Xi, X2 ..., Xn- nokasaTesn, xapaktepusywuiue akTtopbl opraHusauu-
OHHO-TEXHOJ/IOTMYECKOro Xapakrepa.

3apady Bbibopa pavuMoHasbHbIX OpraHnM3aLoOHHO-TEXHOOTNYECKUX Ba-
pvaHTOB 1 onpejesieHne rpaHul, nx atpeKTMBHOro UCNOb30BaHNA MOXHO
yNpoCTUTb, NPUMEHSAS rpadoaHaMTUYecknuii MeTog,

[na aToil uenn uenecoobpasHO WMCMOMb30BaTb WHTErpasbHbl rpadumk
0AHOMaKTOPHBIX 3aBUCUMOCTEN, onpefensowmii 30Hbl 3pEeKTUBHbIX 3Ha-
YeHuii NnokasaTesnieil, xapakTepnsyLwmnx akTopbl HAUBObLIEro BAUAHUS.

VMcnonb3oBaHue rpadvka No3BoNAeT 3HAYNTENBHO COKPATUTb MHOXECT-
BO BO3MOXHbIX BapuaHTOB, Tak Kak CTAHOBMTCA BO3MOXHbIM BblbupaTb A5
aHa/M3a Takme 3Ha4YeHus nokasartenei, xapakTepusylowmnx akTopbl Hau-
60/bLLUEr0 BAVUAHUA, NMPU KOTOPLIX UX KOMM/IEKCHOE B/INSAHWME Ha MokasaTeslb,
XapakTtepusyowmin  kputepuin  ahpeKkTMBHOCTHN, NpUHUMaeT Hambonee pa-
LUMOHasIbHbIE 3HayYeHus. Mpu 3TOM 3HAUYUTENILHO YNpowaeTcs U yckopsaeTcs
NpoLEecC BbIYUCAEHUSS ONTMMasbHbIX PeLUeHnii, onpegensembiX B LeneBbiX
OYHKLMAX IKOHOMUKO-MaTEMATUYECKON Mogdenu.

BADANIA NAD ZWIEKSZANIEM PRODUKTYWNOSCI WYBRANEGO
PRZEDSIEBIORSTWA W OPARCJU O SYSTEM KANBAN
A. Kawatek, N. Dyja, R. Dobrakowski
Politechnika Czestochowska, Czestochowa, Polska
1. Wprowadzenie

Przedsiebiorstwa, ktére funkcjonujg w ramach gospodarki rynkowej,
zeby przetrwaé iosiggng¢ sukces zmuszone sg do poszukiwania nowych
rozwigzan zapewniajgcych im skutecznos¢, efektywnosé, sprawnos¢ i
konkurencyjnosé. Klient domaga sie szybkiej iterminowej realizacji
zamoOwienia oraz wyrobow i ustug najwyzszej jakosci, po jak najnizszych
cenach. Firmy walczgc o utrzymanie sie na rynku muszg stawi¢ na
pierwszym miejscu wymagania klienta. Nie mozna tego pogodzi¢
z utrzymaniem sztywnych linii produkcyjnych.

Firma aby pozyska¢ i utrzymaé klienta musi mie¢ elastyczny system
produkcyjny. W pracy przedstawiono wyniki wdrozenia metody sterowania
produkcjg KANBAN, na przyktadzie wybranego przedsiebiorstwa produkcyjnego.

2. Charakterystyka systemu sterowania produkcjg KANBAN

KANBAN to opracowana w latach pieédziesigtych w Japonii metoda
sterowania produkcjg. Metoda ta opiera sie na poszczegOlnych kartach
wyrobow ich cyrkulacji ianalizie. Polega na takim organizowaniu procesu
wytwdérczego, aby kazda komoérka organizacyjna produkowata dokfadnie tyle,
ile w danej chwili jest potrzebne.

Charakterystyczng cecha tej metody jest likwidacja magazynow
przedprodukcyjnych, miedzyoperacyjnych i wyrobéw gotowych. Materialy
i potfabrykaty dostarczane sg od dostawcéw z godzinowg doktadnoscig. Dzieki
rezerwom zdolnosci produkcyjnych i elastycznosci procesu produkcji mozliwe jest
wyprodukowanie dowolnego elementu w kazdej chwili, a zlecenia produkcyjne sa
Scisle zsynchronizowane z zamoéwieniami otrzymywanymi od klientéw [1,2].

System KANBAN jest wiec samoregulujgcym sie, sterowanym
zdarzeniami, narzedziem sterowania produkcjg. W systemie tym produkcja
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odbywa sie bez “wiekszych zapaséw, zlecenia produkcyjne sa Scisle
zsynchronizowane z zaméwieniami  klientéw  (eliminuje to konieczno$¢
posiadania magazynéw' miedzyoperacyjnych i magazynéw wyrobow gotowych).
System sterowania pzepiywem materiatdbw wykorzystuje specjalny rodzaj
dokumentu, tzw. karte KANBAN, ktora jest wykorzystywana na potrzeby
przemieszczania sie materiatdbw podczas procesu produkciji. Wyr6zni¢ mozna
karty typu ,zamowienie”, ,produkcja”, ,zadawanie". Odpowiadajg one potrzebie
zamoOwienia materialéw, potrzebie dostarczania materiatbw do produkcji
i przekazywaniu informacji do obstugi transportu, oraz na potrzeby
przemieszczenia wyrobow gotowych z produkcji do sprzedazy.

Karty KANBAN wypetnia sie w nastepujgcej kolejnosci:
1. na wydziale produkcji w oparciu o dane nt. prognozowanego popytu na
dany element wypetni¢ sie planistyczna czes¢ karty KANBAN,
2. nastepnie sporzadza sie odpowiednie zlecenie produkcyjne dotyczace
partii elementéw; okresla wykonawcéw i przydziela zasoby niezbedne do
wykonania zadania wypetniajgc kolejng czes¢ karty,
3. po zakonczeniu produkgcji i odbiorze jakoSciowym partii, wykonawca oddziela od
karty jedng czesc¢ i przekazuije ja planiscie jako dowdéd wykonania zlecenia. Pozostale
dwie czesci karty zostajg umieszczone w pojemniku z gotowymi elementami, ktory
zostaje przetransportowcény na wydziat z ktérego pochodzity zaméwienia,
4. w momencie gdy pracownik zaczyna uzywa¢ dostarczonego elementu,
odrywa drugg czes¢ karty KANBAN i przekazuje ja dyspozytorowi wydziatowemu
produkcji. Dyspozytor jest informowany, ze nowy zapas jestjuz wykorzystywany,
5. gdy zapas elementu sie wyczerpie, pracownik przekazuje dyspozytorowi
trzecig czes$¢ karty KANBAN.

Innym elementem sterowania przeptywem produkcji wykorzystywanym
w systemie jest tablica KANBAN, ktdrajest niezbedna do sterowania
uruchamianiem produkcji kolejnych partii wyrobow. Przyktadowy plan przeptywéw
w systemie KANBAN przedstawiono na rys. 1.

Stre*. prtyfee
komponentow

Rys. 1. Plan przeptywow w systemie KANBAN
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Metoda sterowania produkcja KANBAN nie pozbawiona jest jednak
pewnych wad. Zaklada sie w niej, ze:

. produkcja wyrobéw odbywa sie w partiach o statej wielkosci, odpowiadajacych
pojemnosci standardowego pojemnika transportowego danego elementu,

e produkcje wyrobow jest bez wybrakéw co wymaga catkowitego
zaangazowania wszystkich pracownikow w proces produkcyjny. Takie
zalozenie moze stwarzac¢ duze problemy [3].

3. Badania wiasne

W wybranym przedsiebiorstwie podjeto dziatania reorganizacji proceséw
planowania irealizacji produkcji, ktorych celem bylo zwiekszenie
produktywnosci i elastycznosci linii technologicznych jak réwniez eliminacja
zbednych zapaséw miedzyoperacyjnych.

Wdrazanie systemu rozpoczeto od rozpoznania istniejgcego dotychczas
systemu gospodarki materialowej i magazynowej oraz stosowanych metod
planowania produkcji. Na podstawie uzyskanych informacji zaplanowano
karty KANBAN uwzgledniajace specyfike proceséw produkcyjnych
stosowanych w analizowanym przedsiebiorstwie. Przeprowadzono szkolenie
personelu w zakresie podstaw i stosowania systemu. Nastepnie wdrozono
system. Po zakonczeniu wdrozenia dokonano weryfikacji zalozen opra-
cowanych w projekcie systemu KANBAN.

4. Wnioski koncowe

Wdrozenie systemu sterowania KANBAN w wybranym przedsiebiorstwie
produkcyjnym przyczynl’ro sie do:

zmniejszenia kosztow pl’OduijI 0 30%,

2. zmniejszenia stanu zapaséw do 50%,

3. zmniejszeniu ilosci awarii 0 90%,

4 zmniejszenia reklamacji klientéw o 70%,
5. poprawy stabilnosci proceséw produkcji.

Uruchomienie systemu w Wybranym przedsiebiorstwie doprowadzito do
znacznego zmniejszenia zapasOw miedzyoperacyjnych oraz pozwolito na
wyeliminowanie btedéw popetnianych podczas montazu wyrobdw.
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POJ/Ib MIHHOBALMIA B MOBbILLEHNY KOHKYPEHTOCMOCOBHOCTN
BE/IOPYCCKUX NPEAMPUATUN
A.®. baawokos, T.B. Aukesuny,
YO «['pofHEHCKWi FocyaapCTBEHHbIV YHUBEPCUTET MMeHM A. Kynasbi»,
Pecnybnuka Benapycb

Ha coBpemeHHOM 3Tare pa3BuUTUSA WHHOBAUWOHHASA AeATE/IbHOCTb BbICTY-
naeT BaXHbIM 3/1IEMEHTOM MOBbILIEHNS KOHKYPEHTOCMOCOBHOCTM Kak npeanpu-
ATWIA, Tak PerMoHoB W CTpaH B LEenoM. MypoBOW OMbIT BTOPOA MOMOBUHBLI XX
BEKa NMoATBEpAMW/, YTO YPOBEHb Pa3BUTUS N AUHAMWU3M WHHOBAUMOHHON cdiepbl
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