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Streszczenie: Metoda Kanban zostala wymys$lona przez Japonczykéw w latach 50
ubieglego wicku. Jej gléwnym zatozeniem bylo aby produkowaé to co w danej chwili
brakuje do produkcji. System oparty na kartach i pudetkach zdobyt dos¢ duza popularnosc i
jest wykorzystywany w produkcji na catym $wiecie. W artykule przedstawiono praktyczne
zastosowanie metody Kanban w firmie ,,Hydroline” produkujacej sitowniki hydrauliczne
stosowanych w samochodach samowytadowczych typu HDS.
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1. Wstep

Firma Hydroline zostala zatozona w 1960 roku przez Helge Laakkonen jako
jednoosobowa firma zajmujaca si¢ obrobka detali metalowych. Przez wiele lat rozwijata sie
i inwestowata w nowe technologie. Dzisiaj firma ,,Hydroline” jest jednym z najwickszych
producentdw hydrauliki sitowej i oferuje swoim klientom wyroby 0 najwyzszej stopniu
zaawansowania technologicznego i jako$ciowego na $wiecie w tej branzy. Glownymi
odbiorcami sa firmy zajmujace si¢  produkcja samochodow  cigzarowych
samowyladowczych zwanych na rynku pod nazwg HDS. Sam skrét oznacza Hydrauliczny
Dzwig Samochodowy i przez wigkszos¢ ludzi jest kojarzona z samochodem cigzarowym,
ktory ma zamontowany specjalny zuraw przetadunkowym i jest wykorzystywany do
przywozenia i roztadunku materiatow na budowach. Jednak jak si¢ okazuje technologia
typu HDS jest rowniez uzywana przez samochody stuzace do wywozu $mieci lub w
pojazdach strazy pozarnej gdzie za ich pomoca mozna podnies¢ z drogi zawalone podczas
silnej burzy drzewo lub podnie$¢ drabing stuzacg do ewakuacji ludzi z zagrozonych
budynkéw. Dzwigi HDS sprawdzaja si¢ réwniez $wietnie w pojazdach stuzacych jako
pomoc drogowa. Jak z tego wida¢, cylindry hydrauliczne muszg spetniaé wysokie normy
jakosciowe nie tylko te zwigzane z branzg Automotive. Przede wszystkim muszg one
sprosta¢ ciezkim warunkom pracy jakie beda poddane w trakcie eksploatacji. Standardowy
HDS potrafi udzwigna¢ od 2,5 do 16 ton, a jego ramie moze wysungé si¢ nawet do 12
metrow.

Glowna siedziba firmy ,,Hydroline” znajduje si¢ w finskim miescie Vuorela.
Dynamiczny rozwdj firmy i che¢é jeszcze lepszego sprostania oczekiwaniom swoich
klientow spowodowalo podjecie decyzji 0 budowie nowego zaktadu. Ostatecznie
inwestycja zostala zrealizowana na terenie Parku Przemystowego Nowoczesnych
Technologii w Stargardzie (dawniej Stargard Szczecinski) nalezgcego do Pomorskiej
Specjalnej Strefy Ekonomicznej. W 2014 roku oddano do uzytku nowy zaktad produkcyijny
gdzie na hali o powierzchni 3700 m? znajduje sie produkcja podzespoléow do sitownikow,
malarnia typu KTL, montownia sitownikow oraz magazyny. Na szczegdlna uwage
zastuguje dzial na ktorym odbywa si¢ montaz sitownikow hydraulicznych. W firmie jest on
nazywany ,,Clean room” gdzie jak sama nazwa moéwi jest utrzymywana ,,czysto$¢” na



poziomie wigkszym niz standardowym. Miejsce, w ktorym odbywa si¢ montaz jest
oddzielony od pozostatej czesci hali, posiada wlasny system klimatyzacji, ktora zapewnia
stalg temperature oraz przede wszystkim wlasny system filtrowania powietrza, ktory z kolei
zapewnia odpowiedni niski poziom zanieczyszczenia powietrza wszelkimi statymi
zwigzkami. Tak wysoki 1 restrykcyjny poziom dbania o ,.czystos¢” montowni
spowodowany jest tym, iz dostanie si¢ w trakcie montazu do $rodka cylindréw takich
zanieczyszczenia jak kurz, powoduja w trakcie eksploatacji zniszczenie sitownikow co jest
niedopuszczalne. Dlatego tez w trakcie trwania montazu, miejsce w ktorym sie on odbywa
jest odizolowane od reszty hali tak aby uniemozliwi¢ wej$cie osobom postronnym. W
firmie sa produkowane do tej pory dwa rodzaje sitownikow. Pierwszy rodzaj jest
wykorzystywany do wysuwana ramienia dzwigu zatadowczego i jest on produkowany w 19
réznych odmianach. Drugi typ sitownika jest odpowiedzialny za obrét uktadu
zatadowczego i jest produkowany w 32 réznych odmianach. Dla zapewnienia poprawnosci
produkcji w programie typu ERP, w module ,,Zarzadzania produkcja” wpisane sg wszystkie
poszczeg6line elementy potrzebne do produkcji poszczegdlnych typow sitownikow. W ten
sposob eliminuje si¢ wystepowanie bledow w przygotowaniu poszczegoélnych elementow
potrzebnych do koncowego montazu sitownika hydraulicznego a jednoczesnie skraca si¢
czas od zlozenia zamdwienia klienta do wysytki gotowego produktu. Ostatnim ogniwem
bylo wybranie systemu produkcji, w ktdrym powinien pracowaé zaktad. Z racji specyfiki
branzy nie bylo mozliwe wyeliminowanie magazyndéw ale nalezato je tak zminimalizowad
aby w przeciagu maksymalnie 2-3 tygodni od zamdwienia gotowy produkt dotart do
klienta. Uznano, Ze najbardziej odpowiednim systemem, ktory zoptymalizuje czas
produkcji przy zapewnieniu minimalizacji zapaséw magazynowych, bedzie system
Kanban.

2. Istota systemu Kanban

Metoda Kanban zostata wymyslona przez Japonczykow w latach 50 ubieglego wieku.
Gloéwnym zalozeniem metody jest wyeliminowanie produkcji na magazyn i produkowania
tego co jest w danej chwili potrzebne. W ten sposéb z jednej strony uzyskuje si¢ redukcje
zapasow w hali produkcyjnej, z drugiej strony zapewnia si¢ zwigkszenie dostgpno$ci
materiatoéw i wyeliminowanie przestojow produkcji spowodowanych brakiem wymaganych
cz¢sci. Prawidtowe wdrozenie tej metody oraz dostarczanie niezbgdnych firmie materiatow
do produkcji zgodnie z filozofig JIT (Just in Time) czyli doktadnie na czas, w praktyce
pozwala na likwidacj¢ magazynow.

System cieszy si¢ do§¢ duza popularnosé i jest wykorzystywany w produkcji na catym
$wiecie. Zasada dziatania metody Kanban opiera si¢ na zastosowaniu kart produkcyjnych i
pudetek [1,3,4]. Karta produkcji to whasciwie nic innego jak zlecanie wykonania okreslonej
liczby przedmiotéw. Po jej otrzymaniu pracownik produkuje tyle czgsci ile jest zapisanych
na karcie i nastgpnie przekazuje je do innego stanowiska na podstawie karty
zapotrzebowania. Produkowane elementy sg sktadowane i przekazywane w pojemnikach,
ktére powinny mie¢ takie same informacje jakie znajduja si¢ na karcie Kanban. Ilo$¢ sztuk
danego detalu w pudelku powinna by¢ odgdérnie wczesniej ustalona i zapisana na karcie a
powinna wynika¢ z wielkosci partii produkowanych wyrobow. Dla zapewnienia ciagtosci i
ptynnosci produkceji w firmach najczgéciej stosowane sg systemy oparte na wykorzystaniu
dwoch pojemnikow, ktére sg umieszczone na regale tuz obok siebie. Pobieranie czesci
powinno odbywac si¢ tylko z jednego z nich do czasu jego catkowitego oproznienia. W
tym momecie pusty pojemnik wraz z dolagczong karta Kanban powinien zosta¢ jak



najszybciej odsylany celem uzupehienia zapasu. W tym czasie gdy pierwszy pojemnik jest
uzupelniany, produkcja moze pobiera¢ elementy z drugiego pojemnika. Odpowiednia
dobrana wielko$¢ partii produkcyjnej zapewnia, ze drugi pojemnik nie zostanie oprdézniony
szybciej niz powrdci uzupetiony detalami pierwszy pojemnik.

Dzigki zaletom systemu Kanban, w wigkszosci firm po wdrozeniu go uzyskuje si¢
zwickszenie produktywnosci oraz poprawe wynikéw finansowych firmy. Jest to mozliwe
ze wzgledu na to, ze Kanban nie opiera si¢ na scentralizowanym planowaniu ale jest bardzo
elastyczny i szybko reaguje na zmiany natezenia zamowien. Dzigki temu mozna
zagwarantowa¢ ptynno$¢ produkcji gdyz materialy trafiajg na lini¢ produkcyjng w
ustalonym czasie i co najwazniejsze w odpowiedniej ilosci. To natomiast minimalizuje
niebezpieczenstwo wystapienia braku materialow potrzebnych do produkcji i w
konsekwencji wystgpienia przestojow produkcyjnych, powodujacych utrate efektywnosci
[3,4]. Do zalet Kanbanu mozna réwniez zaliczy¢ utatwienie kontroli produkcji, ktéra
eliminuje jej skomplikowane zasady w poszczeg6linych komorkach i gniazdach
produkcyjnych. Odpowiedni $ledzenie przeptywu Kart pozwala rowniez na do$¢ szybkie
zlokalizowanie i wyeliminowanie waskich gardel, ktore wplywaja na zmniejszenie
efektywnosci procesu produkcyjnego. Gtéwnym zadaniem systemu Kanban jest
minimalizacja lub catkowite wyeliminowanie magazynow co przeklada si¢ bezposrednio na
zmniejszenie kapitatu pracujacego, dzigki temu wiecej srodkéw finansowych pozostaje do
dyspozycji przedsigbiorstwa. Aby jednak w petni uzyska¢ wszystkie zalety wynikajace z
zastosowania systemu Kanban, nalezy dazy¢ do tego aby byly spetnione wymogi opisane
zasadg 7 razy zadne [3]:

— zadnych brakow,

— zadnych opoznien,

— zadnych bezczynnosci,

— zadnych zapasow,

— zadnych kolejek,

— zadnych zbednych operacji, zardwno technologicznych jak i kontrolnych,

— zadnych przemieszczen.

Do wad systemu Kanban mozna zaliczy¢ konieczno$¢ czgstych dostaw. Trudno$ci
moga réwniez wystapi¢ w przedsiebiorstwach, ktére moja czgste zmiany asortymentu
produkcji. Jednak najwigkszym problemem w prawidlowym dziataniu systemu jest czynnik
ludzki. Jest to system wymys$lony w Japonii gdzie wszystko podporzadkowuje si¢ pod
uzyskanie najwyzszej jakosci produkcji. Aby to uzyska¢ konieczne jest zaangazowanie
calej zatogi. Azjatycki system warto$ci zycia pozwala na efektywne wprowadzenie tego
systemu, jednak w krajach gdzie panuje juz zgota inna filozofia zycia, pracownicy musza
nauczy¢ si¢ mys$le¢ i pracowaé podobnie jak Japonczycy co nie zawsze udaje si¢.

Aby praca w systemie Kanban byla jak najbardziej efektywna nalezy zmniejszy¢ liczbe
Kart Kanban w obiegu do minimum gdyz zbyt ich duza ilo$¢ to wigksze koszty. Nie moze
wystepowac takze zadna produkcja na zapas. Zamdéwienia na materialty musza opiewac
tylko na taka ilo$¢, jaka aktualnie jest potrzebna i nie moga by¢ wysylane na zapas, czyli
wczesniej niz wystapi zapotrzebowanie. Nalezy rowniez zapewni¢ odpowiednio wysoka
jakos$¢ produktoéw, gdyz braki powoduja straty w produkcji i moga zaklocic jej ciagtosé [3].

System Kanban zalicza si¢ do narzedzi Lean Manufacturing. Jego odpowiednie
zaimplementowanie moze przynies¢ firmie duze korzysci finansowe wynikajace z redukeji
magazynow i produkcji opartej na rzeczywistym zapotrzebowaniu. Dlatego tez podjeto
decyzje, ze sterowanie produkcjag w nowej fabryce ,Hydroline” w Stargardzie bedzie
wykorzystywaé wiasnie tg metodg.



3. Kanban w przedsiebiorstwie

Kluczowym elementem kazdego systemu Kanban jest Karta. Sygnalizuje ona potrzebe
przejécia materiatow w produkcji, elementu produkcyjnego, badz materiatdéw od dostawcy.
W literaturze mozna znalez¢ wiele gotowych wzoréw, w wigkszo$ci jednak przypadkow
kazda firma dopasowuje graficznie Karte do swoich wymogow produkcyjnych. Rysunek 1
przedstawia Karte wykorzystywang w firmie ,,Hydroline” w Stargardzie.

Rys. 1. Wyglad Karty Kanban w firmie ,,Hydroline”

Jak w kazdej poprawnie sformulowanej Karcie znajdujg si¢ tam informacje na niej
informacje opisujace nastgpujace dane:

— Indeks materiatowy,

— Nazwa materiahu,

— Opis materiatu,

— Pojemnos$¢ pojemnika / uzupetnienia / Wielko$¢ partii,

— Stanowisko robocze — miejsce docelowe zamawianego materiatu,

— Dostawca — oddzial dostarczajacy materiat (inna komérka w firmie

— badz dostawca zewnetrzny),

— Miejsce sktadowania — jesli na stanowisku roboczym jest wigcej regatdw / miejsc

sktadowania niz jedno.

Aby karty Kanban jak najlepiej spenity swoje zadanie i kazdy z pracownikéw wiedziat,
ktore zlecenie z Karty nalezy wykona¢ w pierwszej kolejnosci a ktore moze poczekac,
wykorzystuje sie tablice Kanban, ktorg przedstawia rysunek 2. Tablica sktada si¢ z szeregu
przegrodek do ktorych trafiaja Karty. Kazda z nich ma przyporzadkowany kolor. I tak kolor
zielony oznacza, ze partia jest za mata i nie nalezy jej uruchamiac, kolor z6lty oznacza, ze
produkcje nalezy rozpocza¢ gdy beda wypetnione wszystkie przegrodki (pola), kolor
czerwony oznacza, ze produkcja ma si¢ rozpocza¢ natychmiast na tej zmianie. Tablica
Kanban jest codziennie rano sprawdzana przez kierownika produkcji. W zaleznos$ci od



ilosci danych kart dokonuje on wyboru, ktére zlecenia beda wykonywane czyli dokonuje
harmonogramowania produkcji na dany dzien. Priorytet maja karty z oznaczeniem koloru
czerwonego. Po ich wyjeciu kierownik produkcji przygotowuje zlecenie produkcji i drukuje
je wraz z kompletem potrzebnych dokumentéw w tym wykazem wszystkich potrzebnych
elementéw wchodzacych w sktad danego wyrobu. Dane te zapisane sg w systemie ERP
(modut ,,Zarzadzania Produkcja”) wykorzystywanym w firmie co bardzo utatwia i
przyspiesza wykonanie zlecenia.
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Rys. 2. Tablica Kanban w firmie ,,Hydroline”

Jednak aby system si¢ sprawdzit w obiegu musi znajdowac si¢ odpowiednia liczba Kart,

ktora zapewni podj¢cie odpowiednich dziatan produkcyjnych potrzebnych do wykonania

danego zlecenie. W literaturze podaje si¢ najczgsciej, ze liczbe Kart wyznacza si¢ ze wzoru:
_ dzcuwb

LK =2 @)

gdzie:
LK - liczba Kart kanban;
dz —dzienne zapotrzebowanie na czesci (szt / jednostke czasu);
CU — suma czasu napekniania pojemnika, oczekiwania, transportu;
wb — wspodtczynnik bezpieczenstwa. np. wielkos¢ partii, ktora muszg by¢ pokryte w
przypadku problemow z jakoscig i przestojow maszyny, miernik ODT dostawcy
(terminowos$¢ dostaw mierzona w %) itp. (parametr ten nie jest wymagany w celu
ustalenia liczby kart kanban w systemie);
wp — liczba czgéci w pojemniku (szt / pojemnik).
W firmie ,,Hydroline” do obliczania ilos¢ Kart nie zastosowano wzoru
przedstawionego powyzej tylko wedlug wzoru przedstawionego ponize;j:

LK

__ frednio tygodniowe zapotrzebowanie + 2 = odchyika standardowa (2)
ilo&c szmuk w palecie

Srednio tygodniowe zapotrzebowanie na dany wyrdb jest wyznaczana na podstawie
prognoz, ktére firma otrzymuje od klienta. Prognoza przedstawiana jest na okresy
tygodniowe oraz 4-ro tygodniowe. Do wyliczeh brane sa pod uwage dane pokazane w
okresach tygodniowych jako te najbardziej zblizone do rzeczywisto$ci. Arkusz prognozy
zawiera indeks, nazwe produktu, jego oznaczenie w firmie ,,Hydroline” oraz prognozowane
zapotrzebowanie z okre§leniem danego tygodnia w roku kalendarzowym. Arkusz takiej
prognozy przekazywany przez klienta przedstawia rysunek 3.
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191-4081 SLEWING CYLINDER WELDED 1HIASY 119 ] 3 8 "
193-7472 SLEWING CYLINDER WELDED 1HIASY 120 1 1
197-1468 SLEWING CYLINDER 1HIASY 133 2 7 4 2 T 5
1971522 SLEWING CYLINDER THIASY 134 14 4 2 4 12 11
157-1565 SLEWING CYLINDER THIASY 121 4 8 @ 3 11 12
1971573 SLEWING CYLINDER THIASY 122 28 24 20 5 16 20
1971603 SLEWING CYLINDER THIASY 123 3 1 5 4 4
197-1620 SLEWING CYLINDER THIASY 124 16 7 5 11 15
1971751 SLEWING CYLINDER THIASY 132 1] i 1 ] 6
1971867 SLEWING CYLINDER THIASY 125 1 [ ? 3 3
167-1875 SLEWING CYLINDER 1HIASY 126 2 6 2 5 7
197-3070 SLEWING CYLINDER THIASY 127 2 4
A06-1503 HYDRAULIC CYLINDER THLASY D11 a 2 2 2 4 4
386-1511 HYDRALLIC CYLINDER 1HIASY36 3 2 2 4 4 7
Joi-1562 HYDRAULIC CYLINDER THIASYDE L] 16 16 2 15 13

Rys. 3. Arkusz z prognoza zapotrzebowania na dany produkt

Do obliczenia odchytki standardowej wykorzystuje si¢ formute w arkuszu kalkulacyjnym,
ktora wyznacza warto$¢ ze wzoru:
(LB
= ®)
gdzie:
s - odchylenie standardowe;
X - to kolejne warto$ci danej zmiennej losowej w prébie;

X - $rednia arytmetyczna kwadratow warto$ci z proby;
n - liczba elementéw w prébie.

Odchylenie standardowe w tym wzorze stuzy jako wymiar niepewnosci inaczej rzecz
ujmujg pozwala na ocenienie precyzji pomiaru. Kluczowa kwestig jest ocenienie czy
pomiary zgadzaja si¢ z teoretycznymi przewidywaniami bo jesli $rednia z pomiardow jest
zbyt daleko od wartosci przewidywanej, powinno si¢ uznaé, ze pomiary zaprzeczaja
przewidywaniom. Ogolnie przyjmuje si¢, ze im mniejsza wartos¢ odchylenia tym
obserwacje sa bardziej skupione wokoél Sredniej i prognoza ma duze szanse o0siggnac
zaktadany wynik. Dla zapewnienia poprawnos$ci otrzymanego wyniku dodatkowo odchyltke
standardowa mnozy si¢ przez 3. Warto$¢ ta wynika z analizy rozktadu normalnego, ktory
przedstawia rysunek 4. Wedtug zaprezentowanego wykresu, 99,73% wszystkich wynikow
otrzymywanych pomiardw znajduje si¢ w przedziale i nie przekracza warto$ci +3c ( z ta
wykres jest rowniez znany pod nazwa 3c-wego) [2]. Majac na uwadze mozliwosé
wystapienia btgdu i odstepstwa od otrzymanego wyniku, przyjeto, ze prawdopodobiefnstwo
tego jest bardzo male a biad obliczeniowy jaki moze wystapic¢ nie musi znaczaco pogorszy¢
warunkow produkcji. Dlatego tez do obliczania wielko$ci Kart przyjeto, ze otrzymana
odchytka standardowa bedzie mnozona przez 3 co wystarczajacym stopniu bedzie
odzwierciedla¢ rzeczywiste zapotrzebowania na nie. Dodatkowym argumentem
potwierdzajacym stuszno$¢ przyjetej koncepcji obliczen jest fakt, iz otrzymane wyniki
zazwyczaj nie sg liczbami catkowitymi, z tego tez powodu sa zaokraglane gore co w pehi
kompensuje ewentualne wystgpienie btgdu.
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Rys. 4. Wykres rozktadu normalnego

Aby w pehi zobrazowac¢ jak wylicza si¢ ilos¢ potrzebnych Kart w systemie Kanban
najlepiej poshuzy¢ si¢ przyktadem. Do produkcji zostal zgloszony cylinder hydrauliczny o
oznaczeniu 1HIASY083. Z prognoz dostarczonych przez klienta wynika, ze $rednio
tygodniowe zapotrzebowanie bedzie wynosi¢ 12 sztuk, obliczona odchytka standardowa za
pomoca formuly w arkuszy kalkulacyjnym wyniosta 6,9 a ilo$¢ sztuk w palecie gotowych
elementéw wynosi 12 sztuk. Po podstawieniu wartosci do wzoru 2 otrzymujemy liczbe
potrzebnych Kart:

LK =222 =272 (4)

Otrzymany wynik jest zaokraglany w gore do wartosci rownej 3 co oznacza, ze w tym
wypadku bedg wystepowaé w obiegu 3 karty Kanban. W kazdej palecie (pudetku) moze
znalez¢ si¢ maksymalnie po 12 sztuk wyrobu co w sumie daje 36 sztuk wyrobow jakie
mozna maksymalnie mie¢ na magazynie. Taka kalkulacja jest robiona co 3 miesigce dla
kazdego wyrobu produkowanego w firmie.

Na podstawie danych z prognozy przekazanej przez klienta, w programie ERP
wyznacza si¢ minimalne zapasy na magazynie wyrobow gotowych. Nastepnie wylicz si¢
ilos¢ Kart Kanban , ktore beda w obiegu i zapewnig wykonanie zlecenia. Jezeli na
magazynie nie ma odpowiedniej ilo$¢ gotowych cylindrow hydraulicznych, ktorych ilosc
odpowiada przestanej prognozie na dany tydzien, jest tworzona Karta, ktora trafia do
odpowiedniej przegrodki w Tablicy Kanbanowej. Tam czeka na realizacje zapisanego na
niej zadania. Za kolejno$¢ wykonywanych zlecen jest odpowiedzialny kierownik produkcji.
Codziennie rano sprawdza on Tablice Kanbanowa. W pierwszej kolejnosci zwraca uwagg
na wyroby ktorych Karty Kanbanowe znajduja sie na polu czerwonym czyli tych, ktdre
musza by¢ realizowana natychmiast, nastgpnie na polu zottym (0 ile takie wystgpuja) a na
konficu na tych wyrobach ktorych karty sa w polach zielonych. Wyjmuje karty i na ich
podstawie kreuje zlecenie produkcyjne. Drukuje komplet dokumentéw potrzebnych do
procesu produkcji, w ktorych umieszcza pobrang wczesniej Karte Kanbanows oraz
wydrukowana z programu ERP list¢ poszczegélnych podzespotéw lub materiatow, ktore
magazyn musi przygotowaé do zrealizowania tego zlecenia. Dokumenty produkcyjne
umieszcza w Tablicy Planu Produkcyjnego, w okienku z konkretng godzing startu a liste z
wykazem potrzebnych materiatéw umieszcza w tej samej tablicy z minimum 15
minutowym wyprzedzeniem. Wyglad Tablicy Planu Produkcyjnego wraz z wlozonymi
dokumentami produkcyjnymi przedstawia rysunek 5.



Rys. 5. Tblicy Planu Produkcyjnego

Podczas procesu produkcji Karta Kanbanowa podrozuje caty czas z produkowanymi
sztukami. Po wykonaniu procesu montazu oraz malowania, gotowy produkt jest pakowany
i trafia na pole odstawcze do magazynu wyrobow gotowych w paletach o wysokos$ci nie
wickszej niz 3 nadstawki. Kazda paleta odstawiona na pole odktadcze musi na przedniej
czgéci posiadaé zawieszki z umieszczonymi tam Karta Kanban i dokumentami
produkcyjnymi. Sposéb skladowania w polu odstawczym i umieszczania niezbednych
dokumentdw przedstawia rysunek 6.
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Rys. 6. Pole odstawcze w magazynie wyrobéw gotowych

Tam palety znajduja si¢ do czasu gdy magazynier nie sprawdzi zgodnos¢ dokumentow
ze stanem faktycznym. Sprawdza on przede wszystkim wlasciwe oetykietowanie gornej
warstwy w palecie oraz taczng ilo$¢ sztuk produktow znajdujacych si¢ w paletach i czy
zgadza on si¢ z zapisami na Karcie Kanban. Je$li wszystkie dane podane w dokumentach
zgadzaja si¢ ze stanem faktycznym, magazynier ktadzie palet¢ w wyznaczonym miejscu do
przechowywania wraz z umieszczong na palecie w zawieszce Kartg Kanban. Nastepnie na
podstawie dokumentéw, ktére byly dotaczone do palety, przyjmuje na stan magazynowy
w systemie ERP wszystkie sztuki produktdéw znajdujacych sie w palecie. Po dokonaniu
zapisu przyjecia W magazynie, przekazuje wszystkie dokumenty do dzialu jakosci celem
archiwizacji. Spos6b magazynowania wyrobow gotowych przedstawia rysunek 7.

Pobieranie gotowych elementéw z magazynu wyrobéw gotowych badZz podprodukcji
odbywa si¢ do zlecen produkcyjnych lub do wysylki do klienta. W momencie kiedy
ostatnia sztuka z palety jest wyjeta, pusta paleta jest rozktadana i odstawiana w miejsce
wyznaczone do tego celu, natomiast Karta Kanban jest wktadana w odpowiednig kieszen w
Tablicy Kanbanowej pamigtajac o zasadzie, ze karty wkladane sa od gory zgodnie z
nastepujaca kolejnoscia: najpierw pola zielone, potem zotte a na koncu czerwone. Jesli
zdarzy si¢ paleta z kartg zastepcza, karta ta jest wyrzucona gdyz traktowana jest jako karta



jednorazowa. Nastepnie kierownik produkcji rano sprawdza Tablice Kanbanowa i
rozpoczyna si¢ powtdrnie opisany proces produkcji, ktory za kazdym razem wyglada
identycznie. Jego przebieg pokazuje schemat na rysunku 8.

@ Skreowanie zlecen
Pobranie kart z

€ i wlozenie ich w
tablicy tablice produkcyjng

Wydawanie sztuk do Produkcja i
zlecen lub pakowanie magazynowanie
do Klienta 4:

Rys. 8. Zasada dziatania systemu Kanban w firmie ,,Hydroline”

Jedynym co si¢ zmienia w danym procesie to liczba Kart Kanban, ktora jest wyliczana
na podstawie prognoz przesyltanych przez klientow. Dzigki zastosowani takiego systemu
uzyskano wigkszo$¢ wydajnosé, elastyczno$¢ i tatwiejsza kontrole nad przebiegiem procesu
produkgciji.

4. \Whnioski

Ponad trzy letnie do§wiadczenie zaktadu firmy ,,Hydroline” w Stargardzie potwierdzito,
ze oparcie organizacji produkcji na systemie Kanban bylo bardzo stusznym wyborem. Na
poczatku byly watpliwosci czy nowo zorganizowana zaloga poradzi sobie w
wystarczajacym stopniu z wymogami i rezimem pracy jakie sa wymagane dla zapewnienia
poprawnego dziatania tego systemu. Jednakze okazalo si¢, iz pracownicy szybko
zaadoptowali si¢ do nowych warunkéw, jakos¢ produkowanej hydrauliki sitowej jest na
bardzo wysokim poziomie, a system Kanban jest caly czas przez zatoge rozwijany i
ulepszany czego efektem jest to, ze nowe rozwigzania przez nich proponowane sg rowniez
implementowane w drugim zaktadzie znajdujgcym si¢ w Finlandii.
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