Matgorzata Maternowska', Patrycja Orlik- Grzesik?

I System KANBAN w ABB Sp. z 0.0. oddziat w Przasnyszu

Kanban w jezyku japonskim oznacza
karte, dokument lub widoczny znak czy
zapis. W przeszlosci Japoniczycy mia-
nem tym okreslali szyld sklepowy. Ko-
lorowy, artystycznie wykonany, zawierat
informacje o sprzedawanych w sklepie
produktach, badz swiadczonych ustu-
gach. Wspoélczesne karty (znaki) kan-
ban w sposob dokladny méwia o tym,
co i w jakiej ilosci ma by¢ terminowo
dostarczone odbiorcy. Tworzg wizual-
ny system sterowania przeplywem wy-
rob6w lub ustug (system KANBAN?), dys-
cyplinujacy luzng kontrole ich przeply-
wu poprzez $cisle polgczenie wykonaw-

cy (dostawcy) z odbiorca, zapewniajgce
uzyskanie pelnej satysfakcji odbiorcy
przy jednoczesnym wzroscie efektyw-
nosci dzialania dostawcy (np. ograni-
czenie zapasow).

Szwedzko-szwajcarski koncern ABB
(Asea Brown Boveri) majacy ponad stu-
letnig tradycje w produkcji urzadzen
elektrycznych, w roku 1998 — jako inwe-
stor strategiczny- przejal kontrole nad
zakladami wytwdérczymi aparatury roz-
dzielczej o nazwie ZWAR SA. Tym sa-
mym zapoczatkowany zostal proces
zmian w obszarze organizacji i zarza-
dzania dziatalno$cia
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Rys. 1. Przebieg procesu produkciji ogranicznikow przepie¢ niskiego napie-
cia typu GXO- LOVOS. Zrédto: materiaty pochodzqce z firmy ABB

1 drinz., Wydzial Zarzadzania AGH, Krakéw
2 spegjalista ds. logistyki, ABB Sp. z 0. 0.

Projekt systemu
przedstawiony w ni-

niejszym artykule jest projektem pilota-
zowym, opracowanym i wdrazanym dla
jednej, wybranej linii produkcyjnej ogra-
nicznikow przepiec niskiego napiecia ty-
pu LOVOS, przeznaczonych do ochrony
sieci pradu przemiennego niskiego na-
piecia przeciwko przepieciom pioruno-
wym i faczeniowym. Stosowane sa do
ochrony napowietrznych linii niskiego
napiecia, systemow zasilania budynkow,
transformatoréw rozdzielczych i innych
systemow. Linia produkcyjna jest sto-
sunkowo mato skomplikowana, niedaw-
no przeniesiona do fabryki w Przasnyszu
z innej lokalizacji.

Przebieg procesu produkcji ogranicz-
nikoéw przepie¢ niskiego napiecia tego
typu ilustruje rys. 1.

Latozenia

Do opracowania projektu wykorzysta-
no dane dotyczace czas6w jednostko-
wych poszczegélnych operacji oraz pro-
gnozowane wielkosci sprzedazy po-
szczegoblnych rodzajow wyrobu. Wzieto
réwniez pod uwage, ze waskim gardiem
procesu moze by¢ (przy bardzo duzych
zamoéwieniach) wykonywanie obudowy
izolacyjnej. Niektore rodzaje wyrobu, ze
wzgledu na specyficzne cechy oraz niski
popyt, s3 wytwarzane na indywidualne
zamoéwienie klienta. Detale, z ktérych
sa one montowane, nie sa magazynowa-
ne, lecz sprowadzane do konkretnego
zamoéwienia. Powoduje to wydtuzenie
czasu realizacji zamoéwienia klienta, lecz
jest dla firmy korzystniejsze.

Przyjeta w projekcie wielko$¢ partii
produkcyjnej jest wartoscia stalg, rowna
wielkosci dziennej produkgji. Wielko$¢
ta jest zdeterminowana koniecznoscig
ograniczenia do niezbednego minimum
ilo$ci operacji przezbrajania, ze wzgle-
du na znaczacy czas przezbrojenia oraz
koszty brakéw, ktérych ryzyko powsta-
nia po przezbrojeniu jest duze. Warunek
ten wymusza zatem cze$ciowa produk-
Cje na magazyn.

3 Por. ,Nowoczesne metody zarzadzania produkcja”, pod red. Z. Martyniaka, Wydawnictwo Wydziatu Zarzadzania AGH, Krakéw 1996, s. 306 i dalsze
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Koncepcje dziatania systemu KANBAN

Materialy, czesci i detale stosowane
do produkcji w calym zaktadzie, podzie-
lono na trzy grupy:

I. Elementy tatwo dostepne w handlu,
standardowe, powszechne, kupowane
,»od reki” w sklepie, hurtowni lub od
producenta, tzw. normalia. Dostarcza-
ne sg one przez dostawce zewnetrzne-
go. Materialy tego typu nie wystepuja
w przypadku analizowanej linii pro-
dukcyjnej ogranicznikdéw przepie¢ ni-
skiego napiecia

II. Elementy wykonywane na zamoéwie-
nie, niedostepne w systemie: ,,od reki”,
ale czas ich dostawy jest wzglednie
krotki. Dostarczane by¢ mogg zaréw-
no przez dostawce zewnetrznego jak
i wewnetrznego. Zakwalifikowano tu
wszystkie materialy i czesci stuzgce do
produkcji w omawianej linii produk-
cyjnej oprocz kilku, ktore znalazly sie
w grupie IlI).

III. Elementy wykonywane na zamoéwie-
nie, z diugim czasem realizacji, skom-
plikowane technologicznie, praco-
i czasochlonne. Sg dostarczane przez
dostawce zewnetrznego lub we-
wnetrznego.

W zaleznosci od rodzaju (grupy) czesci,
w zakladzie opracowano dwie wersje funk-
cjonowania systemu KANBAN (por. rys. 2)

WERSJA I: W przypadku materialéw
z grupy | (normalia) zasady dzialania
tego systemu sg nastepujgce:
1.Wypelnione pojemniki czekajg na re-
gale/ polu odkiadczym na montaz
2.Na kazdym pojemniku w specjalnej kie-
szonce umieszczona jest karta identyfi-
kacyjna zawierajgca takie informacje, jak:
e nazwa czesci oraz numer rysunku/
normy, wedtug ktérego jest ona wyko-
nywana
ilos¢ sztuk, jaka powinna znajdowac
sie w pojemniku
e numer pojemnika oraz ogélna liczba
pojemnikow*
miejsce wykorzystania cze$ci — wy-
dziat, komérka produkcyjna
miejsce pelnego pojemnika na regale
—w celu utrzymania porzadku
osoby odpowiedzialne za zebranie
kart z pojemnikéw oraz zlozenie za-
méwienia’
osoby odpowiedzialne za odiozenie

wul

Koncepcje i strategie logistyczne

pojemnika w odpowiednie miejsce,

e dostawca — miejsce produkgji czesci —
nazwa dostawcy i jego numer syste-
mowy,

« miejsce na kod kreskowy wprowadzony
w przysziosci.

Pracownik bierze jeden pojemnik pelny

i stawia na st6t montazowy. Po wykorzy-
staniu (opréznieniu) pusty pojemnik sta-
wia w wyznaczone miejsce i bierze kolej-
ny. Wyznaczona osoba raz dziennie robi
obchéd i zbiera z pojemnikow karty iden-
tyfikacyjne. Karty te pelnig role zgloszenia
zapotrzebowania na dany detal czy mate-
riat do stuzb zaopatrzenia, s poczgtkowo
przechowywane w zaopatrzeniu jako do-
wod zamoéwienia i Srodek nadzoru jego
realizacji. Po zrealizowaniu dostawy z po-
wrotem trafiajg do magazynu zaopatrze-
nia. Po dokonaniu zakupu pojemniki sg
wypetniane, dotaczane sa do nich odpo-
wiednie karty identyfikacyjne. Pojemniki
s3 nastepnie umieszczane na regale po-
czatkowym.

WERSJA II: W przy-

dziat, komérka produkcyjna
» osoby odpowiedzialne za przekazy-
wanie kart na kolejnych etapach ich
drogi przeptywu (osoba odpowiedzial-
na oraz zastepujgca jg w przypadku
nieobecnosci pierwszej), dostawca —
miejsce produkcji czesci — jest to na-
zwa dostawcy i jego numer systemo-
wy w przypadku dostawcy zewnetrz-
nego, nazwa komorki produkcyjnej/
wydziatu —w przypadku dostawcy we-
wnetrznego.
2. Dla rzeczy nietypowych lub rzadko
stosowanych (w tym takze nowoSci
produkcyjnych, ktére sg w fazie ekspe-
rymentalnej) stosuje sie takze karty
w kolorze zielonym:
karty te sg zaprojektowane jako ogol-
ne, zawierajg minimum informacji —
zawsze musi im towarzyszyc¢ bardziej
szczegotowa dokumentacja, okreslaja-
ca precyzyjnie, co w danym przypad-
ku ma zosta¢ wykonane/ zakupione
oraz w jakiej ilo$ci
e s3 one realizowane wedlug kolejno-

padku materialow

z grupy Il (czesci
i podzespoly wyko-
nywane na zamo-
wienie, z dlugim
czasem realizacji za-
mowienia), system
dziala nastepujaco:
1. Wypelnione po-
jemniki czekajg na
regale (polu od-
ktadczym) na mon-
taz, towarzyszy im
specjalnie zapro-
jektowana, trwata
karta kanban — ma
ona kolor niebieski
i zawiera takie in-
formacje jak:

nazwa czesci oraz
numer rysunku/
normy, wedlug

g
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np.: 3/4 oznacza: pojemnik nr 3, catkowita liczba pojemnikow, w ktérych umieszczone s detale tego typu -4
pracownicy zaopatrzenia (osoba odpowiedzialna oraz zastepujaca ja w przypadku nieobecnosci pierwszej)

Rys. 2. Schemat przeptywu kart indentyfikacyjnych, kart kanban, pojemnikéw
oraz materialéw zwigzanych z produkcjq ogranicznikéw przepie¢ niskiego
napiecia typu LAVOS
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Rys. 3- Przyktadowy model cyklu realizacji dostaw dla detalu o cyklu dostaw réwnym 20 dni ro-

boczych

$ci razem z kartami niebieskimi.

3. Dla wykonan bardzo pilnych stosuje
sie karty czerwone:

« karty te sg zaprojektowane jako ogél-
ne, zawieraja minimum informacji —
musi im towarzyszy¢ bardziej szczeg6-
towa dokumentacja (jak w przypadku
kart zielonych)

e jest ich niewielka, ograniczona ilo$¢

« karty te maja bezwzgledny priorytet —
nie stosuje sie do nich zasady FIFO —
zawsze wchodzg na poczatek kolejki.
Pracownik bierze jeden pojemnik pet-

ny i stawia na stéf montazowy. W mo-
mencie pobierania pierwszej sztuki
z pojemnika karta kanban jest odktada-
na w specjalnie wyznaczone miejsce —
koszyczek zawieszony w poblizu pola
odktadczego pustych pojemnikow. Wy-
znaczona osoba raz dziennie robi ob-
chod i zbiera odiozone karty kanban,
ktoére niezwlocznie przekazuje do dzia-
tu zaopatrzenia, w ktoérym karty dzielo-
ne sg na dwie grupy:

a) karty materiatow, detali i czesci dostar-
czanych przez dostawce zewnetrznego

b) karty materiatow, detali i czesci dostar-
czanych przez dostawce wewnetrznego.
W przypadku materiatow, detali i cze-

$ci dostarczanych przez dostawce ze-

wnetrznego® karta kanban pelni role za-
potrzebowania zakupowego — jej obieg
jest taki jak karty identyfikacyjnej.

W przypadku materiatow, detali, cze-
$ci dostarczanych przez dostawce we-
wnetrznego’, czesci s przechowywane
w specjalnych pojemnikach — przyjeto,
ze 5 pojemnikéw tworzy komplet (sta-
nowiacy nierozerwalng catosc), do kto-
rego przypisana jest jedna karta kan-
ban. Petni ona role zlecenia produkcyj-
nego i jako taka przekazywana jest nie-
zwlocznie (tego samego dnia) do gniaz-
da/ dziatu/ wydziatu/ komoérki produk-
cyjnej, gdzie jest sygnatem uruchamia-
jacym produkcje. Karty trafiajg w wy-
znaczone miejsce w poblizu miejsca wy-
konywania pierwszej operacji, w miej-
scu tym przychodzace karty sg groma-
dzone z bezwzglednym zachowaniem
zasady FIFO® — utatwia to specjalne urza-
dzenie, do ktorego karty mozna wkia-
da¢ tylko z jednej strony, a wyjmowac
tylko z drugiej.

Rozpoczynajacy prace pracownik po-
biera z wyznaczonego miejsca pierwsza
w kolejnosci karte, ktora zawiera infor-
macje o tym, co i w jakiej iloSci nalezy
produkowac. Pracownik umieszcza kar-
te w wyznaczonym miejscu na swoim
warsztacie i przystepuje do wykonywa-
nia pierwszej operagji. Po zakonczeniu
pracy pracownik przekazuje gotowe
sztuki wraz z karta kanban na kolejne
stanowisko, gdzie postepowanie jest
analogiczne.

Po catkowitym opréznieniu komplet po-
jemnikéw trafia na wydzial produkcyjny,
gdzie czeka na ponowne wypelnienie. Za-
pelniony komplet pojemnikéw wraz z kar-
tg kanban trafia nastepnie na regal/ pole
odkiadcze na wydziale montazu.

Teoretycznie istnieje mozliwo$¢ wy-
boru sposrod omoéwionych powyzej
wersji systemu. W ramach omawianego
projektu dokonano analizy, w jakiej sy-
tuacji i w odniesieniu do jakiego mate-
rialu zastosowac dang wersje systemu.
W rezultacie w wiekszoSci przypadkow
stosuje sie wersje I. Wersja Il okre$lona
zostala jako wiasciwa dla kilku materia-
tow (detali).

Obliczenia

Na podstawie dokumentagji technicz-
nej wyrobu (schematy montazowe) oraz
przewidywanej wielko$ci rocznej sprze-
dazy, obliczone zostalo zapotrzebowa-
nie roczne (DR) i wynikajace z niego- za-
potrzebowanie miesieczne (Dm) na po-
szczegblne czesci. Wzieto pod uwage
dzienne zapotrzebowanie na dany detal,
cze$¢ lub material wediug minimalnej
partii produkcyjnej (Da).

Obliczono nastepnie $rednie dzienne
zapotrzebowanie na detale, czeSci i ma-
terialy (Dgs), uwzgledniajace liczbe bra-
koéw (Lp, wskaznik procentowy) przy za-
tozeniu 20 dni roboczych w miesigcu.

Dgs = M
ds 20 b

Omowione powyzej dane postuzyly do
obliczenia zapotrzebowania na czesci,
detale i materialy w okresie realizacji do-
stawy wedlug $redniego dziennego zapo-
trzebowania. Zalezno$¢ te przedstawia
wzér: Dy =Dy T | gdzie:

D¢; — zapotrzebowanie na czes$ci w okre-
sie realizagji dostawy wedtug $rednie-
go dziennego zapotrzebowania

T — czas realizacgji dostawy, liczony od
momentu zlozenia zamdwienia do
przyjecia dostawy, w dniach roboczych.
Liczbe dni ciagtej produkgji — G, na jakg

wystarczy zapas Dy liczono wg wzoru:

6D
Dd

UWAGA! Obliczona tak liczbe dni na-
lezy zaokragli¢ ,w gore” do wartosci cal-
kowitych

Dalej mnozac G przez Dq otrzymano

6 w tym przypadku chodzi dokladnie o jeden material, jest on substancja sypka, pakowana w workach. Najlepszym rozwigzaniem jest zamawianie raz na tydzien kilku workéw

7 w tym systemie znajda sie czesci wytwarzane przez jeden z wewnetrznych wydzialow firmy, a nastepnie dostarczane na wydzial montazu. Proces produkgji tych elementow jest bar-
dzo czasochionny, ze wzgledu na specyfike produkgji okreslono tu minimalng wielko$¢ partii produkcyjnej.

8 FIFO (ang. first in, first out) — pierwsze przyszlo- pierwsze wyszlo
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wielko$¢ zapasu minimalnego (D), po-
krywajacego zapotrzebowanie na cze-
Sci, detale i materiaty w okresie realiza-
¢ji dostawy i pozwalajacego produko-
wac przy zalozonej partii produkcyjnej.
Poniewaz w analizowanym przypadku,
najkorzystniejszy czas skiadania zamo-
wienia to tydzien (5 dni roboczych), przy-
jeto, ze optymalnym rozwigzaniem be-
dzie dobdér pojemnikéw, mieszczacych
ilos¢ sztuk pokrywajaca tygodniowe zapo-
trzebowanie. Korzystajac z tego zalozenia
obliczono wynikajaca z tego liczbe po-
jemnikow (n;) dla zapasu minimalnego.
Nastepnie przyjmujac, ze konieczne jest
utrzymywanie w firmie zapasu bezpie-
czenstwa’, co wymaga dodatkowej liczby
pojemnikéw- n,, obliczono zalecana cal-
kowitg ilo$¢ pojemnikéw n = n, +n,.
Zatozono takze konieczno$¢ okresle-

nia ilo$ci pojemnikéw dla pewnego po-
ziomu zapasu poczatkowego, ktory
w momencie wdrazania systemu bedzie
istnial. W p6zniejszym czasie wielko$¢
zapas6w moze osiggngc takie rozmiary
jedynie w sytuacji zastoju na rynku
(zmniejszenie popytu na wyroby goto-
we), podczas gdy zaméwienia na czesci
zostaly ztozone z wyprzedzeniem. W sy-
tuacji zaplanowanych zmian wielko$ci
i struktury sprzedazy zapas ten powi-
nien by¢ redukowany poprzez elimino-
wanie kart identyfikacyjnych, bedacych
sygnalem do zfozenia zaméwienia.

Cykl realizacji dostaw

Model cyklu realizacji dostaw w opisy-
wanym przypadku obrazuje rys. 3. Jest
to model zmiennego cyklu i statej wiel-

kosci dostaw przy sukcesywnym zasila-
niu zapasow, ktéry pozwala na obnize-
nie stanéw magazynowych przy dtugim
czasie realizacji zamowienia. Jako cykl
realizacji dostawy przyjmuje sie czas po-
miedzy zlozeniem zamoéwienia a jego
realizacja (dostarczeniem do zaktadu za-
moéwionych materiatow).

Po wyczerpaniu sie zapasu z pierw-
szego pojemnika, przekazaniu pierw-
szej karty kanban, skladane jest zamo-
wienie (czas t,), ktore zostanie zrealizo-
wane w terminie t,” — po 20 dniach ro-
boczych. Nastepne zaméwienie jest skta-
dane po wyczerpaniu sie zapasu z kolej-
nego pojemnika, przekazaniu kolejnej
karty kanban (czas t,; zostanie ono zre-
alizowane w czasie t,”. Poniewaz czas
realizacji zamowienia przez dostawce
jest staly (20 dni roboczych) to:

9 Zapas bezpieczefistwa okreslono tak, by obejmowal catkowitg ilos¢ partii produkcyjnych. Stanowi on pewien procent wielkosci zapasu D tj. zapasu pokrywajgcego zapotrzebowanie

na potrzebne elementy w okresie realizacji zamowienia.

>
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ty-t,; =t,.-t,,aczas pomiedzy ko-
lejnymi dostawami réwny jest czasowi
oprézniania kolejnych pojemnikow
t, —t,, (t; — t,, itd.).

Przy stabilnym popycie wielko$¢ zapa-
su bedzie oscylowa¢ pomiedzy granicag
dolng wyznaczong przez zapas bezpie-
czenstwa, a maksimum — zapasem prze-
cietnym. Bardzo prawdopodobne jest
czasowe przekraczanie tych granic;
wzrost zapasu ponad jego przecietny po-
ziom bedzie nastepowal, gdy kolejny po-
jemnik jest oprézniany wolniej niz zato-
zono — kolejna dostawa przyjdzie przed
jego opréznieniem. Zostanie to automa-
tycznie wyréwnane poprzez zlozenie ko-
lejnego zamoéwienia dopiero po jego
opréznieniu. Podobnie, jesli w dostawach
wystgpitoby opdznienie, lub w danym
okresie (sporadycznie) zwiekszy sie pro-
dukcja (brak zdolnosci produkcyjnej mo-
Ze zostac¢ ominiety poprzez wprowadze-
nie dodatkowej zmiany roboczej) urucho-
miony zostanie zapas bezpieczenstwa,
ktory wystarczy na okolo tydzien pro-
dukgji. Zapas ten zostanie odnowiony au-
tomatycznie. Tak wiec skutki niewielkich
wahan w strukturze i wielkoSci popytu na
produkty bedg niwelowane automatycz-
nie. Jednakze przy wzroscie popytu
i trwalym zwiekszeniu produkgji trzeba
bedzie ustali¢ nowa wielkos¢ zapasu po-
czatkowego oraz przecietnego. Podob-
nie, przy obnizeniu wielkosci produkgji
bedzie potrzebna korekta systemu przez
stopniowe eliminowanie nadmiaru po-
jemnikow zalegajacych w magazynie.

Lalety wprowadzenia systemu
KANBAN

Wprowadzenie tego prostego, a zara-
zem niezawodnego systemu zaopatrze-
nia produkcji, opartego na zatozeniach
japonskiego systemu sterowania pro-
dukcja o nazwie KANBAN, pozwoli na
usuniecie wielu probleméw wystepuja-
cych w fabryce oraz przyniesie wymier-
ne korzysci:

« podniesiona zostanie wydajno$¢ pracy
przy jednoczesnym obnizeniu kosztow

e osiggniete zostanie skrocenie i usztyw-
nienie terminu realizacji zamoéwien
klientow ABB

e system ten, jako mato skomplikowany,
bedzie ,,przyjazny” dla pracownikow

« zlikwidowane zostang czynnosci biu-
rokratyczne zwigzane z wypetnianiem
wielu réznorodnych dokumentow,
ktore zastgpione bedg jedng trwatlg
kartg krgzgca w systemie.
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Rozlokowanie materiatéw produkcyj-
nych w poblizu stanowisk pracy zorga-
nizowanych w sposéb ergonomiczny,
wplynie na zwiekszenie wydajnosci pra-
cy poprzez wyeliminowanie zbednych
prac. Zlikwidowane bedg sytuacje, kiedy
to robotnik musi zatatwia¢ formalnosci
zwigzane z wypelnieniem odpowiednich
dokumentéw w celu pobrania elemen-
tow z magazynu oraz pokonaniem dro-
gi od stanowiska pracy do magazynu i fi-
zycznym ich przeniesieniem. Stanowi-
ska pracy ustawione mozliwie blisko sie-
bie, zgodnie z przebiegiem procesu pro-
dukcyjnego, pozwolg na zwiekszenie
produktywnosci.

Wdrozony system zapewni cigglosc¢
produkgji przy minimalnym, bezpiecz-
nym poziomie zapaséw, wymagajacym
zamrozenia mniejszej iloci kapitatu. Nie
wystapig sytuacje braku potrzebnego
materiatu (czesci, poétwyrobu itp.) czy
tez jego nadmiaru.

Likwidacja tradycyjnych magazynow
spowoduje zmniejszenie zapotrzebowa-
nia na powierzchnie oraz likwidacje lub
ograniczenie niektorych stanowisk zwig-
zanych z wydawaniem materialow z ma-
gazynu na produkcje. Spowoduje to ob-
nizke kosztow statych.

Mozliwosci rozwoju systemu
- zastosowanie kodow kreskowych

Kody kreskowe oferujg mozliwos¢
szybkiej i bezblednej identyfikacji to-
warow przy rownoczesnie niskich kosz-
tach wdrozenia oraz eksploatacji. Do
identyfikacji towarow wykorzystywane
moga by¢ przenosne czytniki kodow
kreskowych z pamiecia, tzw. terminale
przenos$ne, przystosowane do pracy
w trudnych warunkach, odporne na upa-
dek i duza wilgotnos¢. Terminale maja
mozliwo$¢ petnej komunikacji z syste-
mem informatycznym zarzadzajgcym lo-
gistyka. Komunikacja z systemem infor-
matycznym moze odbywac sie drogg ra-
diowg lub poprzez bezposrednie, fizycz-
ne polaczenie za posrednictwem stacji
dokujgcych. Specjalne oprogramowanie
pracujgce na terminalach dostosowane
do konkretnych wymagan bedzie umoz-
liwiafo realizowanie proceséw logistycz-
nych zwigzanych ze spedycjg towardw,
przyjeciem towaréw, kontrolg operacji
sktadowania, wydawaniem oraz inwen-
taryzacja.

W przysziosci kody kreskowe zastgpic
mogg papierowe karty identyfikacyjne
oraz karty kanban. W kodzie kresko-

wym, umieszczonym na pojemniku, za-
warte bedg wszystkie informacje obec-
nie zapisane na kartach. Operatorzy (ma-
gazynierzy, robotnicy) przy wykonywa-
niu operacji zwigzanych z przyjeciem
czy pobraniem materialéw otwierajg na
terminalach odpowiednie dokumenty
przestane w postaci elektronicznej. Na-
stepnie, na podstawie danych wprowa-
dzanych przez skanowanie kodow kre-
skowych lub z klawiatury terminala, na-
stepuje przetwarzanie dokumentu przez
operatora. Po zakonczeniu pracy z doku-
mentem na terminalu dokonywana jest
aktualizacja danych w oprogramowaniu
logistycznym.

Pobierajgc z pojemnika odpowiednig
ilos¢ danych detali, czesci czy materia-
t6w robotnik bedzie wprowadzal te
operacje do systemu skanujac kod kre-
skowy umieszczony na pojemniku, a na-
stepnie recznie wpisujac ilos¢ pobra-
nych sztuk. W momencie, gdy poziom
zapasow obnizy sie do ustalonego po-
ziomu, dzial zaopatrzenia zostanie au-
tomatycznie powiadomiony o koniecz-
nosci zlozenia zamoéwienia u dostawcy.
Rowniez identyfikacja towaru podczas
przyjecia odbywac sie moze przez od-
czyt kodu kreskowego przez magazy-
niera z pojemnika napelnionego nowa
dostawg oraz dopisanie niezbednych
danych przy pomocy klawiatury termi-
nala. Po zarejestrowaniu operacji przy-
jecia towaru, odpowiednie informacje
bytyby przesytane do programu logi-
stycznego. Puste pojemniki z r6znych
wydziatow moglyby by¢ skiadowane
w jednym miejscu, nowa dostawa
umieszczana by byta w odpowiednim
pojemniku, ktéry nastepnie bytby prze-
transportowany w odpowiednie miej-
sce — zapisane w kodzie kreskowym.
Wczytujac kod kreskowy danego po-
jemnika, pracownik odpowiedzialny za
magazynowanie, otrzymywatby na ekra-
nie lokalizacje dla pelnego pojemnika.
Przy dobrej wspoétpracy z dostawcami,
pojemniki krazy¢ by mogly pomiedzy
dostawcg a odbiorcg, utatwiajgc zaréw-
no identyfikacje, jak i eliminujgc zbed-
ne operacje przesypywania detali i cze-
$ci w zakladzie. Latwiejsza rowniez by-
faby inwentaryzacja — operator poru-
szajgc sie po hali produkcyjnej sczyty-
watby kody lokalizacji, kody z towarow
oraz wprowadzat ilo§¢ towaréw w danej
lokalizacji. Po przestaniu danych zebra-
nych podczas inwentaryzacji do kompu-
tera nastgpitoby poréwnanie tych da-
nych ze stanem ewidencyjnym.



