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Kanban w j´zyku japoƒskim oznacza
kart´, dokument lub widoczny znak czy
zapis. W przesz∏oÊci Japoƒczycy mia-
nem tym okreÊlali szyld sklepowy. Ko-
lorowy, artystycznie wykonany, zawiera∏
informacj´ o sprzedawanych w sklepie
produktach, bàdê Êwiadczonych us∏u-
gach. Wspó∏czesne karty (znaki) kan-
ban w sposób dok∏adny mówià o tym,
co i w jakiej iloÊci ma byç terminowo
dostarczone odbiorcy. Tworzà wizual-
ny system sterowania przep∏ywem wy-
robów lub us∏ug (system KANBAN3), dys-
cyplinujàcy luênà kontrol´ ich przep∏y-
wu poprzez Êcis∏e po∏àczenie wykonaw-

cy (dostawcy) z odbiorcà, zapewniajàce
uzyskanie pe∏nej satysfakcji odbiorcy
przy jednoczesnym wzroÊcie efektyw-
noÊci dzia∏ania dostawcy (np. ograni-
czenie zapasów).

Szwedzko-szwajcarski koncern ABB
(Asea Brown Boveri) majàcy ponad stu-
letnià tradycj´ w produkcji urzàdzeƒ
elektrycznych, w roku 1998 – jako inwe-
stor strategiczny- przejà∏ kontrol´ nad
zak∏adami wytwórczymi aparatury roz-
dzielczej o nazwie ZWAR SA. Tym sa-
mym zapoczàtkowany zosta∏ proces
zmian w obszarze organizacji i zarzà-

dzania dzia∏alnoÊcià
Spó∏ki. Ich celem
jest obecnie podnie-
sienie konkurencyj-
noÊci i zwi´kszenie
rentownoÊci pro-
dukcji. Du˝y nacisk
k∏adzie si´ na orga-
nizacj´ systemu lo-
gistycznego, który
zapewni∏by krótki
czas realizacji zamó-
wieƒ klientów, niski
poziom zapasów,
sprawny przep∏yw
informacji i jak naj-
wi´kszà elastycz-
noÊç produkcji,
a przy tym by∏ pro-
sty w obs∏udze i nie-
drogi w implemen-
tacji. Zadecydowa-
no, ˝e najodpo-
wiedniejszym b´-
dzie – zgodny z fi-
lozofià Just in Time -
system KANBAN, za-
projektowany spe-
cjalnie dla zak∏adu
i dostosowany do
aktualnych warun-
ków jego otoczenia.

Projekt systemu
przedstawiony w ni-

niejszym artykule jest projektem pilota-
˝owym, opracowanym i wdra˝anym dla
jednej, wybranej linii produkcyjnej ogra-
niczników przepi´ç niskiego napi´cia ty-
pu LOVOS, przeznaczonych do ochrony
sieci pràdu przemiennego niskiego na-
pi´cia przeciwko przepi´ciom pioruno-
wym i ∏àczeniowym. Stosowane sà do
ochrony napowietrznych linii niskiego
napi´cia, systemów zasilania budynków,
transformatorów rozdzielczych i innych
systemów. Linia produkcyjna jest sto-
sunkowo ma∏o skomplikowana, niedaw-
no przeniesiona do fabryki w Przasnyszu
z innej lokalizacji. 

Przebieg procesu produkcji ogranicz-
ników przepi´ç niskiego napi´cia tego
typu ilustruje rys. 1.

Za∏o˝enia
Do opracowania projektu wykorzysta-

no dane dotyczàce czasów jednostko-
wych poszczególnych operacji oraz pro-
gnozowane wielkoÊci sprzeda˝y po-
szczególnych rodzajów wyrobu. Wzi´to
równie˝ pod uwag´, ̋ e wàskim gard∏em
procesu mo˝e byç (przy bardzo du˝ych
zamówieniach) wykonywanie obudowy
izolacyjnej. Niektóre rodzaje wyrobu, ze
wzgl´du na specyficzne cechy oraz niski
popyt, sà wytwarzane na indywidualne
zamówienie klienta. Detale, z których
sà one montowane, nie sà magazynowa-
ne, lecz sprowadzane do konkretnego
zamówienia. Powoduje to wyd∏u˝enie
czasu realizacji zamówienia klienta, lecz
jest dla firmy korzystniejsze.

Przyj´ta w projekcie wielkoÊç partii
produkcyjnej jest wartoÊcià sta∏à, równà
wielkoÊci dziennej produkcji. WielkoÊç
ta jest zdeterminowana koniecznoÊcià
ograniczenia do niezb´dnego minimum
iloÊci operacji przezbrajania, ze wzgl´-
du na znaczàcy czas przezbrojenia oraz
koszty braków, których ryzyko powsta-
nia po przezbrojeniu jest du˝e. Warunek
ten wymusza zatem cz´Êciowà produk-
cj´ na magazyn. 

Ma∏gorzata Maternowska1, Patrycja Orlik- Grzesik2

System KANBAN w ABB Sp. z o.o. oddzia∏ w Przasnyszu
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4 np.: 3 / 4 oznacza: pojemnik nr 3, ca∏kowita liczba pojemników, w których umieszczone sà detale tego typu – 4
5 pracownicy zaopatrzenia (osoba odpowiedzialna oraz zast´pujàca jà w przypadku nieobecnoÊci pierwszej)

Koncepcje dzia∏ania systemu KANBAN

Materia∏y, cz´Êci i detale stosowane
do produkcji w ca∏ym zak∏adzie, podzie-
lono na trzy grupy:
I. Elementy ∏atwo dost´pne w handlu,

standardowe, powszechne, kupowane
„od r´ki” w sklepie, hurtowni lub od
producenta, tzw. normalia. Dostarcza-
ne sà one przez dostawc´ zewn´trzne-
go. Materia∏y tego typu nie wyst´pujà
w przypadku analizowanej linii pro-
dukcyjnej ograniczników przepi´ç ni-
skiego napi´cia

II. Elementy wykonywane na zamówie-
nie, niedost´pne w systemie: „od r´ki”,
ale czas ich dostawy jest wzgl´dnie
krótki. Dostarczane byç mogà zarów-
no przez dostawc´ zewn´trznego jak
i wewn´trznego. Zakwalifikowano tu
wszystkie materia∏y i cz´Êci s∏u˝àce do
produkcji w omawianej linii produk-
cyjnej oprócz kilku, które znalaz∏y si´
w grupie III).

III. Elementy wykonywane na zamówie-
nie, z d∏ugim czasem realizacji, skom-
plikowane technologicznie, praco-
i czasoch∏onne. Sà dostarczane przez
dostawc´ zewn´trznego lub we-
wn´trznego. 
W zale˝noÊci od rodzaju (grupy) cz´Êci,

w zak∏adzie opracowano dwie wersje funk-
cjonowania systemu KANBAN (por. rys. 2)

WERSJA I: W przypadku materia∏ów
z grupy I (normalia) zasady dzia∏ania
tego systemu sà nast´pujàce: 
1.Wype∏nione pojemniki czekajà na re-

gale/ polu odk∏adczym na monta˝
2.Na ka˝dym pojemniku w specjalnej kie-

szonce umieszczona jest karta identyfi-
kacyjna zawierajàca takie informacje, jak:

• nazwa cz´Êci oraz numer rysunku/
normy, wed∏ug którego jest ona wyko-
nywana

• iloÊç sztuk, jaka powinna znajdowaç
si´ w pojemniku

• numer pojemnika oraz ogólna liczba
pojemników4

• miejsce wykorzystania cz´Êci – wy-
dzia∏, komórka produkcyjna

• miejsce pe∏nego pojemnika na regale
– w celu utrzymania porzàdku

• osoby odpowiedzialne za zebranie
kart z pojemników oraz z∏o˝enie za-
mówienia5

• osoby odpowiedzialne za od∏o˝enie

pojemnika w odpowiednie miejsce,
• dostawca – miejsce produkcji cz´Êci –

nazwa dostawcy i jego numer syste-
mowy,

• miejsce na kod kreskowy wprowadzony
w przysz∏oÊci.
Pracownik bierze jeden pojemnik pe∏ny

i stawia na stó∏ monta˝owy. Po wykorzy-
staniu (opró˝nieniu) pusty pojemnik sta-
wia w wyznaczone miejsce i bierze kolej-
ny. Wyznaczona osoba raz dziennie robi
obchód i zbiera z pojemników karty iden-
tyfikacyjne. Karty te pe∏nià rol´ zg∏oszenia
zapotrzebowania na dany detal czy mate-
ria∏ do s∏u˝b zaopatrzenia, sà poczàtkowo
przechowywane w zaopatrzeniu jako do-
wód zamówienia i Êrodek nadzoru jego
realizacji. Po zrealizowaniu dostawy z po-
wrotem trafiajà do magazynu zaopatrze-
nia. Po dokonaniu zakupu pojemniki sà
wype∏niane, do∏àczane sà do nich odpo-
wiednie karty identyfikacyjne. Pojemniki
sà nast´pnie umieszczane na regale po-
czàtkowym.

WERSJA II: W przy-
padku materia∏ów
z grupy III (cz´Êci
i podzespo∏y wyko-
nywane na zamó-
wienie, z d∏ugim
czasem realizacji za-
mówienia), system
dzia∏a nast´pujàco:
1. Wype∏nione po-

jemniki czekajà na
regale (polu od-
k∏adczym) na mon-
ta˝, towarzyszy im
specjalnie zapro-
jektowana, trwa∏a
karta kanban – ma
ona kolor niebieski
i zawiera takie in-
formacje jak:

• nazwa cz´Êci oraz
numer rysunku/
normy, wed∏ug
którego jest ona
wykonywana

• iloÊç sztuk jaka
powinna si´ zo-
staç zamówiona/
wytworzona

• numer karty oraz
ogólna liczba kart

• miejsce wykorzy-
stania cz´Êci – wy-

dzia∏, komórka produkcyjna
• osoby odpowiedzialne za przekazy-

wanie kart na kolejnych etapach ich
drogi przep∏ywu (osoba odpowiedzial-
na oraz zast´pujàca jà w przypadku
nieobecnoÊci pierwszej), dostawca –
miejsce produkcji cz´Êci – jest to na-
zwa dostawcy i jego numer systemo-
wy w przypadku dostawcy zewn´trz-
nego, nazwa komórki produkcyjnej/
wydzia∏u – w przypadku dostawcy we-
wn´trznego.

2. Dla rzeczy nietypowych lub rzadko
stosowanych (w tym tak˝e nowoÊci
produkcyjnych, które sà w fazie ekspe-
rymentalnej) stosuje si´ tak˝e karty
w kolorze zielonym:

• karty te sà zaprojektowane jako ogól-
ne, zawierajà minimum informacji –
zawsze musi im towarzyszyç bardziej
szczegó∏owa dokumentacja, okreÊlajà-
ca precyzyjnie, co w danym przypad-
ku ma zostaç wykonane/ zakupione
oraz w jakiej iloÊci

• sà one realizowane wed∏ug kolejno-
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Rys. 2. Schemat przep∏ywu kart indentyfikacyjnych, kart kanban, pojemników
oraz materialów zwiàzanych z produkcjà ograniczników przepi´ç niskiego
napi´cia typu LAVOS 
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Êci razem z kartami niebieskimi.
3. Dla wykonaƒ bardzo pilnych stosuje

si´ karty czerwone:
• karty te sà zaprojektowane jako ogól-

ne, zawierajà minimum informacji –
musi im towarzyszyç bardziej szczegó-
∏owa dokumentacja (jak w przypadku
kart zielonych)

• jest ich niewielka, ograniczona iloÊç
• karty te majà bezwzgl´dny priorytet –

nie stosuje si´ do nich zasady FIFO –
zawsze wchodzà na poczàtek kolejki.
Pracownik bierze jeden pojemnik pe∏-

ny i stawia na stó∏ monta˝owy. W mo-
mencie pobierania pierwszej sztuki
z pojemnika karta kanban jest odk∏ada-
na w specjalnie wyznaczone miejsce –
koszyczek zawieszony w pobli˝u pola
odk∏adczego pustych pojemników. Wy-
znaczona osoba raz dziennie robi ob-
chód i zbiera od∏o˝one karty kanban,
które niezw∏ocznie przekazuje do dzia-
∏u zaopatrzenia, w którym karty dzielo-
ne sà na dwie grupy:
a) karty materia∏ów, detali i cz´Êci dostar-

czanych przez dostawc´ zewn´trznego
b) karty materia∏ów, detali i cz´Êci dostar-

czanych przez dostawc´ wewn´trznego.
W przypadku materia∏ów, detali i cz´-

Êci dostarczanych przez dostawc´ ze-
wn´trznego6 karta kanban pe∏ni rol´ za-
potrzebowania zakupowego – jej obieg
jest taki jak karty identyfikacyjnej.

W przypadku materia∏ów, detali, cz´-
Êci dostarczanych przez dostawc´ we-
wn´trznego7, cz´Êci sà przechowywane
w specjalnych pojemnikach – przyj´to,
˝e 5 pojemników tworzy komplet (sta-
nowiàcy nierozerwalnà ca∏oÊç), do któ-
rego przypisana jest jedna karta kan-
ban. Pe∏ni ona rol´ zlecenia produkcyj-
nego i jako taka przekazywana jest nie-
zw∏ocznie (tego samego dnia) do gniaz-
da/ dzia∏u/ wydzia∏u/ komórki produk-
cyjnej, gdzie jest sygna∏em uruchamia-
jàcym produkcj´. Karty trafiajà w wy-
znaczone miejsce w pobli˝u miejsca wy-
konywania pierwszej operacji, w miej-
scu tym przychodzàce karty sà groma-
dzone z bezwzgl´dnym zachowaniem
zasady FIFO8 – u∏atwia to specjalne urzà-
dzenie, do którego karty mo˝na wk∏a-
daç tylko z jednej strony, a wyjmowaç
tylko z drugiej. 

Rozpoczynajàcy prac´ pracownik po-
biera z wyznaczonego miejsca pierwszà
w kolejnoÊci kart´, która zawiera infor-
macje o tym, co i w jakiej iloÊci nale˝y
produkowaç. Pracownik umieszcza kar-
t´ w wyznaczonym miejscu na swoim
warsztacie i przyst´puje do wykonywa-
nia pierwszej operacji. Po zakoƒczeniu
pracy pracownik przekazuje gotowe
sztuki wraz z kartà kanban na kolejne
stanowisko, gdzie post´powanie jest
analogiczne. 

Po ca∏kowitym opró˝nieniu komplet po-
jemników trafia na wydzia∏ produkcyjny,
gdzie czeka na ponowne wype∏nienie. Za-
pe∏niony komplet pojemników wraz z kar-
tà kanban trafia nast´pnie na rega∏/ pole
odk∏adcze na wydziale monta˝u.

Teoretycznie istnieje mo˝liwoÊç wy-
boru spoÊród omówionych powy˝ej
wersji systemu. W ramach omawianego
projektu dokonano analizy, w jakiej sy-
tuacji i w odniesieniu do jakiego mate-
ria∏u zastosowaç danà wersj´ systemu.
W rezultacie w wi´kszoÊci przypadków
stosuje si´ wersj´ I. Wersja II okreÊlona
zosta∏a jako w∏aÊciwa dla kilku materia-
∏ów (detali).

Obliczenia
Na podstawie dokumentacji technicz-

nej wyrobu (schematy monta˝owe) oraz
przewidywanej wielkoÊci rocznej sprze-
da˝y, obliczone zosta∏o zapotrzebowa-
nie roczne (DR) i wynikajàce z niego- za-
potrzebowanie miesi´czne (DM) na po-
szczególne cz´Êci. Wzi´to pod uwag´
dzienne zapotrzebowanie na dany detal,
cz´Êç lub materia∏ wed∏ug minimalnej
partii produkcyjnej (Dd). 

Obliczono nast´pnie Êrednie dzienne
zapotrzebowanie na detale, cz´Êci i ma-
teria∏y (DdÊ), uwzgl´dniajàce liczb´ bra-
ków (Lb, wskaênik procentowy) przy za-
∏o˝eniu 20 dni roboczych w miesiàcu.

Omówione powy˝ej dane pos∏u˝y∏y do
obliczenia zapotrzebowania na cz´Êci,
detale i materia∏y w okresie realizacji do-
stawy wed∏ug Êredniego dziennego zapo-
trzebowania. Zale˝noÊç t´ przedstawia
wzór: , gdzie:
DÊr – zapotrzebowanie na cz´Êci w okre-

sie realizacji dostawy wed∏ug Êrednie-
go dziennego zapotrzebowania

T – czas realizacji dostawy, liczony od
momentu z∏o˝enia zamówienia do
przyj´cia dostawy, w dniach roboczych.
Liczb´ dni ciàg∏ej produkcji – G, na jakà

wystarczy zapas DÊr liczono wg wzoru:

UWAGA! Obliczonà tak liczb´ dni na-
le˝y zaokràgliç „w gór´” do wartoÊci ca∏-
kowitych

Dalej mno˝àc G przez Dd otrzymano
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Rys. 3- Przyk∏adowy model cyklu realizacji dostaw dla detalu o cyklu dostaw równym 20 dni ro-
boczych

6 w tym przypadku chodzi dok∏adnie o jeden materia∏, jest on substancjà sypkà, pakowanà w workach. Najlepszym rozwiàzaniem jest zamawianie raz na tydzieƒ kilku worków
7 w tym systemie znajdà si´ cz´Êci wytwarzane przez jeden z wewn´trznych wydzia∏ów firmy, a nast´pnie dostarczane na wydzia∏ monta˝u. Proces produkcji tych elementów jest bar-

dzo czasoch∏onny, ze wzgl´du na specyfik´ produkcji okreÊlono tu minimalnà wielkoÊç partii produkcyjnej.
8 FIFO (ang. first in, first out) – pierwsze przysz∏o- pierwsze wysz∏o
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wielkoÊç zapasu minimalnego (D), po-
krywajàcego zapotrzebowanie na cz´-
Êci, detale i materia∏y w okresie realiza-
cji dostawy i pozwalajàcego produko-
waç przy za∏o˝onej partii produkcyjnej.

Poniewa˝ w analizowanym przypadku,
najkorzystniejszy czas sk∏adania zamó-
wienia to tydzieƒ (5 dni roboczych), przy-
j´to, ˝e optymalnym rozwiàzaniem b´-
dzie dobór pojemników, mieszczàcych
iloÊç sztuk pokrywajàcà tygodniowe zapo-
trzebowanie. Korzystajàc z tego za∏o˝enia
obliczono wynikajàcà z tego liczb´ po-
jemników (n1) dla zapasu minimalnego.

Nast´pnie przyjmujàc, ̋ e konieczne jest
utrzymywanie w firmie zapasu bezpie-
czeƒstwa9, co wymaga dodatkowej liczby
pojemników- n2, obliczono zalecanà ca∏-
kowità iloÊç pojemników n = n1+n2.

Za∏o˝ono tak˝e koniecznoÊç okreÊle-

nia iloÊci pojemników dla pewnego po-
ziomu zapasu poczàtkowego, który
w momencie wdra˝ania systemu b´dzie
istnia∏. W póêniejszym czasie wielkoÊç
zapasów mo˝e osiàgnàç takie rozmiary
jedynie w sytuacji zastoju na rynku
(zmniejszenie popytu na wyroby goto-
we), podczas gdy zamówienia na cz´Êci
zosta∏y z∏o˝one z wyprzedzeniem. W sy-
tuacji zaplanowanych zmian wielkoÊci
i struktury sprzeda˝y zapas ten powi-
nien byç redukowany poprzez elimino-
wanie kart identyfikacyjnych, b´dàcych
sygna∏em do z∏o˝enia zamówienia. 

Cykl realizacji dostaw
Model cyklu realizacji dostaw w opisy-

wanym przypadku obrazuje rys. 3. Jest
to model zmiennego cyklu i sta∏ej wiel-

koÊci dostaw przy sukcesywnym zasila-
niu zapasów, który pozwala na obni˝e-
nie stanów magazynowych przy d∏ugim
czasie realizacji zamówienia. Jako cykl
realizacji dostawy przyjmuje si´ czas po-
mi´dzy z∏o˝eniem zamówienia a jego
realizacjà (dostarczeniem do zak∏adu za-
mówionych materia∏ów).

Po wyczerpaniu si´ zapasu z pierw-
szego pojemnika, przekazaniu pierw-
szej karty kanban, sk∏adane jest zamó-
wienie (czas t 1 ), które zostanie zrealizo-
wane w terminie t 1” – po 20 dniach ro-
boczych. Nast´pne zamówienie jest sk∏a-
dane po wyczerpaniu si´ zapasu z kolej-
nego pojemnika, przekazaniu kolejnej
karty kanban (czas t 2 ; zostanie ono zre-
alizowane w czasie t 2”. Poniewa˝ czas
realizacji zamówienia przez dostawc´
jest sta∏y (20 dni roboczych) to: 

9 Zapas bezpieczeƒstwa okreÊlono tak, by obejmowa∏ ca∏kowità iloÊç partii produkcyjnych. Stanowi on pewien procent wielkoÊci zapasu D tj. zapasu pokrywajàcego zapotrzebowanie
na potrzebne elementy w okresie realizacji zamówienia.
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t 1” - t 1 = t 2” - t 2 , a czas pomi´dzy ko-
lejnymi dostawami równy jest czasowi
opró˝niania kolejnych pojemników 
t2 – t 1 , (t 3 – t 2 , itd.).

Przy stabilnym popycie wielkoÊç zapa-
su b´dzie oscylowaç pomi´dzy granicà
dolnà wyznaczonà przez zapas bezpie-
czeƒstwa, a maksimum – zapasem prze-
ci´tnym. Bardzo prawdopodobne jest
czasowe przekraczanie tych granic;
wzrost zapasu ponad jego przeci´tny po-
ziom b´dzie nast´powa∏, gdy kolejny po-
jemnik jest opró˝niany wolniej ni˝ za∏o-
˝ono – kolejna dostawa przyjdzie przed
jego opró˝nieniem. Zostanie to automa-
tycznie wyrównane poprzez z∏o˝enie ko-
lejnego zamówienia dopiero po jego
opró˝nieniu. Podobnie, jeÊli w dostawach
wystàpi∏oby opóênienie, lub w danym
okresie (sporadycznie) zwi´kszy si´ pro-
dukcja (brak zdolnoÊci produkcyjnej mo-
˝e zostaç omini´ty poprzez wprowadze-
nie dodatkowej zmiany roboczej) urucho-
miony zostanie zapas bezpieczeƒstwa,
który wystarczy na oko∏o tydzieƒ pro-
dukcji. Zapas ten zostanie odnowiony au-
tomatycznie. Tak wi´c skutki niewielkich
wahaƒ w strukturze i wielkoÊci popytu na
produkty b´dà niwelowane automatycz-
nie. Jednak˝e przy wzroÊcie popytu
i trwa∏ym zwi´kszeniu produkcji trzeba
b´dzie ustaliç nowà wielkoÊç zapasu po-
czàtkowego oraz przeci´tnego. Podob-
nie, przy obni˝eniu wielkoÊci produkcji
b´dzie potrzebna korekta systemu przez
stopniowe eliminowanie nadmiaru po-
jemników zalegajàcych w magazynie.

Zalety wprowadzenia systemu 
KANBAN

Wprowadzenie tego prostego, a zara-
zem niezawodnego systemu zaopatrze-
nia produkcji, opartego na za∏o˝eniach
japoƒskiego systemu sterowania pro-
dukcjà o nazwie KANBAN, pozwoli na
usuni´cie wielu problemów wyst´pujà-
cych w fabryce oraz przyniesie wymier-
ne korzyÊci: 
• podniesiona zostanie wydajnoÊç pracy

przy jednoczesnym obni˝eniu kosztów 
• osiàgni´te zostanie skrócenie i usztyw-

nienie terminu realizacji zamówieƒ
klientów ABB

• system ten, jako ma∏o skomplikowany,
b´dzie „przyjazny” dla pracowników 

• zlikwidowane zostanà czynnoÊci biu-
rokratyczne zwiàzane z wype∏nianiem
wielu ró˝norodnych dokumentów,
które zastàpione b´dà jednà trwa∏à
kartà krà˝àcà w systemie.

Rozlokowanie materia∏ów produkcyj-
nych w pobli˝u stanowisk pracy zorga-
nizowanych w sposób ergonomiczny,
wp∏ynie na zwi´kszenie wydajnoÊci pra-
cy poprzez wyeliminowanie zb´dnych
prac. Zlikwidowane b´dà sytuacje, kiedy
to robotnik musi za∏atwiaç formalnoÊci
zwiàzane z wype∏nieniem odpowiednich
dokumentów w celu pobrania elemen-
tów z magazynu oraz pokonaniem dro-
gi od stanowiska pracy do magazynu i fi-
zycznym ich przeniesieniem. Stanowi-
ska pracy ustawione mo˝liwie blisko sie-
bie, zgodnie z przebiegiem procesu pro-
dukcyjnego, pozwolà na zwi´kszenie
produktywnoÊci.

Wdro˝ony system zapewni ciàg∏oÊç
produkcji przy minimalnym, bezpiecz-
nym poziomie zapasów, wymagajàcym
zamro˝enia mniejszej iloÊci kapita∏u. Nie
wystàpià sytuacje braku potrzebnego
materia∏u (cz´Êci, pó∏wyrobu itp.) czy
te˝ jego nadmiaru.

Likwidacja tradycyjnych magazynów
spowoduje zmniejszenie zapotrzebowa-
nia na powierzchni´ oraz likwidacj´ lub
ograniczenie niektórych stanowisk zwià-
zanych z wydawaniem materia∏ów z ma-
gazynu na produkcj´. Spowoduje to ob-
ni˝k´ kosztów sta∏ych.

Mo˝liwoÊci rozwoju systemu
- zastosowanie kodów kreskowych

Kody kreskowe oferujà mo˝liwoÊç
szybkiej i bezb∏´dnej identyfikacji to-
warów przy równoczeÊnie niskich kosz-
tach wdro˝enia oraz eksploatacji. Do
identyfikacji towarów wykorzystywane
mogà byç przenoÊne czytniki kodów
kreskowych z pami´cià, tzw. terminale
przenoÊne, przystosowane do pracy
w trudnych warunkach, odporne na upa-
dek i du˝à wilgotnoÊç. Terminale majà
mo˝liwoÊç pe∏nej komunikacji z syste-
mem informatycznym zarzàdzajàcym lo-
gistykà. Komunikacja z systemem infor-
matycznym mo˝e odbywaç si´ drogà ra-
diowà lub poprzez bezpoÊrednie, fizycz-
ne po∏àczenie za poÊrednictwem stacji
dokujàcych. Specjalne oprogramowanie
pracujàce na terminalach dostosowane
do konkretnych wymagaƒ b´dzie umo˝-
liwia∏o realizowanie procesów logistycz-
nych zwiàzanych ze spedycjà towarów,
przyj´ciem towarów, kontrolà operacji
sk∏adowania, wydawaniem oraz inwen-
taryzacjà. 

W przysz∏oÊci kody kreskowe zastàpiç
mogà papierowe karty identyfikacyjne
oraz karty kanban. W kodzie kresko-

wym, umieszczonym na pojemniku, za-
warte b´dà wszystkie informacje obec-
nie zapisane na kartach. Operatorzy (ma-
gazynierzy, robotnicy) przy wykonywa-
niu operacji zwiàzanych z przyj´ciem
czy pobraniem materia∏ów otwierajà na
terminalach odpowiednie dokumenty
przes∏ane w postaci elektronicznej. Na-
st´pnie, na podstawie danych wprowa-
dzanych przez skanowanie kodów kre-
skowych lub z klawiatury terminala, na-
st´puje przetwarzanie dokumentu przez
operatora. Po zakoƒczeniu pracy z doku-
mentem na terminalu dokonywana jest
aktualizacja danych w oprogramowaniu
logistycznym.

Pobierajàc z pojemnika odpowiednià
iloÊç danych detali, cz´Êci czy materia-
∏ów robotnik b´dzie wprowadza∏ t´
operacj´ do systemu skanujàc kod kre-
skowy umieszczony na pojemniku, a na-
st´pnie r´cznie wpisujàc iloÊç pobra-
nych sztuk. W momencie, gdy poziom
zapasów obni˝y si´ do ustalonego po-
ziomu, dzia∏ zaopatrzenia zostanie au-
tomatycznie powiadomiony o koniecz-
noÊci z∏o˝enia zamówienia u dostawcy.
Równie˝ identyfikacja towaru podczas
przyj´cia odbywaç si´ mo˝e przez od-
czyt kodu kreskowego przez magazy-
niera z pojemnika nape∏nionego nowà
dostawà oraz dopisanie niezb´dnych
danych przy pomocy klawiatury termi-
nala. Po zarejestrowaniu operacji przy-
j´cia towaru, odpowiednie informacje
by∏yby przesy∏ane do programu logi-
stycznego. Puste pojemniki z ró˝nych
wydzia∏ów mog∏yby byç sk∏adowane
w jednym miejscu, nowa dostawa
umieszczana by by∏a w odpowiednim
pojemniku, który nast´pnie by∏by prze-
transportowany w odpowiednie miej-
sce – zapisane w kodzie kreskowym.
Wczytujàc kod kreskowy danego po-
jemnika, pracownik odpowiedzialny za
magazynowanie, otrzymywa∏by na ekra-
nie lokalizacj´ dla pe∏nego pojemnika.
Przy dobrej wspó∏pracy z dostawcami,
pojemniki krà˝yç by mog∏y pomi´dzy
dostawcà a odbiorcà, u∏atwiajàc zarów-
no identyfikacj´, jak i eliminujàc zb´d-
ne operacje przesypywania detali i cz´-
Êci w zak∏adzie. ¸atwiejsza równie˝ by-
∏aby inwentaryzacja – operator poru-
szajàc si´ po hali produkcyjnej sczyty-
wa∏by kody lokalizacji, kody z towarów
oraz wprowadza∏ iloÊç towarów w danej
lokalizacji. Po przes∏aniu danych zebra-
nych podczas inwentaryzacji do kompu-
tera nastàpi∏oby porównanie tych da-
nych ze stanem ewidencyjnym.


