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ZASTOSOWANIE NOWOCZESNYCH ROZWIAZAN
W ZAOPATRZENIU MATERIALOWYM LINII PRODUKCYJNEJ
PRZEDSIEBIORSTWA

Streszczenie. Funkcjonowanie linii produkcyjnej przedsigbiorstwa jest $cisle powigzane
z dostawami surowcow i podzespotow oraz z catym realizowanym zaopatrzeniem
materialowym. Znaczgco wplywa ono na przebieg procesu produkcyjnego, generowane
koszty, liczbe przestojow i opOznien, a w ostatecznym efekcie rowniez zadowolenie odbiorcy
koncowego. Uwzgledniajagc ten zwigzek okreslono cel artykutu, ktorym jest ukazanie
unowoczes$nienia zaopatrzenia materialowego linii produkcyjnej w przedsigbiorstwie branzy
Automotive.

EMPLOYMENT OF MODERN SOLUTION IN MATERIAL SUPPLYING
OF PRODUCTIVE LINE IN ENTERPRISE

Summary. Functioning of the production line in the enterprise is closely connected with
deliveries of raw materials and sub-assemblies and with whole realized material supply.
Considerably it influences the course of a production process, generated costs,
the amount of stoppages and delays, and in the final effect also satisfaction the final recipient.
Taking into consideration this connection a purpose of the article was formulated as showing
modernizing material supplying the production line in the enterprise of the industry
Automotive.

1. Wprowadzenie

Zaopatrzenie materialowe odgrywa istotng role w dziataniu kazdego przedsigbiorstwa.
Od jego sposobu realizacji zalezy przebieg kolejnych dzialan w systemie logistycznym

przedsiebiorstwa. Znaczaco wplywa na przebieg samego procesu produkcyjnego i jego
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poszczegolne etapy i operacje, generowane koszty, liczba przestojow i opdznien, a w ostatecznym
efekcie rowniez zadowolenie odbiorcy koncowego. Dazac do poprawy funkcjonowania i wzrostu
konkurencyjnosci przedsigbiorstwa czegsto zwraca si¢ uwage na same procesy technologiczne,
poszukujagc w nich mozliwo$ci unowoczesnienia i uzyskiwania dodatkowych korzysci
z punktu widzenia ostatecznego produktu i klienta. Jednak nie mozna zapomina¢, iz operacje
technologiczne linii produkcyjnej sg $cisle powigzane z dostawami surowcdéw i catym
zaopatrzeniem materiatlowym. Stad dodatkowych usprawnien i korzysci nalezy poszukiwac
réwniez i w tym obszarze dziatalno$ci przedsigbiorstwa. W ten spos6b mozna uzyskac efekty,
ktore sg osiagalne przy wspolnym rozwoju zaréwno technologii produkcji, jak i zaopatrzenia
materialowego procesu produkcyjnego. Uwzgledniajac Scisty zwiagzek zaopatrzenia
materiatowego z realizowanym procesem produkcyjnym okre§lono cel artykutu, ktorym jest
ukazanie unowocze$nienia zaopatrzenia materialowego linii produkcyjnej w przedsie-

biorstwie branzy Automotive.

2. Rola zaopatrzenia materialowego

Utrzymywanie dziatalnosci produkcyjnej w przedsigbiorstwie wymaga dostarczenia wielu
surowcow, poOtproduktow, materiatow, polfabrykatow, czgsci, podzespotow i1 wigkszych
elementow, niezbednych do wytworzenia produktu o nowych cechach 1 wilasno$ciach.
Wymagana jest realizacja dostaw pod katem zapewnienia ciaglosci produkcji zaréwno
wymienionych podstawowych dobr, jak i materialdbw pomocniczych, takich jak paliwa,
energia 1 wyposazenie techniczne®. Stad okresla sie, iz zaopatrzenie materiatowe ma za
zadanie zapewni¢ zasilenie procesu produkcyjnego w postaci strumieni materiatowych.
Ogodlna idea przeptywu materiatowego w przedsigbiorstwie zostata przedstawiona na rys. 1.

Zaopatrzenie sktada si¢ z dziatan realizowanych zaréwno wewnatrz organizacji jako
zaopatrzenia poszczegdlnych stanowisk pracy, jak i pomigdzy réznymi organizacjami jako
zaopatrzenie calego przedsigbiorstwa. Zaopatrzenie w materialy ma znaczacy wplyw na
ekonomiczne funkcjonowanie przedsigbiorstwa, Stad jego znaczenie formuluje si¢
w odniesieniu do trzech parametrow:

— Jakos$¢ — jakos¢ materiatow i ustug wchodzacych do systemu wplywa na jako$¢

wychodzacych z niego wyrobow gotowych, a tym samym na zadowolenie Klienta
1 przychod firmy.

! Kapusta F.: Zarzadzanie dziataniami logistycznymi. Poznan-Wroctaw 2006.
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— Koszty — koszty na wejsciu do systemu stanowig duzg cze$¢ kosztow catkowitych
w wielu gateziach przemystu.
— Czas — czas zaopatrzenia w materialy wplywa na catkowity czas cyklu realizacji

zamoOwienia dla klienta.

Centrum sterowania przeplywem
(kierownictwo przedsi¢biorstwa)

A
1
'
l
'
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'
'
'
'
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Sfera Sfera Sfera
|:> zaopatrzenia |:,‘> produkcji |:> zbytu

Strumienie dostaw Strumienie dostaw
zewngtrznych zewngtrznych

| Sfera dziatalnoéci przedsigbiorstwa

|:> Fizyczny przeptyw materialow

s Przeptyw dyspozycji sterujacych

ik Przeplyw informacji

Rys. 1. Przeplyw materiatéw w przedsigbiorstwie przemystowym

Fig. 1. Flow of material in industrial enterprise

Zrédto: Skowronek C., Sarjusz-Wolski Z.: Logistyka w przedsiebiorstwie. PWE, Warszawa
1999, s. 30.

Zdefiniowanie zaopatrzenia jest czasami trudne biorac pod uwage ztozono$¢ tego procesu,
jednakze, aby efektywnie nim zarzadzaé, nalezy go zrozumie¢. Zdefiniowania zaopatrzenia
mozna dokona¢ w wezszym znaczeniu jako akt zakupu ustug i dobr lub szerszym jako caty
proces pozyskiwania tych débr 1 ustug. J.J. Coyle definiuje zapatrzenie jako proces sktadajacy
si¢ ze wszystkich dziatan, ktore s3 niezbedne do nabycia dobr i1 ustug zgodnych
Z Wymaganiami uZytkownika.2 Zaopatrzenie jest nabywaniem niezbgdnych dobr od
zewngtrznych organizacji, w celu wspierania dziatan operacyjnych firmy. Jest procesem

zlozonym gltownie ze wzgledu na konieczno$¢ wprowadzenia nabywanych dobr do tancucha

% Coyle J.J., Bardi E.J., Langley C.J.Jr.: Zarzadzanie logistyczne. PWE, Warszawa 2007.
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dostaw w $cisle okreslonych ilosciach 1 we wiasciwym czasie. Obecnie w wielu organizacjach
zaopatrzenie ma bardziej strategiczny charakter, wynikajacy z ukierunkowania dziatan na
skracanie cyklu realizacji zamoOwien zaopatrzeniowych, stale zaangazowanie w rozwoj
produktow czy wspélprace z dzialem marketingu dla zapewnienia firmie wigkszych
przychod(')w.3
W obecnych systemach produkcyjnych przedsigbiorstw liczba wytwarzanych pozycji
asortymentowych niejednokrotnie jest bardzo duza, co przektada si¢ na znaczny udziat
materialow w caltkowitych kosztach. Z tego wzgledu decyzje zaopatrzeniowe musza
1 powinny by¢ podejmowane bardzo rozwaznie, z uwzglednieniem ich znaczacego wplywu na
ekonomike, a zwlaszcza na poziom kosztow i osigganych zyskow. Obecnie obserwuje si¢
duze zmiany w sferze zaopatrzenia, wywotane potrzeba dostosowania struktury i metod
funkcjonowania do warunkéw wspotczesnej gospodarki rynkowej. Zmiany te zostaly
wywotane wieloma czynnikami, do ktérych mozna zaliczyé:”
— zaostrzenie konkurencji w skali globalnej oraz zwigkszenie wymagan klientow,
— poszukiwanie rozwigzan pozwalajacych na umocowanie pozycji rynkowej przedsie-
biorstw opartych na aktywnym uczestniczeniu wszystkich jednostek organizacyjnych
W procesach tworzenia warto$ci dodane;j,
— mozliwosci wykorzystywania nowoczesnych technik informacyjnych w zarzadzaniu
przedsigbiorstwem.
To wiasnie wptyw wyzej wymienionych czynnikow uwzglednia nowoczesne podejscie do
zagadnien dotyczacych zaopatrzenia przedsigbiorstwa.
W realizacji zaopatrzenia materiatowego moze pojawi¢ si¢ wiele probleméw do
rozstrzygnigcia. Ich nieprawidlowe rozwiazanie moze przejawiac¢ si¢ w konsekwencji:
— zakloceniami w realizacji proceséw produkcyjnych, tzn. przestoje i opdznienia,
— nadmiernym poziomem zapas6w nieuzasadnionych biezacymi potrzebami,
— wzrostem kosztow produkcji spowodowanych czestymi zaktoceniami w jej przebiegu,
— zwigkszeniem zamrozenia kapitatu w zapasach,
— niska konkurencyjnoscia.
Funkcjonowanie przedsiebiorstw ewoluowato przez lata ich istnienia, zmieniajac podejscie
do kluczowych aspektéw ich istnienia. Rowniez kwestia zaopatrzenia materialowego uleglta
przemianom, ich usystematyzowanie przedstawia tabela 1.

® Murphy P.R.Jr., Wood D.F.: Nowoczesna logistyka. Onepress, 2011.
* Bendkowski J., Radziejowska G.: Logistyka zaopatrzenia w przedsicbiorstwie. Wyd. Politechniki Slaskiej,
Gliwice 2005.
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Tabela 1
Tradycyjne 1 wspotczesne podejscie do funkcji zaopatrzenia
Przeszlos$¢ Terazniejszos¢
Produkcja wszystkich czgsci wewnatrz firmy; Koncentracja na obszarach kluczowych;
Szeroki, wewngtrzny proces know-how Zakupy kompleksowe;
i B+R;
CaloSciowe traktowanie kosztow;
Zakup pojedynczych czesci komponentdw;
Zaopatrzenie uniwersalne;
Szukanie najtanszych, okazjonalnych
dostawcow i czgsta ich zmiana; Dhugotrwate partnerstwo z najlepszymi
dostawcami;
Mozliwie wiele zrodetl zaopatrzenia;
Relacje z dostawcami na zasadzie win-win;
Relacje z dostawcami na zasadzie win-lose;
Alianse strategiczne;
Izolacja funkcji zaopatrzenia;

Zrodto: Ciesielski M. (red.): Instrumenty zarzadzania logistycznego. PWE, Warszawa 2006,
s. 98.

3. Organizacja zaopatrzenia materialowego na wybranym wydziale
produkcyjnym — zastosowanie Kanban

Przedsigbiorstwo, ktore poddano analizie dziala w branzy Automotive, na jednej linii
produkcyjnej produkuje kilka modeli samochodéw réwnocze$nie. Maksymalna zdolnosc¢
produkcyjna jest okreslona na podstawie wydajnosci najbardziej obcigzonego stanowiska
pracy, tzw. waskiego gardta.

Zamowienia czesci do produkcji odbywajg sie regularnie w okreslonych odstepach czasu.
Z reguly jest to cotygodniowe, a w szczegélnych przypadkach rzadsze zamodwienie
w zalezno$ci od gabarytéw 1 rodzaju opakowan podzespotow. Zamawianie czg$ci jest
realizowane dzieki wewnetrznemu systemowi MGO — Materials Global Operations, ktory
dziata na zasadach EDI (ang. Electronic Data Interchange). Rozwigzanie to pozwala na
wymian¢ dokumentow ze wszystkimi dostawcami i daje wiele korzys$ci zbieznych
z korzy$ciami wymienianymi przy wdrazaniu rozwigzan EDI. Zastosowanie (W omawianym
przedsigbiorstwie) ,,odchudzonej” gospodarki magazynowej wymusza ustalenie terminow
dostaw w taki sposob, aby zapewni¢ cigglo$¢ produkcji, a zarazem nie dopusci¢ do sytuacji
nadmiernych stanow magazynowych. Dlatego tez poziom zapaséw dla prawie wszystkich
podzespotow i materiatow ustalony jest na dwa dni produkcyjne, czyli 6 zmian.

Wybor odpowiedniego opakowania dla danego asortymentu ma wplyw na metody
transportu 1 sposob przekazania materialu (dyktuje on metody transportu wewnetrznego

i zapewnienia okreslonych miejsc przy linii produkcyjnej).
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Dostarczane materialy o duzych gabarytach pakowane s3 w odpowiednie opakowania:

— Uniwersalne, tzw. V w roznych rozmiarach, dostosowanych do danego podzespotu,
jak tez do miejsca przeznaczenia. Charakteryzujg si¢ duzg trwaloscig ze wzgledu na
konstrukcj¢ stalowa. Pozwalaja na transportowanie duzych ciezaréw, zapewniajac
odpowiednie zabezpieczenie. Mozliwe jest ich zlozenie w celu zmniejszenia objetosci
pustego opakowania w czasie transportu zwrotnego,

— opakowania specjalne, tzw. Raki przeznaczone jedynie do transportu odpowiednigj
czesci dla zachowania jej wlasciwej ochrony, umozliwiajg pigtrzenie. Skonstruowane
sa pod konkretny asortyment i nie pozwalaja na transport innych czesci. Ma to
znaczacy wplyw na jako$¢ montowanej czgsci, gdyz niestandardowe opakowanie
moze uszkodzi¢ czesci podczas transportu czy tez podczas pobierania przez operatora
bezposrednio na linii produkcyjne;.

Czegs$ci o mniejszych gabarytach, czgsto drobnicowe, pakowane sa w specjalne pojemniki
typu KLT (niem. Klein Ladungs Trdger), wykonane z tworzyw sztucznych. Opakowania tego
typu maja wiele zalet, takich jak: mozliwos¢ wielokrotnego uzycia, odpornos¢ na czynniki
zewnetrzne, duza wytrzymato$s¢ mechaniczna, mata masa 1 niska cena.

W przedstawionym przedsigbiorstwie zaopatrzenie materialowe odbywa si¢ na zasadach
Just in Time, ktére pozwalaja na minimalizacj¢ zapasow bezposrednio na linii produkcyjne;.

Do niedawna (w omawianym przedsigbiorstwie) system zamawiania czesci i podzespotow
do produkcji odbywat si¢ z zastosowaniem kart Kanban, ktére stanowily nos$nik informacji na
temat konkretnej czesci, jej nazwy badz numeru, liczby w opakowaniu, adresu w magazynie
i na produkcji. Zasady dziatania tego systemu dzielily si¢ na dwa rodzaje zamowien. Pierwszy
to klasyczny system zaméwien Kanban, dotyczyt malych opakowan z czesciami typu KLT,

natomiast drugi realizowat zaméwienia wigkszych opakowan typow V i Rak.

Opis dzialania klasycznego systemu Kanban w opisywanym przedsi¢biorstwie

W momencie pobierania pierwszej czesci z pojemnika KLT operator wyjmuje kartg
Kanban, jednoczesnie dokonujac kontroli zgodnos$ci dostarczonych cze$ci i danych zawartych
na karcie 1 umieszcza ja w skrzynce poczty Kanban. Co godzing pracownik zaopatrzenia
zbiera wszystkie karty z hali produkcyjnej, ktore trafiajag na magazyn, gdzie sg odczytywane
za pomoca specjalnych czytnikow. Po odczytaniu danych zawartych na kartach trafiaja one
z powrotem do pracownikOw zaopatrzenia, ktorzy przygotowuja kolejne pelne pojemniki
z cze$ciami, w celu dostarczenia na lini¢ produkcyjna. W tym samym czasie odczytane dane
trafiajg do pracownikow, ktérzy okreslong liczbe opakowan uzupeilniaja na regatach
z zachowaniem zasady FIFO. Przy kazdorazowej dostawie cz¢sci na obszary produkcyjne

pracownik zaopatrzenia zabiera puste opakowania, ktore trafiajg do dostawcy czesci.
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Druga metoda dokonywania zamoéwien towarow, stosowang dla opakowan o duzych
gabarytach sa wezwania materiatowe, ktorych dziatanie jest zblizone do klasycznego systemu
Kanban, lecz zamiast krazacej karty pomiedzy stanowiskiem a magazynem wystepuje
wezwanie materialowe na stanowisku roboczym. Pracownik stwierdzajac osiggnigcie
minimalnego poziomu czesci dokonuje zamowienia czgSci poprzez wcisnigcie przycisku
wezwania materialowego, podwieszonego powyzej opakowania z danymi czg$ciami. Sygnat
wezwania materialowego powoduje zapalenie si¢ konkretnej lampki na tablicy wezwania
materialowego, na terenie magazynu. Zapalona lampka to sygnal do pobrania karty Kanban,
umieszczonej na poziomie lampki przez operatora odpowiedzialnego za dostarczenie czgsci
na linie. W przegrodce obok lampek umieszczone byly po 4 karty kazdego rodzaju.
Dodatkowo, nad tablicag wezwania materialowego umieszczone byly karty pomocnicze, takie
jak:

— pobranie materialu z napraw,

— stoi na linii,

— duplikat karty,

— brak czegSci w magazynie.

Sa one stosowane w momencie uzyskania jednej z powyzszych informacji. Polega to na
umieszczeniu karty pomocniczej na tablicy wezwania materialowego w miejscu, gdzie
wyniknal problem. Kazda karta podjeta z tablicy po pobraniu z magazynu materialu wedruje
do zespotu roztadunkowego, ktory podejmuje decyzje o zamdwieniu czesci od zewngtrznych
dostawcow. Pracownik po pobraniu karty z tablicy wezwania materiatlowego wciska przycisk
dajac sygnatl na lini¢ produkcyjng o przyjeciu zlecenia dostarczenia cze$ci. Po wykonaniu
operacji dostarczenia czg$ci zaopatrzeniowiec zabiera puste opakowanie na magazyn

a pracownik linii jest zobowigzany do weryfikacji zgodnosci dostarczonego materiatu.

4. Zastosowanie nowoczesnych rozwigzan w zaopatrzeniu
materialowym na wybranym wydziale produkcyjnym

W 2010 roku na omawianym wydziale wprowadzona zostala nowelizacja zasad
zaopatrzenia materiatlowego linii produkcyjnej. Zmiany, jakich dokonano byly znaczace
i zostaly zastosowane w dwoch wariantach, tzn. dla klasycznego systemu Kanban
dotyczacego pojemnikow KLT oraz duzych opakowan typow V i Rak. W obu przypadkach
gléwnym celem byto wyeliminowanie kart Kanban, ktérych uzywanie wigzato si¢ czesto
z nieprzewidzianymi problemami, takimi jak:
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— zagubienie Kkarty na linii produkcyjnej czy w trakcie dostawy,

— zbyt pozne wyjecie karty z pojemnikow i przekazanie do poczty Kanban,

— zniszczenie karty przez jej dtugie uzytkowanie.

Zaistnienie powyzszych sytuacji czesto stwarzalo zagrozenie niedotrzymania
terminowos$ci dostaw lub jej catkowitego braku, a co za tym idzie problemy w zapewnieniu
ciaglosci produkcji.

W pierwszym przypadku nowelizacja systemu Kanban polegata na catkowitym
zautomatyzowaniu dostaw i zamawianiu materialdbw. Pracownicy produkcyjni zostali
catkowicie zwolnieni z obowigzku zamawiania cze$ci 1 przekladania kart Kanban do
pojemnikéw poczty. Pozwolilo to wyeliminowa¢ jedno z ogniw, ktére moglo by¢ przyczyna
nieterminowos$ci dostaw. Wprowadzony zostat system PPS Production Pull System, w ktorym
cze$ci zamawiane sg za pomoca bezposredniego potaczenia z systemem AVI (Automatic
Vehicle ldentification). System AVI automatycznie identyfikuje modele oraz ich liczbe,
ktorych montaz si¢ rozpoczyna. Na podstawie tych danych oraz liczby podzespotow
niezbednych do wytworzenia danego modelu generowana jest lista niezbednych czegsci.
System ma rowniez informacje na temat liczby poszczegdlnych cze$ci i podzespotow
w opakowaniach, co pozwala na generowanie listy pobran PPS. Dane uzyskane w ten sposob
trafiajg nie tylko do pracownikdéw zaopatrujacych lini¢ produkcyjng w postaci listy,
ale rowniez kierowane sg do systemu MGO, a ten pobiera dane o zuzyciu czgsci z systemu
PPS i na tej podstawie generowane sg zamodwienia dla dostawcow. Lista PPS pobierana
zostaje kilka razy na zmian¢ przez pracownika zaopatrzenia i na jej podstawie pobiera on
wskazany asortyment z magazynu i zgodnie z obowigzujacg go trasg dostaw rozprowadza na
terenie wydziatu. Wzor listy pobran PPS przedstawiony zostat na rys. 2, wraz z wyjasnieniem
poszczegbdlnych jej elementow. Szczegdlowy opis zawarty na liscie PPS pozwala na
bezproblemowe pobranie odpowiedniej ilosci 1 rodzaju materiatow, niezbednych do
dostarczenia na lini¢ 1 dostarczenie ich pod podany adres. Na linii produkcyjnej pojemniki
z czg$ciami ustawiane s3 na stojakach, dzialajacych na zasadach grawitacyjnych pochylni
rolkowych.
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Czas w ktérym system
PPS zbierat zamowienia na
ten kurs kanban

Rys. 2. Przyktad listy PPS

Fig. 2. Example of the PPS list

Okno zaméwien: 0505100600  Czas dostawy: Trasa:  TRIGA Nazwa trasy TR1 = trasa 1
GA = General Assembly
& ., . P
Numer cyklu: S1C1 ~__ Dok: Data zamowien:  23/07/2008 BS = Body Shop
S
Adres Adres  Numer czesci. - ) llo$é w ; L
magazn  fini KANBAN Regal ~ Nazwatzosti Opakowanie ~gnay  Usagi Data zamowienia
e
13242186 -~
BRLOEE SCHILA ey | INSULATOR : 4 Numer cyklu $1=Shift 1
- czylizmiana poranna
0B1-063 TEDOICA 0 00 1 BRACKET 1 4 4 pr:
082 C1= Cycle 1 czylipierwszy
981-18:2 98ILS0H g;gsm T4 SMITCHASH 1 10 kurs na tej zmianie
13250699 - )
9C216-3 93ILS020 E341 1 MOLDING 45 1 1 Numer cyklu $1=Shift 1
25556056 czylizmiana poranna
24 ICHBLA (o 1 PIPE A3 1 40 C1=Cycle 1 czylipierwszy
OE1-052 T5B04P-A :&;’575 1 DAMPENER A 1 12 kurs na tej zmianie
91033 79B01PA ooI00t 1 SUPPORT 1 175
J125
OER051 TEDOBLA |20 1 HOSE ASM 1 8
M15
GEL14 TEDMLA ooloL0D 1 cLawe : 0
U151
UERN4D TETOOLA 0l 1 ADAPTER 1 3
0033
OF214  83IL802C 242‘;5]'504 1 CLUSTER A8 1 9

Zrédto: Materialy przedsiebiorstwa przedstawione w pracy inzynierskiej napisanej
pod kierunkiem dr inz. E. Przybylskiej, Kula A.: Organizacja zaopatrzenia
materiatowego dla linii produkcyjnej wybranego przedsigbiorstwa przemystowego.

Chorzow 2012.

Pobieranie cz¢$ci z magazynu ulepszone zostato w sposob taki, iz pracownik nie korzysta

juz z kilku-, kilkunastu kart, na podstawie ktorych po kolei pobierat czesci, lecz obecnie ma

jedna liste, na ktorej zawarty jest caly niezbedny w danym momencie asortyment. Gospodarka
magazynowa nadal wymusza na pracownikach zachowywanie zasady FIFO. Rys. 3

przedstawia schemat kursowania operatoréOw zaopatrzenia obstugujacych PPS.
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e
!ﬁ;@ﬁa& o AEm=

Z poszczeg6lnych miejsc pracy Kierowca dostarcza operatorowi na
zbiera puste opakowania linii materiat zgodnie z wydrukiem

Rys. 3. Schemat kursowania operatorow

Fig. 3. Scheme of operator’s circulating

Zrédto: Materialy przedsicbiorstwa przedstawione w pracy inzynierskiej napisanej
pod kierunkiem dr inz. E. Przybylskiej, Kula A.: Organizacja zaopatrzenia
materiatowego dla linii produkcyjnej wybranego przedsigbiorstwa przemystowego.
Chorzéw 2012.

W drugim przypadku, dotyczacym zamawiania czgsci w opakowaniach wigkszego
rozmiaru zmiany, jakich dokonano sg niewidoczne z punktu widzenia operatora linii
produkcyjnej, gdyz zamawianie cze$ci pozostalo niezmienione i nadal lezy w gestii
pracownika produkcji. Moment zamawiania cze$ci nadal jest ustalony przez prog graniczny
liczby czesci w opakowaniu, ktorego nalezycie trzeba przestrzega¢. Glownych zmian
dokonano po stronie organizowania dostaw 1 samego dostarczania materiatbw na lini¢
produkcyjng. Zmiany dotyczyly wyeliminowania tablicy wezwania materialowego 1 kart
Kanban i zastgpienia ich systemem EPS (Electronic Pull System). System EPS potgczony jest
réwniez z wewngtrznym systemem realizacji zamowien materiatowych MGO, dzigki czemu
wszystkie zejscia materiatu z magazynu sg rejestrowane. Zgodnie z zasadami systemu
pracownik linii produkcyjnej w momencie osiggni¢cia progu minimalnego cze$ci w opako-
waniu wciska przycisk wezwania materialowego, sygnatl ten wyswietla si¢ pracownikowi
zaopatrzenia materialowego na monitorze, w ktore sg wyposazone wszystkie §rodki transportu
wewnetrznego. Materiat jest pobierany przez operatorow wozkow widtowych z magazynu
i ustawiony na platformie transportowej. Informacje o potrzebie pobrania materiatu
Z magazynu pojawiajg si¢ operatorom na magazynie w takiej kolejnosci, w jakiej zostaly
zgloszone przez produkcje, lecz z zachowaniem zasady, aby nie przekraczaly pigciu wezwan

na operatora. Operator odstawiajagc materiat na platforme, wylacza wezwanie na swoim
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monitorze i tym samym daje sygnal produkcji o przyjeciu zamoéwienia do realizacji poprzez
migajaca lampke wezwania materialowego. Sygnal ten jednoczes$nie dociera réwniez
do pracownika zaopatrzenia, ktéry ciggnikiem akumulatorowym pobiera platformy
z opakowaniami w celu dostarczenia ich na wskazany obszar produkcji. Na rys. 4

przedstawiono schemat procedury wezwania materiatowego, wykorzystujacej system EPS.

Kierowca dostarcza materiat na lini¢ produkcyjna
oraz odbiera pusty pojemnik (4a)
lub ustawia na platformie (4b).

Kierowca wozka widtowego realizuje wezwania
zgodnie z FIFO, pobiera materiat z magazynu .

zamawiania

Kierowca ciagnika spina kilka platformi
dostarcza je na lini¢ produkcyjnga oraz

Operator naciska przycisk gdy pozostato zabiera platformy z pustymi opakowaniam.

mu ostatnich ,x” czesci w opakowaniu.
0S¢ ,x"okreslona jest na etykiecie przy
przycisku

Wezwanie pojawia sie na ekranie w

Kierowca zwraca puste opakowania w obszar pustych
wozku widtowym.

Rys. 4. Schemat procedury wezwania materiatlowego

Fig. 4. Scheme of procedure of material summons

Zrédto: Materialy przedsigbiorstwa przedstawione w pracy inzynierskiej napisanej
pod kierunkiem dr inz. E. Przybylskiej, Kula A.: Organizacja zaopatrzenia

materiatowego dla linii produkcyjnej wybranego przedsigbiorstwa przemystowego.
Chorzéw 2012.

Za dostarczanie materiatbw bezposrednio na lini¢ odpowiedzialnych jest os$miu
pracownikow zaopatrzenia, z ktorych kazdy ma wyznaczong odpowiednig tras¢, na ktorej
dokonuje zaopatrzenia. Rozwigzanie takie pozwala na konsolidowanie zestawow do
dostarczenia na lini¢ 1 zmniejszenie liczby koniecznych do wykonania kursow.
Po dostarczeniu opakowania na platformie na lini¢ produkcyjng operator wylacza wezwanie

na swoim monitorze i tym samym konczy proces dostawy.
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5. Podsumowanie

Wdrazanie wszelkich nowelizacji i unowocze$nien jest we wspolczesnych czasach
koniecznoscig funkcjonowania kazdego przedsigbiorstwa i zapewnienia konkurencyjnosci na
rynku. Nawigzujac do tego stwierdzenia, celem artykulu bylo przedstawienie zmian
dokonanych w systemie zaopatrzenia materiatowego linii produkcyjnej. Glownym celem
wprowadzenia nowego systemu organizowania zaopatrzenia linii produkcyjnej bylo
ujednolicenie dziatajacych systeméw we wszystkich fabrykach koncernu. Nowelizacje,
ktorych dokonano w badanym przedsicbiorstwie skupiaty si¢ gldwnie na eliminacji
uzywanych dotychczas kart Kanban, ktére niejednokrotnie wptywaly niekorzystnie na
terminowo$¢ 1 niezawodno$¢ calego procesu zaopatrzenia. Dzigki usprawnieniom procesu
zaopatrzenia linii produkcyjnej uzyskano korzySci w wielu aspektach funkcjonowania
przedsigbiorstwa; m.in.: mniejsze zapasy na liniach montazowych, zmniejszenie magazynow
tymczasowych, ale réwniez lepsza organizacja warunkow pracy zaréwno pracownikow
produkcyjnych, jak i zaopatrzenia, uzyskanie wigkszej kontroli nad procesem zaopatrzenia
(np. rejestracja pobran, liczby kursow poszczegdlnych pojazdow zaopatrzenia oraz kontrola
nad stanem magazynowym). Usprawnienia, ktérych dokonano dotyczyty glownie zastoso-
wania systemow elektronicznego sterowania procesami zamawiania, organizowania
i dostarczania materiatow na lini¢ produkcyjna.

Nowo wprowadzone systemy dostarczania czesci na lini¢ produkcyjng, w opisywanym
zaktadzie, funkcjonujg w sposob prawidlowy 1 niezakldécony. Podstawg jest to, ze systemy
stosowane w tej fabryce funkcjonuja juz w innych fabrykach koncernu, gdzie ich dziatanie
bylo testowane i oceniane przez fachowcéw w danej dziedzinie. W udoskonalonym systemie
dostaw materialowych zostal zminimalizowany czynnik ludzki. Pracownicy sa odpowie-
dzialni jedynie za wykonywanie konkretnych polecen, ktore generuje system komputerowy.
Odczytywane komendy maja przejrzysta strukturg, fatwa do realizowania.

Koszty wdrozenia nowego systemu byly znaczace, wigzaty si¢ z zakupem monitoréw
dotykowych, w ktore zaopatrzone sa wszystkie pojazdy transportu wewngtrznego,
oprogramowania niezbednego do funkcjonowania catego systemu, nadajnikéw i1 odbiornikow
GPS. W ramach kosztow, jakie trzeba byto ponies¢ nalezy uwzgledni¢ rdwniez przeszkolenie
catego personelu. Mozna by stwierdzi¢, ze poniesione koszty wptywaja negatywnie na caly

projekt, jednak w znikomym stopniu sg one poréwnywalne z korzys$ciami, jakie z niego ptyna.
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Abstract

Correct action of the productive line requires constant material supplies. A course of
the whole production process depends on them — continuity and appearing disruptions.
In the article it was explained shortly supply system of productive line in enterprise. It was
related with utilization of card Kanban. It present introduced solutions next. They relied on
employment of electronic system of steering ordering processes, organizing and on productive
line supplying of material. System PPS Production Pull System and system EPS Electronic
Pull System were introduced in the enterprise. Introduced solutions have brought range of
benefit in different areas of functioning enterprises.



