio przypadkowywane do kart. Po dopasowaniu zfec® kart listonosz
sortuje karty wedtug adresu sktadowania celem udaiti@ pracy osobom wydgym komponenty.
Tak utazone karty trafiagj do magazynu.

» Etap trzeci to praca magazynierow. Po otrzymanitl X@ zleceniami pobiergjmateriaty z miejsc
magazynowych i dostarcage na stanowisko, w ktérymy ®ne odpowiednio uktadane. Aby ten etap
mogt by przeprowadzony szybko i sktadnie to nazdgm zleceniu znajdgjsie symbole, ktore
odpowiadag danemu miejscu sktadowania materialu na magazgahe,mana byto dany materiat
latwo zlokalizowa. Pracownik, ktory uklada komponenty na palecie,sime ukiadé wedtug
przystankéw tak, aby ufatwiprae osoly transportujcym komponenty. Po ueniu palety
z komponentami trafigjone na hale produkcyjne.

 Etap czwarty to etap transportu komponentéw naosieka pracy. Transportem zajmugic
pracownicy transportu wewtiznego. Aby proces ten przebiegat prawidiowozdea hala
produkcyjna jest podzielona z wykorzystaniem tzwatks. W kazdym fragmencie siatceas
rozstawione stanowiska pracy, a#ta stanowisko pracy jest odpowiednio podpisaneei@ek takiej
siatki przedstawia rys. 2. Zaznaczone komorki tejsea, pod ktdre natg dostarczy komponenty.
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Rys. 2. Hala i podziat stanowisk
Zrodto: Opracowanie wiasne na podstawie przaxdsistwa X.

Dla kolejnego utatwienia karty KANBANasroznych kolorow a kady kolor odpowiada innej trasie.
Trasy danych komponentow wyznacgagtrzatki w odpowiednich kolorach umieszczane nde do
przy regatach. Ponadto 4#dy komponent posiada odpowiednio rozpisany adrésdeiwania. W skiad
takiego adresu wchodz nazwa hali, na ktorej znajduje¢slinia produkcyjna, lokalizacja danego
stanowiska (wg siatki) oraz nazwa regatu i miejskéadowania. Dodatkowo nad Adym regatem
znajduje st opis, jaki komponent w danym miejscu jest skladoyvapis taki przedstawia rys. 3.
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A -09Y
KOMPONENTY
Miejsce sktadowania K Nazwa Numer komponentu
omponentu
Y-1A Panel prawy 00524386B
Y-2A Panel lewy 00827535B

Rys. 3. Opis regatu
Zrédio: [5].

W momencie, gdy pracownik transportu wetvmnego dostarczyt komponenty w odpowiednie
miejsce, upewnia &ico do prawidlowéci przez potwierdzenie dostarczenia materiatu w ilyn
skanowania za pomgaadioterminala kodu kreskowego, ktory znajduje [mizy regale. Jeeli system
potwierdzi prawidtow&¢ miejsca dostarczenia komponentu to pracownikaraalej rozwozi pozostate
materiaty. Schemat takiego procesu dostawy kompgomeprzedstawia rys. 4.

Wrzucenie kart Kanban do Skanowanie kart do systemu
skrzynki pocztowej, s SAP i drukowanie zlecen,
pe pe.] nastepnie transport kart [==0"| nastepnie transport kart
_ | do biura SMART i zlecen do magazynu
STANOWISKO ‘
PRACY #
J' Odbiér materiatéw przez 1 Pobranie materiatu z
— { pracowikéw transportu wewn. <ll- magazynu, natepnie
i transport komponentéw na transport komponentow
stanowisko pracy na hale produkcyjna

Rys. 4. Schemat dostawy komponentéw ng fpmodukcyjry
Zrodto: Opracowanie wiasne na podstawie przaxdsistwa X.

Podczas catej doby najyaej kart jest wrzucanych do skrzynki pocztowej po zmianie brygad
pracownikow, czyli o godz. 6:30, 14:30, 22:30, k liczba waha siod 150 do 200 sztuk. Najmniejsza
wrzucanych kart jest tuprzed zmiag brygad, czyli o 6:00, 14:00, 22:00, i tu liczbahaas¢ od 30
do 50 sztuk. Optymalna liczba wrzucanych kart dazygkek pocztowych dla prawidtowego przebiegu
procesu powinna wynasiokoto 100 sztuk. Wrzucenie zbyt i liczby kart powoduje zakidcenia
w sprawnym przeptywie materialdw. Badanie przeprizesmo w padzierniku 2011 roku.

Podsumowanie

System KANBAN to system sterowania produkéjprzeptywem materiatow wewtrz zaktadu,
jednak, aby mégt on dziatgrawidtowo, pracownicy poszczegolnych dzialtow muszestrzegazasad
I dziata® zgodnie z wytycznymi. Praktycznie codziennie zdase tak, ze pracownicy produkcyjni
wrzuca zbyt dug liczbe kart do skrzynki, co powoduje spowolnienie calgmocesu i jest przyczyn
zaktocéh w ptynnej realizacji cigtosci produkcji. Nad prawidlowym przebiegiem na lifiac
produkcyjnych powinni czuwaliderzy liniowi, poniewa to oni § odpowiedzialni za pracownikow,
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ktorzy wrzucag karty do skrzynek. W momencie, gdy przezzdly czas wyspuja niezgodneci
w procesie przeptywu materiatdw dokonuje &ontroli tzw. auditu wewgtrznego, ktéry ma na celu
wyeliminowanie tych niezgodsioi i poprawienie procesu przeptywu. Co jakizas organizowanes s
szkolenia z systemu KANBAN, ktore przypomigdjderom liniowym o koniecznii prawidiowego
realizowania procesu.

Streszczenie

Kanban jest najpopularniegztechnily realizacji  strategii ksztaltowania zapasow w rema
koncepcji zarzdzania ,Just In Time”. Artykut przedstawia procezgptywu materialtdw z magazynu
na ha¢ produkcyjr. Celem artykutu jest pokazanie wykorzystania systeKanban na przyktadzie
zaopatrzenia linii produkcyjnej w przeelsiorstwie przemystowym =z brap motoryzacyjnej.
Zaopatrzenie to przebiega ptynnie, ¢€hpojawiap sie bledy, ktére jednak nie gsbledami systemu
Kanban, a raczepavynikiem dziata& czynnika ludzkiego.

Kanban System Using the example of the supply lina an industrial enterprise
in the automotive industry

Abstract

Kanban is the most popular technique for shapiregstiategy of inventory management under the
concept of "Just In Time". This paper presentdlthe of materials from the warehouse to the proaturct
floor. This article aims to show the use of Kansgstem at the example of the supply of the produacti
line in an industrial enterprise of the automotimdustry. Supplies are carried out smoothly, altfou
there are errors that are not errors of Kanbaresygbut rather they result from human factors.
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