Logistyka - nauka

Monika Odlanicka-Poczobdtt

PolitechnikaSlaska, Wydziat Organizacji i Zagdzania, Instytut Zaggizania i Administraciji, Zaktad
Zarzagdzania Przedsbiorstwem i Logistyki

Ewa Kuliaské

Politechnika Opolska, Wydziat Ekonomii i Zgdzania, Katedra Marketingu i Logistyki

Usprawnienia w obszarze logistyki produkciji
w przedsiebiorstwach branzy krawieckie]

1. WPROWADZENIE

Istotnym elementem systemu logistycznego przéasistwa przemystowego jest logistyka produkciji,
ktGra poprzez integragjczynnaci wspieragcych proces produkcji stanowi ogniwactace logistyk
zaopatrzenia z logistyk dystrybucji.[2, s.65] Kady proces produkcyjny musi zawiéranformacje
0 zestawieniu materialowym wyrobu, procesie teobgicknym, centrach roboczych, gniazdack
przedmiotowych oraz liniach produkcyjnych, w ktdnyoealizowane & kolejne operacje technologiczne,
lokalizacji magazynéw lub powierzchni odktadczych,ktorych zasila si operacje.[12, s.123] Proces
produkciji jest realizowany w oparciu o proces texbgiczny. Operacja technologiczna jes¢stay procesu
technologicznego wykonywarbez przerw na wykonanie innych prac, na jednymastésku roboczym,
przez jednego pracownika lub zespdt pracownikéw, jednym lub kilku rownoczaie obrabianych
przedmiotach przyayciu tego samego oprzydowania, w wyniku czego naggiuje zmiana formy, wygtiu
i witasciwosci obrabianych przedmiotéw. Zadaniem logistyki priecii jest zapewnienie optymalnego
przeptywu materiatéw i informacji w procesie prodjif3, s.267]

Wspoiczesne przeddiiorstwa decyduj sic na zastosowanie elastycznej organizacji produkdjira
cechuje szczupkd, zdolnd¢ szybkiego reagowania na zmiany popytu oraz elastyé systemu
produkcyjnego, zwgzana z konieczrigia dopasowania sido potrzeb klientow.[11, s. 245-247]

Preferowane obecnie krétkie serie produkcyjne paypde przejcie od masowej, wielkoseryjnej
i standaryzowanej produkcji do produkcji na zamdigestawia przez firmami nowe zadania.

Celem artykutu jest analiza proceséw produkcyjnystioranego przedsbiorstwa z brasy krawieckiej
oraz wskazanie metod usprawmig wybranych obszarach.

2. PoDMIOT BADAN NA TLE BRANZY

Sytuacja polskiego rynku odzewego, w tym ustug krawieckich, jest obecnie trudnstale s¢
pogarsza z uwagi ha ograniczone wydatki gospodatstwowych na wyroby witdkiennicze i zmniejszony
popyt na tekstylia ze strony krajowej bzgnodziezowej. Negatywny wptyw na wyniki brag wywiera
rowniez naptyw tanich tekstyliow z krajow azjatyckichedacy efektem braku ochrony unijnego rynku oraz
znacznie wyszych kosztow produkcji w Polsce w porownaniu zjdra azjatyckimi.[1l] Spadek
przychodow dziatacych firm spowodowany jest rOwriezmniejszonym popytem na odzig wyzszej
i sredniej potki cenowej (wkszy popyt na teszy odziez sprzedawanw sklepach sieciowych, outletach, na
bazarach i w sklepach z odzieuzywarg) oraz spadkiem dynamiki wzrostu eksportu z uwaginmiejsze
zapotrzebowanie ze strony krajow UE, ktore odczawppwolnienie gospodarcze.

W sytuacji rosacych kosztow dziatalrimi, polskie firmy odzieowe przestawiaj dziatalnag¢
z produkcji na sprzeda(rozwoj salondéw odzi@wych), a produkej zlecay kontrahentom z krajow
Dalekiego Wschodu (Chiny, Indie, Sri Lanka, TajlendKamboda). Podobnie przedstawias ssytuacja
matych firm zatrudniajcych ponkej 10 osdb, trudno jest jednak okré ich liczbe, poniewa znaczna ogé
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dziata w tak zwanegzarej strefie(niezgtoszona dziataldé indywidualna). Dodatkowo ezé tych firm
zajmuje s¢ gtownie ustugami w postaci drobnych przerdbekgragv.

Branza krawiecka przeszta wiele przemian ogtznego, czasochtonnego szycia po wspotczesn
przemystowe wytwarzanie odzie z wykorzystaniem nowoczesnych maszyn i metodagaemia. Szycie
miarowe (na miaf) wcigz utrzymuje swagj pozycg na rynku, ale adresowane jest dgsliego segmentu
klientow tzn. do tych, ktorzyasw stanie poni& wicksze koszty zakupu ubtaraz poszukugych czegé
innego, nk oferup sklepy z odzigg konfekcyjry. Wicksze przedgbiorstwa radz sobie nie najgorzej
zdobywajic rynki Europy Zachodniej, gdzie polska odzjest ceniona, mniejsze zmuszonejednak do
szukania niszy na rynku i walki o klienta.

Podmiotem badajest polskie przeddbiorstwo zajmujce s¢ krawiectwem miarowym i konfekcyjnym.
Zasoby rzeczowe badanej firmy stanowi¢stesklepow wraz z wypoganiem, pracownia z magazynem,
maszyny i urgdzenia produkcyjne, samochody dostawcze oraz bimtrudnienie waha siw réznych
okresach, alesrednio wynosi okoto 20 os6b. Patizowa dziatalné¢ firmy ograniczata s do
dopasowywania gotowych modeli, drobnych przerdbakstug krawieckich typu: zgganie, skracanie,
wszywanie zamkéw itp. Obecnie firma zatrudnia pgktgatke strojéw, co pozwolito na rozszerzenie ustug
0 wlasne wzory odzigy wytwarzane na potprofesjonalnych maszynach.

3. ANALIZA PROCESU PRODUKCYJNEGO W BADANYM PRZEDEBIORSTWIE

3.1. Przygotowanie i przebieg procesu produkcyjnego

Procesu produkcyjny w firmie krawieckiej poprzedygqgast opracowaniem dokumentacji techniczno-
technologicznej prac zezanych z przygotowaniem materiatéw odmwych do rozkroju. Pracownik firmy
tworzy ukilady szablonow i ustala normyzyaia materiatdw, wedtug ktorych zostanie wydany enat
z magazynu. Okgéta rowniez konstrukcg i technologé wykonania konkretnego wyrobu (gdzy innymi:
szkice pomocnicze, kolejddszycia, ilé¢ uzytych dodatkow itp.). Krawcowa otrzymuje kemamowienia
klienta, rysunek wraz z uwagami dotycgmi sposobu szycia i ifgig wszystkich potrzebnych materiatow
oraz elementy odzhy przygotowane przez krojczynie. Dokumentacja psagarodukcyjnego tworzona jest
systematycznie, pracownicy spguzap takze wtasne notatki i szkice, z ktérych mdgprzysta.

Proces produkcyjny obejmuje takie czydecigak:

- Rozkrd) materiatbw — jest to faza procesu gnajna celu wykrojenie elementéw odziezgodnie

z wymiarami i ksztattami szablondw.

- Klejenie (podklejanie elementow odzjg — polega nagtzeniu materiatéw z tmego rodzaju wktadami
odziezowymi na prasach do klejenia lugcenie podzelazkiem.

- Szycie — jest to faza, polegap na 4czeniu wykrojonych elementédw odzie za pomog polczen
nitkowych w okrélony wyréb.

— Prasowanie i wykaczanie — to czynrigi zmierzagce do zmiany struktury materialtdbw odazmevych

(tkanin, dzianin, wioknin), wskutek dziatania temgery, wilgoci i nacisku powierzchniowego

[9, s. 35-42].

W produkcji wyrobu wang role odgrywa proces pomocniczyktory w badanym przedsiiorstwie
podzielono na proces przygotowawczy i proces olosttyg Ten pierwszy dotyczy materiatéw odzevych,
ich przygotowania do produkcji, magazynowania, koiht takze dokumentowania procesu produkcyjnego.
Drugi natomiast obejmuje transport wesmny i zewrtrzny, utrzymanie i naprawy maszyn, materiaty
eksploatacyjne oraz ewidencjonowanie zasobéw vesystkomputerowym.

3.2. Infrastruktura techniczna i rodzaj produkcji

Transport wewetrzny realizowany jest przez wézki do przewozu abravdzek paletowy, ktory wraz
ze specjalnie zaprojektow@skrzyng jest stosowany podczas dostaw towaru. Codzienskgd maszyn -
czyszczenie z resztek nici i materialdw, uzupelieiasmaréw i olejow - realizowana jest przez
zatrudnionych pracownikéw, natomiast okresowe fdeggi naprawy realizowaneg fprzez zewetrzny
serwis w ramach outsourcingu. W magazynie mateviatéproécz pola do skladowania materiatow
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odziezowych, znajduje siwydzielona powierzchnia na materiaty technicznedieje do oliwiarek, woda
destylowana do prasowalnic, igly do maszyn, kléfe Cataé srodkéw obgta jest ewidencjonowaniem
w programie komputerowym Subiekt, dedykowanym dshadp matych firm.

Proces produkcyjny w przedbiorstwie brany krawieckiej obejmuje produkgjpwyrobu oraz realizagj
ustugi w sklepach natecych do firmy lub za p@ednictwem przedstawiciela handlowego. Ustuga obggm
pozyskanie zamoéwienia, wykonanie przymiarek i spazevyrobu.

W czasie procesu technologicznego wyrobu odmiego nasfpuje przetwarzanie materiatow
podstawowych i dodatkow krawieckich w wyrob gotowyoces ten jest realizowany od momentu wydani
materiatlu z magazynu do momentu pezig przez magazyn wyrobu gotowego.

proces
produkcyjny

produkcja produkcija
wyrobu ustugi

proces pomocniczy
I

proces L v v
technologiczny | proces | proces
przygotowawczy obstugowy | proces
sprzedazy
rozkro6j materiatow |
(krojenie) projektowan?e | —
> przy gotowanie dokumentacjf > ewidencja przyjecie
szablon6w > zamowienia od
obrébka klejowa  [¢ Kienta
(Kiejenie) magazynow anie | | Mmagazynow anie przeprow adzenie
)  materiatw artukutow — pomiaréw
odziezowych technicznych kiienta
obrébka mechanicznaje
(szycie) N przygotow anie remont maszvn przeprow adzanie
materiatow —» i urzadzen y ¥ przymiarek
, do rozkroju
obrdbka parow o-
cieplna
(prasow anie) | 4| kontrola materiatow Ly odbiér wyrobu
i wyrobéw L4 transport zaplata
W ew netrzny
i zewnetrzn
wykonczanie N e
N magazynow anie
gotow ych
w yrobow

Rys. 1. Przebieg procesu produkcyjnego w badamejefi

Zr6dio: opracowanie na podstawie danych firmy orad Ewandowska— Stark, Techniki szycia ayziSOP, Toru
1995, s. 35-42.

Proces jest zlony i dzieli s¢ na fazy technologiczne takie jak: rozkroj maténatklejenie elementow,
szycie, prasowanie i wykozanie odzigy. Kazda faza sklada iz wielu operacji technologicznych, np.
rozciecie materiatu na €#ci, zszycie szwéw bocznych, rozprasowanie szwéwdyaych itp. Do procesu
pomocniczego zalicza ¢si przygotowanie dokumentacji procesu produkcyjnegiziezy (dokumentacja
uproszczona ze wzglu na wielkd¢ zaktadu i déwiadczenie zatogi), przygotowanie materiatow, koltr
jakaosci, transport wewgtrzny i zewrtrzny, magazynowanie itp. Przebieg procesu produkcy w badanej
firmie zostat zaprezentowany na rysunku 1.

Organizacja produkcji w firmach tego typu przybidoame warsztatow, gdzie wszystkie czyngoi
realizowane $ przez pracownika przyzyciu dos¢pnych maszyn i uggdzer metody indywidualry, ze
znacznym udziatem pracyaznej przy szyciu, prasowaniu i wykezaniu. Wydajn& pracy w daym
stopniu zaley od umiegtnosci, zdolngci i intensywndci pracy pracownika. Przedgbiorstwo przydziela
swoim pracownikom prac zgodnie z ich umiejnosciami, wiedz i doswiadczeniem, dodatkowo
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zatrudniagc zewrgtrznych pracownikéw do prac pomocniczych typu kigge prasowanie, overlockowanie,
CO przyspiesza proces technologiczny szycia agizie

Realizowan przez przedsgbiorstwo produkej mazna podziek na dwa rodzaje:
a) produkcg jednostkow — polegajca ha wyprodukowaniu jednego wyrobu lub niewielkiegby wyrobow
tego samego wzoru, ktéra angp pracownikéw firmy wszechstronnie wyspecjalizoyeh, potraficych
uszy¢ odziez miarowy od pocatku do kaica. Jest to proces czasochtonny, charaktesgyugic jednak
wysoky doktadndcig i starannéciag wykonania, za ktarklient jest gotéw zapta€j
b) produkcg seryjry — obejmugca pewry liczbe wyrobow wytworzonych w oké&onym czasie. W ramach
produkcji seryjnej przeddbiorstwo realizuje krotkie serie, ktére wynikay zamoéwié ziozonych przez
salony odzieowe, z ktérymi firma wspotpracuje lub wiasne, pm@zzone do sprzegha na zasadackhan
sellingu

3.3. Cykl produkcyjny

Prawidlowa¢ realizacji proceséw produkcyjnych zana jesticisle z czasem trwania przeptywu
zwanym cyklem produkcyjnym, rozumianym jako okr&zdny od momentu rozpogzia do momentu
zakaczenia procesu produkcyjnego alomego dobra @z jego czsci) [13, s. 116]. Dlug&t cyklu
produkcyjnego zaley od czasu trwania poszczeg6lnych operacji w pliecestwdrczym oraz od czasu
przerw pomgdzy tymi operacjami. Skrocenie cyklu produkcyjnegoozna wicC oshgngé przez
uwzgkdnienie w harmonogramie odpowiedniej kolégjioobrébki i rodzaju cyklu (przebiegu przez
stanowiska) [10, s. 51].

Cykl produkcyjny stanowi podstawdo sporzdzania planéw okétajacych szczegdtowe terminy
wykonania poszczegolnych operacji technologiczngchjego dtugéci zalezy rotacjasrodkdéw obrotowych
firmy i zapaséw produkcji w toku.[10, s. 117-121]

W badanym przedsbiorstwie cykl produkcyjny szycia odzig podzielony jest na okres roboczy i okres
przerw. Okres roboczy obejmie czas w ktorym wyrélwstaje, pocawszy od zrobienia wykroju, poprzez
szycie a do kacowego efektu.(rys.2.) W okresie roboczym ze@kwystpuja przerwy zwijzane np.
z obroblg partii, oczekiwaniem na zwolnienie stanowiska HEWO, przemieszczanieme smiedzy
stanowiskami, przezbrajaniem maszyny itp.

W ykr6j szycie do -szej szycie do I miary ie do odbi przymiarka Il
«— miary® przymiarka 1 ) przymiarka 2 szycie (2 ord -odbior
A
| | LJ 1 | L1 1 | L
okreg przerw cykl produkcyjny

proces produkcyjny w pracowni

Rys. 2. Przykladowy cykl produkcyjny szycia odziev badanej firmie

Zrédto: Opracowanie Kwarciak T., Analiza i diagnosgstemu logistycznego wybranego przgisistwa bragy
krawieckiej, Praca igynierska napisana pod kierunkiem naukowym dr M.a@idkiej-Poczobutt, Wgza
Szkota Bankowa w Poznaniu, Wydziat Zamiejscowy avZ0wie, Chorzéw 2013, s.52.

Cykl realizacji przyjmuje forma przebiegu szeregowego z nawrotem. (rys.3.ydda operacja
rozpoczyna si po zaka@czeniu poprzedniej. Najpierw wykrajany jest materipézniej prasowany,
podklejany, nagpnie poszczegolne elementyzszywane w okigonej kolejnaci.
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szy cie do pierwszej przy miarki

O.Q\

szy cie do drugiej przy miarki

@ OO0 \ e

v

proces
Rys. 3. Przebieg szeregowy z nawrotem
Zrédto: Opracowanie Kwarciak T., Analiza i diagnozaap.cit., s.53.

Po pierwszej przymiarce naptije odwrécenie przebiegu realizacji cyklu (odprusia wczeniej
pofaczone elementy na tyle, aby pma bylo wprowadzi poprawki, zszywa giponownie i przechodzi do
kolejnego etapu szycia). Sytuacja powtarzazsi kadym razem, kiedy wymagane jest dopasowanie stro
lub wprowadzenie zmian rigczenie klienta.

4. PLANOWANIE PROCESU PRODUKCYJNEGO Z ZASTOSOWANIEM WYRESU GANTTA
| DIAGRAMU ISHIKAWY

Rozwigzaniem, ktore pozwolitoby na lepsze monitorowaniecpsu produkcyjnego w przeelsiorstwie
mogtoby by zastosowanie wykresu Gantta, ktory pozwala naagmaé przedstawienie czasow rozpguna
i zakaiczenia czynngi oraz daje madiwos¢ sledzenia rzeczywistych pegtdw prac, petrjic jednoczénie
role planistyczi i kontrolng, pozwalagca rowniez podejmowa decyzje korygujce.[3, s. 34]
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Rys. 4. Wykres Gantta dla procesu szycia bluzkisiae (ogéiny)
Zr6dio: Opracowanie na podstawie R. Kazik, J. Krayk;ZTechnologia odzig, WSiP, Warszawa 1998 s.87-89
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Rys. 5. Wykres Gantta dla procesu szycia bluzkislaa (szczegotowy)
Zrédto: Opracowanie na podstawie R. Kazik, J. KraykgZechnologia odzig, WSIiP, Warszawa 1998 s.87.

Na rysunkach 4 i 5 przedstawiono wykres Gantta placesu szycia bluzki damskiej ogdlny
I szczegotowy, ze wskazaniem wszystkich 80-ciu opyoi wymaganych do realizacji procesu, ygznym
czasie 96 minut. Prezentowany wykres obejmuje tylkoczynnéci i nie uwzgédnia procesu krojenia
elementéw, ktory wyspuje przed szyciem. Kolorem czerwonym zaznaczonmrexci, ktore mana
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usprawné, natomiast kolorem zielonym te, ktére molby¢ przeprowadzane w tym samym czasie, C(
pozwolitoby na skrdocenie cyklu poprzez lepszy pabtgracy.

W celu udoskonalenia proceséw ina wprowadzéa programy poprawy jakai wyrobow lub ustug,
poprzedzone przeprowadzeniem analizy przyczynokekedj zwane] diagramem Ishikawy. W celu
skonstruowania diagramu naje okresli¢ skutek, ktory jest padany oraz sklasyfikowa mozliwe
przyczyny wys¢pujacych problemow.

Najczstszymi przyczynami wyspujacych problemow s
— niskie kwalifikacje pracownikow,

— brak motywacji do pracy, brak dyscypliny pracyzdazmienné¢ zatrudnienia,

— niedopracowane metody wytwarzania produktéw i zeaii ustug,

— niewtaciwe zataenia technologiczne w zakresie konstrukcji wyratla,organizacja produkcji,
— niska jakd¢ materiatow,

— maszyny — niewkxiwie dobrane i nie nadgje st do realizacji procesu

— niewtaciwe narzdzia i przestarzate wypasanie,

— niskie kwalifikacje kadry, brak dwiadczenia zawodowego,

— brak decyzyjnéci, zte planowanie [5].

METODY
INNE
zta organizacja produkcji ZASOBY LUDZKIE
konkurencja (zbyt wolna)
nizdemograficzny staby sprzedawca mato pracownkéw
migr.acjg niedopracowane_ procesy o wysokich kwalifikacjach duza|
zuboze’nle wylwarzania zmienno$¢ zatrudnienia brak
spoleczefistwa motywacji niskie ptace

AN

pogorszenie sie
» jakosci wyrobow

J spadek zamoéwien
MATERIALY ZARZADZANIE

MASZYNY zle rozplanowanie pracy
staba jako$¢ przecigzenie pracownikow
(wady ukryte zta uktadalnosé wyeksploatowane maszyny brak decyzjnosci
przepuszczalno$é powietrza i urzgdzenia w sytuacjach
trudno$¢ w czyszczeniu itp.) niewtasciwa ich obstuga problemowych
zbyt rzadkie przeglady urzadzen zta koordynacja i kontrola
staba jakos¢ procesu

Rys. 6. Diagram przyczynowo-skutkowy K. Ishikawy
Zrédto: Opracowanie Kwarciak T., Analiza i diagnozaap.cit., s.72.

Na rysunku 6 przedstawiono zidentyfikowane problewystpujace w badanym przedsiorstwie,
wynikajagce zardwno z wysgpujacych czynnikow wewetrznych, jak i zewegtrznych, zwjzanych z sytuagj
brarvy. Zgtoszone problemy przypaidkowano gtdbwnym kategoriom, aby ngstie zdefiniowd ich
przyczyny. W badanym przedbiorstwie skupiagc sk na czynnikach wewtrznych ustalonoze gtéwry
przyczyry zabrudzenia ubfia podczas procesu szycia jest nieprawidiowa obshngszyny, a za zle
rozplanowanie pracy i opaienia wire ponosi pracownik, odpowiedzialny za proces przggeainia
produkciji.

5. SYSTEMY INFORMATYCZNE WSPOMAGAJMCE PROCES PRODUKCIJI

Realizacja skomplikowanych procesow produkcyjnyehktérych wykorzystuje i zaawansowane
technologicznie maszyny i wdzenia, automatyzagji robotyzacg proceséw wymusza stosowanie
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rozwigzan informatycznych. W przedsbiorstwach wykorzystuje siobecnie systemy komputerowe do
wspomagania wielu funkcji.

W przedsgbiorstwie bramy krawieckiej, przygotowanie szablonow wedtug ktdrywykrawany jest

materiat jest czynri@ia pochtaniagca wiele czasu w procesie przygotowania produkepjektanci tworz
szablony papierowe, ktore ngshie przypinane g na manekinie (z nmiwoscig regulacji rozmiaru)
i korygowane a do osagniccia wiaciwej formy. Wszystkie obliczenia dotygz wielkagci szablonéw
przeprowadza i recznie, biogc pod uwag wymiary Kklienta. Dotyczy to réwnie wykonywanych
rysunkow. Czynnéri tego typu g czasochtonne, a w dodatkugsio popetnianegsbledy w obliczeniach
i czynnaci trzeba wykonywawielokrotnie.

Proponowanym rozwkzaniem mae by zastosowanie wspomagania komputerowego w proces
przygotowania produkcji odzig. Nowoczesna technologia oferuje oprogramowaniaAQC —
projektowanie i konstrukcja za pompkomputera, ktére unitiwiaja szybkie i tatwe wykonywanie form
dla klienta indywidualnego, precyzyjne modelowantejorzenie uktadu szablonéw, z #tievoscia
wydrukowania ich na ploterze. Za pomqgarogramu komputerowego wykonuje sizablony na podstawie
siatki konstrukcyjnej lub modyfikacji i modelowansiadanych juw bazie danych komputera szablonow
odziezowych., a daki ich digitalizacji istnieje maliwos¢ wprowadzenia do systemu informacji
dotyczcych ksztaltéw i okrdonych cech poszczegolnych elementow wchogeh w skitad kadego
modelu, ktérym firma dysponuje w postaci papierow&jprowadzane asrowniez informacje na temat
charakterystycznych punktéw (np. punktéw stopniaajgdinii wewretrznych (np. linia talii) oraz innych
zdefiniowanych punktéw (np. punkty spoia znakow technologicznych.

Sozmiar
38
32

Rys. 7. Proces digitalizacji szablonéw Rys. 8.0Bzaw wersji cyfrowej

Zrédto: http://www.inventex.pl Zrédto: Zrzut z ekranu monitora, wersja demo proguam
Invenplan firmy Inventex,www.inventex.pl

Szablony, ktore znajdajsie w programie komputerowym, stanawbaz obejmujca czesto setki
gotowych rozwizan. Proces digitalizacji szablonéw oraz przyktad $aab opracowanego z zastosowaniem
programu komputerowego (Invenplan) zamieszczonysunkach 7 i 8.

Wystopniowane szablony wyrobu odzevego mog by¢ wydrukowane na ploterze w naturalnej
wielkosci, a nasfpnie wyckte za pomog automatycznego ugdzenia krojczegaoutterlub recznie.

W projektowanych uktadach szablonéw wyrobow oglaveych za pomaog programu komputerowego
uwzgkdnia s¢ wszystkie zatgenia technologiczne np. oszdne zuycie materialu odziewego,
dostosowanie uktadu szablondw do wzoru materialzieadwego, wykonywanie tmych ukladow
szablonéw jednokierunkowych, dwukierunkowych, pgjekych, 4czonych, symetrycznych,
asymetrycznych.

Podczas pracy operator posiada pdtontrok nad prawidtowécia uktadanych elementéw wyrobéw
odziezowych oraz otrzymuje na higco informacje o diugixi uzyskiwanego uktadu szablonow i wietko
wskanikow wypadow wewstrznych. Program uwzegfinia najbardziej korzystne uenie szablonu na
materiale i bierze pod uwagdierunek splotu nitki oraz symegnzoru.
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Rys. 9. Optymalne uf@nie szablonéw w programie komputerowym.
Zrodio: Zrzut z ekranu monitora programu Invenplamnt, www.inventex.pl.

Po zakdczeniu stopniowania szablondéw wedtug wybranych ierdmv, program tworzy uktad
szablondéw, ktory zapewni jak najmniejszexyie materiatu. Przyktad uktadu szablonéw koszalngkiej
wykonanego przy zastosowaniu programu komputeroveagaeszczono na rysunku 9.

6. WNIOSKI

Zastosowanie rozwzan z obszaru logistyki w dziataldoi przedsgbiorstwa jest potrzebne nie tylko do
osiggniecia przewagi konkurencyjnej, ale w sytuacji badanegedsibiorstwa zdaje giby¢ konieczndcia,
aby na rynku siutrzym&. Usprawnienie proceséw zach@dych we wszystkich obszarach funkcjonowanie
firmy, przyczynia s} do redukcji kosztow i jest istotne z punktu widzerosrcych potrzeb i wymaga
klienta. Przedmiotem analizy, a zarazem celem aftykyly jednak dziatania jedynie w obszarze logist
produkcji, konkretnieprocesow produkcyjnych wybranego przel®rstwa z braiy krawieckiej oraz
wskazanie metod usprawni&v wybranych obszarach.

W wyniku przeprowadzonej analizy procesoéw produkggh wybranego przeddiiorstwa naley
stwierdzt, ze pewne obszary dziatalke funkcjonup w sposob nieprzendhany, wymagajcy
wprowadzenia usprawnigub zmian. Znaczna ¢& czynndaci wykonywanych jestecznie, co pochiania
dwzo czasu i jest dla firmy kosztowne.

Brak wiaciwej analizy materiatdw potrzebnych do produkditéra charakteryzuje dhugi cykl
produkcyjny, powoduje brak mechanizméw kontroli gegzasu trwania. W przypadku powstawanie
probleméw nie analizuje iich przyczyn i dlatego powiela ¢sidotychczasowe bily. Procesy
przygotowania produkcji typu projektowanie, tworieedokumentacji procesu, szablonéw - wykonywane s
recznie i czasochtonne. Z kolei wszystkie zaprojektowane i nieekonomicznie wykrojone eletype
wyrobdéw generuyj tylko koszty, powgkszapc wysokacé strat.

Usprawnienia we wskazanym obszarze w badanym pebeoistwie powinny dotyczy zastosowania
metod sterowania procesami poprzez wykorzystanikregpw Gantta, diagramOw przyczynowo-
skutkowych Ishikawy oraz zastosowanie wspomagaaorapguterowego w postaci oprogramowania CAD
Zastosowanie programéw do projektowania odgieznacznie przyspieszytoby proces produkcyjny
i zagwarantowato oszedne wykorzystanie materiatow.
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Wprowadzenie zaproponowanych rozea w przedsibiorstwie wize st z poniesieniem kosztéw, ale
pozadanym efektem dulzie skrécenie czasu wykonywania najbardziej cz#eoaych czynngci i poprawa
jakosci oferowanego wyrobu. Niektore zaproponowane rgzania nie wymagajjednak daych naktaddéw
finansowych, a jedynie lepszej organizacji pracy, mogtyby przyczyri sie do rozwizania wielu
probleméw. Zastosowanie nowoczesnych r@zaf z obszaru logistyki stajee¢szatem konieczriwia dla
firm dazacych do utrzymania sina rynku, powinno by jednak poprzedzone wniklgvanaliz systemu
logistycznego oraz nitiwosci finansowych.

Streszczenie

W artykule przedstawiono studium przypadku dziaédnwybranego przeddbiorstwa brany krawieckiej w obszarze logistyki
produkcji. Celem artykutu byta analiza realizowamygrzez przedsbiorstwo proceséw produkcyjnych oraz wskazanie cheto
usprawnié@ w wybranych obszarach. Stwierdzon brak widciwe] analizy materiatow potrzebnych do produkdgtora
charakteryzuje dtugi cykl produkcyjny, powoduje lonmechanizmow kontroli jego czasu trwania. W przijpa powstawania
probleméw nie analizuje giich przyczyn i dlatego powielaesdotychczasowe bily. Procesy przygotowania produkcji typu
projektowanie, tworzenie dokumentacji procesu, kradw - wykonywane & recznie i bardzo czasochtonne. Zaproponowano
zastosowanie standardowych metod sterowania pnotgsaprzez wykorzystanie wykresow Gantta, diagranpdayczynowo-
skutkowych Ishikawy oraz zastosowanie wspomaganiaputerowego w postaci oprogramowania CAD. &afakaczono
wnioskami.

Stowa kluczowe: logistyka produkcji, Wykres Ganfddagram Ishikawy, brara krawiecka

Improvements in the area of production logistics in the selected company of tailoring sector
- a case study

Abstract

The article presents a case study of the selectagbany's activity from tailoring sector in the afgproduction logistics. The
aim of the article was the analysis of the compapyoduction processes and identification of metsHod improvement in some
areas. It was found that the lack of proper anslg$ithe materials needed for the production, whgchharacterized by long
production cycle, resulting in a lack of mechanigmgontrol its duration. Because of any emergingpbfems are not analyzed
because of their causes, and therefore previouskes are replicated. Production preparation pessesuch as design, create
process documentation, templates - are handmadeeandime consuming. In the article the standaethods of process control
by using Gantt charts, cause-and-effect diagranhshifawa and the use of computer aided in the fof @AD software has been
proposed. The whole was completed with conclusions.

Keywords: production logistics, Gantt Chart, IshikaDiagram, tailoring sector
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