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Περίληψη 

Σκοπός της παρούσας εργασίας είναι η περιγραφή της λιτής σκέψης και πως αυτή 

μπορεί να χρησιμοποιηθεί για να γίνει επανασχεδιασμός μιας γραμμής 

συναρμολόγησης. Η διπλωματική χωρίζεται σε 3 μέρη. 

Στο πρώτο μέρος γίνεται η ιστορική αναδρομή, όπου εξηγείται με ποιο τρόπο και υπό 

ποιες συνθήκες άρχισε να γίνεται η μετάβαση από την κλασσική μέθοδο της μαζικής 

παραγωγής στο λιτό τρόπο παραγωγής, καθώς επίσης αναλύονται οι ιδιότητες και οι 

παράμετροι των γραμμών συναρμολόγησης Γίνεται επεξήγηση των διαφορών που 

έχουν οι δύο τρόποι παραγωγής, αναλύονται τα πλεονεκτήματα που μπορεί να 

προσφέρει ο λιτός τρόπος σκέψης και αναλύονται τα εργαλεία και τα δομικά της 

στοιχεία. 

Στο δεύτερο μέρος αναλύεται η μεθοδολογία εφαρμογής, εξηγείται ο λόγος που 

επιλέχθηκε η συγκεκριμένη μέθοδος και παρουσιάζονται τα πλεονεκτήματα που 

μπορεί να προσφέρει. Επιπλέον γίνεται παρουσίαση δύο περιπτώσεων όπου 

χρησιμοποιήθηκε η λιτή παραγωγή για να επανασχεδιαστεί η γραμμή 

συναρμολόγησης, και παρουσιάζονται και αναλύονται τα αποτελέσματα που 

προέκυψαν. 

Τέλος γίνεται η εξαγωγή των συμπερασμάτων από τον τρόπο μελέτης που 

ακολουθήθηκε σε αυτή τη διπλωματική και ορίζονται τα πεδία που χρίζουν περεταίρω 

μελέτης. 

Λέξεις κλειδιά: Λιτή παραγωγή, Μαζική παραγωγή, Γραμμή συναρμολόγησης, σύστημα 

Kanban, Επανασχεδιασμός γραμμής συναρμολόγησης   
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Abstract 

The purpose of this paper is to describe the lean thinking and how it can be used for the 

redesign of an assembly line. This thesis is divided in three parts. 

In the first part, the brief history of both mass production and lean production is 

presented. It is also explained, which circumstances drove the manufacturing world to 

transit from the first to the second way of production. Furthermore, the assembly line’s 

characteristics and way of functions is presented and explained. After that, the tools and 

assets of lean thinking is shown, and it is explained what positive outcome the 

implementation of lean production can have. 

In the second part, there is the presentation of the method used in this thesis as well as 

the reasons for choosing this particular method and the benefits that can be derived 

from it. In addition there is a presentation of two case studies where there has been a 

redesign of the assembly line with lean manufacturing tools and the outcome of this 

redesign are analyzed. 

In the last part, the final results are presented and analyzed, and the fields for further 

study are shown. 

Key words: Lean production, mass production, assembly line, Kanban System, 

Redesign of an assembly line 
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1 Εισαγωγή 

Η συνεχιζόμενη οικονομική κρίση των τελευταίων ετών καθώς επίσης και ο 

αναπτυσσόμενος ανταγωνισμός που δημιουργείται από τις παγκόσμιες αγορές οδηγούν 

όλο και περισσότερο κόσμο στο να βρίσκει τρόπους για να αυξήσει την αποδοτικότητα 

του και γενικότερα να δημιουργήσει ιδανικότερες συνθήκες για την λειτουργία του.  

Οι σύγχρονες βιομηχανίες ή αυτές που θέλουν να εκσυγχρονιστούν τείνουν να 

απαλλαγούν από τις παλιές μεθόδους παραγωγής οι οποίες περιλάμβαναν μεγάλους 

όγκους παραγωγής, μεγάλα αποθέματα, απασχόληση πολυπληθούς ανθρώπινου 

δυναμικού και γενικότερα μια κουλτούρα όπου υποστήριζε την παραγωγή ακόμα και 

όταν αυτή δεν χρειαζόταν.  

Η νέα τάση οδηγεί σε μια κουλτούρα η οποία εστιάζει περισσότερο στον καταναλωτή, 

ενώ ταυτόχρονα προσπαθεί να βελτιώσει όλη τη διαδικασία της παραγωγής και να την 

εξιδανικεύσει στο καλύτερο δυνατό σημείο, έτσι ώστε να μπορεί να παραχθεί το 

εκάστοτε προϊόν την ώρα ακριβώς που θα ζητηθεί, χωρίς άσκοπες σπατάλες και χωρίς 

να ξεφεύγει από τα απαιτούμενα χρονικά περιθώρια, και διατηρώντας την υποσχόμενη 

ποιότητα. Η τάση αυτή ονομάζεται λιτή σκέψη ή ειδικότερα λιτή παραγωγή.  

Από την άλλη, οι συμβατικές γραμμές παραγωγής και ειδικότερα οι γραμμές 

παραγωγής που αποτελούνται από γραμμές συναρμολόγησης είναι εστιασμένες στο να 

παράγουν το μεγαλύτερο αριθμό του ίδιου προϊόντος, με μικρή ή χωρίς καθόλου 

ευελιξία και περιθώριο τροποποιήσεων.  

Μολονότι ο αριθμός των οργανισμών που υιοθετούν αυτή τη λογική αυξάνεται, η 

μετάβαση από την συμβατική παραγωγική διαδικασία που είναι εστιασμένη στη μαζική 

παραγωγή σε μια που θα ανταποκρίνεται στις αρχές της λιτής σκέψης δεν είναι ούτε 

εύκολη ούτε γίνεται από τη μία στιγμή στην άλλη. Απαιτείται χρόνος και συνεχής 

ανατροφοδότηση έτσι ώστε να ελέγχονται συνεχώς όλες οι διαδικασίες και να 

βελτιώνονται. Επιπλέον η λιτή σκέψη δεν είναι ένα μέσο ή ένα εργαλείο το οποίο απλά 

μπορείς να το εφαρμόσεις, απαιτεί καθολική αφοσίωση για να μπορεί να επιφέρει τα 

απαιτούμενα αποτελέσματα. Σε συνδυασμό με τα προηγούμενα η λιτή σκέψη βασίζεται 

στη λογική της συνεχούς βελτίωσης, η οποία πρέπει να επιδιώκεται σε όλα τα στάδια 

και επίπεδα μιας επιχείρησης. 
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2 Βιβλιογραφική Ανασκόπηση 

Η λιτή σκέψη και η λιτή παραγωγή έχουν γίνει αντικείμενο μελέτης εδώ και πολλές 

δεκαετίες και συνεχώς προκύπτουν νέες προσεγγίσεις και μέθοδοι για να εφαρμοστεί 

η λιτή παραγωγή. Σε παρόμοια κατάσταση βρίσκονται και οι μελέτες για τις γραμμές 

συναρμολόγησης και τα προβλήματα και τις ανάγκες που τις συνοδεύουν. Ωστόσο ο 

συνδυασμός των δύο και η εφαρμογή της λιτής παραγωγής μέσα σε μια γραμμή 

συναρμολόγησης, αν και έχει διερευνηθεί δεν έχει φτάσει στο σημείο εκείνο που να 

μπορεί να χαρακτηριστεί εύκολο να συμβεί. 

Για την εκπόνηση της συγκεκριμένης διπλωματικής η βιβλιογραφία προήλθε από 

βιβλιοθήκες και ανοιχτές μηχανές αναζήτησης, ενώ στη συνέχεια οι πηγές που 

συλλέχθηκαν ταξινομήθηκαν και αξιολογήθηκαν με βάση το περιεχόμενο τους. Με 

βάση την αξιολόγηση επιλέχθηκαν 9 βιβλία και 15 άρθρα (βλέπε Βιβλιογραφία), στα 

οποία βασίστηκε η μελέτη για τη συγγραφή της εργασίας. 

O καταμερισμός των πηγών έγινε με βάση την προσέγγιση τους σχετικά με το θέμα 

που αναλύεται. Πιο συγκεκριμένα, έχοντας ως γνώμονα την αναζήτηση για την λιτή 

παραγωγή, τις γραμμές συναρμολόγησης και τον συνδυασμό των δύο ορολογιών 

προέκυψε πληθώρα βιβλίων άρθρων και δημοσιεύσεων. Μερικά από αυτά είναι 

βιβλιογραφικές αναλύσεις των διαφόρων ορολογιών και αρχών, κάποια άλλα 

αποτελούν πρακτικές εφαρμογές σε βιομηχανίες και τέλος μερικά εξάγουν 

αποτελέσματα μέσω προσομοιώσεων χρησιμοποιώντας πραγματικά δεδομένα. 

Ως προς τον σαφή ορισμό της έννοιας «Λιτή παραγωγή» δεν έχει υπάρξει μια οριστική 

απάντηση που να είναι ικανή να καλύψει τις διαστάσεις αυτής της επιστήμης. Ο Jostein 

Pettersen στο άρθρο του Defining lean production: some conceptual and practical 

issues (TQM Journal, 2009), προσπαθεί να προσεγγίσει τον όρο της λιτής παραγωγής 

και να αποφανθεί ως προς τον ορισμό του χρησιμοποιώντας μεγάλο αριθμό σχετικών 

πηγών. Ύστερα από την μελέτη του και αφού γίνεται ανάλυση των διαφόρων 

χαρακτηριστικών καταλήγει στο συμπέρασμα ότι αν και υπάρχουν διαφορές στην 

κατανόηση της λιτής σκέψης ως θεωρία, εν τέλει υπάρχει κοινό πλαίσιο στο τρόπο 

εφαρμογής της σε λειτουργικό επίπεδο. 

Από την άλλη μεριά οι Womack, Jones και Roos με το βιβλίο The Machine that changed 

the World ( Rawson Associates, 1990) δεν προσπαθούν να ορίσουν σε ακαδημαϊκό 
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επίπεδο την λιτή παραγωγή, αλλά επεξηγούν πως εξελίχθηκε η ιδέα και οι πρακτικές 

της λιτής παραγωγής μέσα από την βιομηχανία αυτοκινήτων. Οι συγγραφείς 

αναλύοντας τα δεδομένα της εποχής καταλήγουν στο συμπέρασμα ότι η κρίση στο 

τομέα της αυτοκινητοβιομηχανίας αφενός προήλθε από την μαζική παραγωγή που 

χρησιμοποιούνταν κατά κόρον κάνοντας της βιομηχανίες λιγότερο ανταγωνιστικές, και 

αφετέρου από την έλλειψη πρακτικών λιτής παραγωγής. Επιπλέον μέσα από την 

ιστορική ανασκόπηση της εξέλιξης των βιομηχανιών, περιγράφουν πως από την  εποχή 

των βιοτεχνικών προϊόντων  τα οποία ήταν συνυφασμένα με υψηλό κόστος παραγωγής 

άρα και υψηλή τιμή πώλησης, ήρθε η ανάγκη για την παραγωγή μεγάλων ποσοτήτων 

προϊόντων τα οποία θα μπορούσαν να πωλούνται σε χαμηλότερες τιμές, η οποία 

οδήγησε εν τέλει στη μαζική παραγωγή. Εν συνεχεία, αναλύουν το πώς η έλλειψη 

ποικιλίας της μαζικής παραγωγής και το υψηλό κόστος που αυτή συνεπάγεται, 

οδήγησαν στην αναγκαιότητα της εύρεσης μιας μεθόδου που θα μπορούσε να 

προσφέρει ευελιξία στη γραμμή παραγωγής χωρίς να συνεπάγεται μεγάλο κόστος, έτσι 

δημιουργήθηκε η λιτή παραγωγή, η οποία όπως καταλήγουν οι συγγραφείς συνδυάζει 

τα πλεονεκτήματα τόσο της βιοτεχνικής παραγωγής όσο και της μαζικής ενώ 

αποφεύγει το υψηλό κόστος της πρώτης και την ακαμψία στο τομέα παραγωγής της 

δεύτερης. 

Στη συνέχεια  οι Womack και Jones προχώρησαν την έρευνα τους παραπέρα με το 

βιβλίο Lean Thinking (1996), όπου μετά την ιστορική ανάλυση για τους λόγους και τον 

τρόπο με τον οποίο δημιουργήθηκε η λιτή παραγωγή εξηγούν τις ορολογίες και τα 

βασικά εργαλεία που τη συνοδεύουν, δημιουργώντας ένα πολύτιμο εγχειρίδιο για την 

πρωταρχική μύηση του οποιουδήποτε στην κουλτούρα της λιτής σκέψης. 

Αναλυτικότερα  οι συγγραφείς προσδιορίζουν τις βασικές έννοιες της λιτής σκέψης την 

αξία (value), τη σπατάλη (muda), τη ροή της αξίας (value stream), την ώθηση (push), 

την έλξη (pull) και την τελειότητα (perfection). Επιπλέον εξηγούν πως γίνεται ο 

διαχωρισμός των διεργασιών της παραγωγής σε αυτές που προσθέτουν αξία (value 

added) και σε εκείνες που δεν προσθέτουν (non-value added). Στη συνέχεια αναλύουν 

πως συχνά οι έννοιες αυτές μπορεί να παρεξηγηθούν οδηγώντας σε σφάλματα κατά 

την εφαρμογή της λιτής παραγωγής και με ποιο τρόπο μπορεί αυτό να αποφευχθεί. Σε 

συνδυασμό με τα προηγούμενα και χρησιμοποιώντας παραδείγματα και μελέτες 

περιπτώσεων διευρύνουν την ανάλυση τους και την καταστούν πιο εύκολα 

κατανοήσιμη αφού συνδυάζουν το θεωρητικό υπόβαθρο της λιτής παραγωγής με 
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πραγματικές περιπτώσεις όπου αυτή εφαρμόζεται, παραθέτοντας τα αποτελέσματα των 

αλλαγών. Οι συγγραφείς καταλήγουν σε ένα γνώμονα με τον οποίο μπορεί να ξεκινήσει 

ο εκάστοτε ενδιαφερόμενος να εφαρμόζει τη μεταποίηση της γραμμής παραγωγής του 

με χρήση της λιτής παραγωγής. 

Στη συνέχεια για ορθότερη επιλογή των πιθανών εργαλείων που θα ήταν χρήσιμα για 

τον επανασχεδιασμό μιας γραμμής συναρμολόγησης με χρήση της λιτής παραγωγής 

ερευνήθηκαν μελέτες περιπτώσεων όπου αναλύονται οι ιδιαιτερότητες αυτών. Οι 

Boysen, Fliedner και Scholl με το άρθρο A Classification of assembly line balancing 

problems (European Journal of Operational Research, 2007) προχωράνε σε 

εμπεριστατωμένη ανάλυση των ειδικών μεταβλητών που σχετίζονται με τις γραμμές 

συναρμολόγησης. Ειδικότερα αφού επεξηγούν την ιστορική τους αναδρομή στο 

βιομηχανικό κλάδο όπου θέτονται σαν ορόσημα η εποχή της μαζικής παραγωγής για 

το παρελθόν και της μαζικής εξατομίκευσης (mass  customization ) για το παρόν 

αναλύουν τη σημαντικότητα του σχεδιασμού τους και τον τρόπο λειτουργίας τους. 

Επιπλέον παραθέτουν ότι υπάρχει σημαντική διαφορά από τη θεωρητική προσέγγιση 

με τη πραγματική λειτουργία αφού υπάρχουν τυχαία γεγονότα τα οποία δεν μπορούν 

προβλεφθούν. Εν συνεχεία διαχωρίζουν τα είδη γραμμών συναρμολόγησης που μπορεί 

να υπάρχουν ανάλογα με τις ανάγκες που πρέπει να καλυφθούν και παραθέτουν τα 

κοινά στοιχεία και προβλήματα που υπάρχει στο σύνολο τους. 

Με βάση τη διαδοχικότητα που συνοδεύει τον τρόπο λειτουργίας των γραμμών 

συναρμολόγησης επιλέχθηκαν ως εργαλεία για παραπάνω μελέτη τα συστήματα 

ώθησης έλξης και ο χάρτης ροής αξίας. Αναλυτικότερα  οι S. Gstettner και Kuhn με το 

άρθρο Analysis of production control systems Kanban and CONWIP (International 

Journal of Production Research, 1996) δίνουν τους απαραίτητους ορισμούς για τα 

συστήματα έλξης – ώθησης, τις διαφορές των δύο καθώς και τα πλεονεκτήματα και 

μειονεκτήματα τους. Στη συνέχεια, γίνεται περεταίρω ανάλυση και κατηγοριοποίηση 

των συστημάτων έλξης και παρουσιάζονται  δύο διαφορετικά συστήματα έλξης της 

γραμμής παραγωγής, το ένα είναι το σύστημα Kanban και το δεύτερο to σύστημα 

Conwip. Στην ανάλυση αυτή ως σημαντικές μεταβλητές για την αξιολόγηση τους 

θεωρούνται ο ρυθμός παραγωγής και η μέση υπό εξέλιξη εργασία(Work In Progress, 

WIP) σε θεωρητικές συνθήκες. Μετά την λεπτομερή καταγραφή των αποτελεσμάτων 

που αποφέρει η κάθε μία μέθοδος οι συγγραφείς καταλήγουν στο συμπέρασμα ότι αν 

και τα δύο συστήματα έχουν παρόμοιες βασικές αρχές το σύστημα Kanban καθιστά 
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την παραγωγή πιο ευέλικτη, λαμβάνοντας υπόψη φυσικά ότι οι συνθήκες των 

πειραμάτων ήταν σε κάποια στάδια ιδανικές. 

 Σε παρόμοια λογική οι Marek, Elkins και Smith στο άρθρο Understanding the 

fundamentals of Kanban conwip pull systems using simulation (2001) επιθυμούν να 

επεξηγήσουν τις βασικές αρχές των συστημάτων έλξης γενικά και των συστημάτων 

Kanban και Conwip ειδικά. Έπειτα, επεξηγούν αναλυτικά τόσο την θεωρητική 

προσέγγιση των συστημάτων αυτών όσο και την πρακτική εφαρμογή τους μέσω 

προσομοίωσης. Εν συνεχεία παραθέτουν τα δύο μοντέλα της προσομοίωσης, αναλύουν 

τις μεταβλητές που τις συνοδεύουν και εξάγουν τα τελικά αποτελέσματα. Τα 

αποτελέσματα που προκύπτουν είναι οι μειωμένοι χρόνοι παραγωγής και η ευελιξία, 

ενώ ως προς τα δύο συστήματα η έρευνα καταλήγει στο ότι αφενός το σύστημα Kanban 

υπερέχει ως προς το Conwip καθώς δίνει καλύτερο έλεγχο της υπό εξέλιξη παραγωγής, 

αφετέρου το σύστημα Conwip είναι πιο εύκολα υλοποιήσιμο μέσα στη γραμμή 

παραγωγής. 

 

Στη συνέχεια, με αυτό αντικείμενο ασχολήθηκαν και οι Bonvik, Couch και  Gershwin 

στο άρθρο τους A comparison of production line control mechanics (International 

Journal of Production Research, 1997), στο οποίο μελετήθηκε η απόδοση το 

συστημάτων έλξης, είτε σε αυτοτελή μορφή είτε σε συνδυασμό, τα οποία 

εγκαταστάθηκαν σε παράλληλη γραμμή παραγωγής εξαρτημάτων για μία 

αυτοκινητοβιομηχανία. Για την εξαγωγή των αποτελεσμάτων έγινε προσομοίωση υπό 

πραγματικές συνθήκες, στην οποία άλλαζε η ζήτηση ανάλογα με την περίπτωση που 

έπρεπε να διερευνηθεί. Παρόμοια με τα προηγούμενα άρθρα που αναφέρθηκαν ως 

δείκτης απόδοσης χρησιμοποιείται το WIP(Work In Progress).   

 

Σε συνδυασμό με την γενική έννοια των συστημάτων έλξης προστίθεται και ο τρόπος 

παραγωγής με τη μέθοδο Just in Time (JiT), η οποία αναλύεται από  τους Huang, Rees 

και Taylor με το άρθρο A simulation analysis of the Japanese just in time technique 

(with kanbans) for a multiline, multistage production system (1983), όπου αφού δοθεί 

η περιγραφή των συστημάτων Just in Time διερευνάται η δυνατότητα και ο τρόπος με 

τον οποίο μπορούν αυτά να εφαρμοστούν στις δυτικές βιομηχανίες και ειδικότερα στις 

Αμερικάνικες. Για το λόγο αυτό επιχειρείται να γίνει η μελέτη ενός JiT συστήματος 

μέσα από προσομοίωση σε ένα πολύπλοκο παραγωγικό περιβάλλον για να διερευνηθεί 
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η ικανότητα προσαρμογής στον Αμερικάνικο τρόπο λειτουργίας των παραγωγικών 

μονάδων. Εν συνεχεία γίνεται λεπτομερής καταγραφή του συστήματος που 

χρησιμοποιείται, περιγράφονται η ιδιαιτερότητες και τα προβλήματα που υπάρχουν 

στο συγκεκριμένο περιβάλλον και στη συνέχεια γίνεται η προσομοίωση για να 

εξαχθούν τα αποτελέσματα.  

 

Σε αυτό το μοτίβο οι Azadeh, Bidokhti και Sakkaki με το άρθρο Design of practical 

optimum JiT systems by integration of computer simulation and analysis of variance 

(Computers and Industrial engineering, 2005), θέλουν να εξερευνήσουν τα όρια της JiT 

μεθόδου. Στο άρθρο αυτό επισημαίνεται πως ενώ υπάρχει μεγάλος όγκος θεωρητικών 

προσεγγίσεων της JiT, η εφαρμογή της σε πραγματικές συνθήκες δεν είναι δυνατό να 

γίνει χωρίς να υπάρξουν αστοχίες. Για το λόγο αυτό οι ερευνητές επιχειρούν να 

δημιουργήσουν ένα βελτιωμένο μοντέλο με χρήση προσομοίωσης μέσω υπολογιστή, 

το οποίο θα λαμβάνει υπόψη περισσότερες μεταβλητές και θα είναι σε θέση να 

ανταπεξέλθει σε πολυπλοκότερα συστήματα. Στη συνέχεια αφού καταρτιστεί το 

αρχικό μοντέλο θέλουν να το θέσουν σε λειτουργία χρησιμοποιώντας ως συνθήκες την 

γραμμή συναρμολόγησης μίας βιομηχανίας αυτοκινήτων. Έπειτα από την 

εξατομίκευση του μοντέλου αρχίζει η προσομοίωση και προκύπτουν τα αποτελέσματα 

όπου γίνεται η αποτίμησή τους. 

 

Ένα ακόμα εργαλείο που προσφέρεται από την λιτή παραγωγή είναι και ο χάρτης ροής 

αξίας. Όπως αναφέρθηκε και πρωτύτερα οι Womack και Jones θέτουν το υπόβαθρο για 

την κατανόηση της έννοιας και του τρόπου κατάρτισης τους μέσα σε μία γραμμή 

παραγωγής. Έχοντας υπόψη αυτό, οι Abdumalek και Rajgopal με το άρθρο Analyzing 

the benefits of lean manufacturing and value stream via simulation: a process sector 

study (International Journal of Production economics, 2007), αναλύουν τον τρόπο με 

τον οποίο μπορεί να γίνει η κατάρτιση ενός χάρτη ροής αξίας σε πραγματικές συνθήκες 

με τη χρήση προσομοίωσης. Ειδικότερα μέσα στη μελέτη περίπτωσης που εξετάζεται 

στο άρθρο, οι ερευνητές επιθυμούν να εφαρμόσουν τις αρχές της λιτής παραγωγής σε 

ένα χαλυβουργείο, χρησιμοποιώντας ως βασικό εργαλείο το χάρτη ροής αξίας, 

τονίζοντας τις ιδιαιτερότητες τόσο της μεθόδου που χρησιμοποιείτε όσο και του 

περιβάλλοντος μέσα στο οποίο εφαρμόζεται. Εν συνεχεία δημιουργούν την 

προσομοίωση όπου για να μελετηθούν οι μεταβολές στην παραγωγή, καταγράφουν την 

κατάσταση πριν και μετα την εφαρμογή και συγκρίνουν τα  αποτελέσματα. 
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Εν συνεχεία μελετήθηκε ο τρόπος με τον οποίο έχει γίνει επανασχεδιασμός γραμμής 

παραγωγής με χρήση εργαλείων λιτής παραγωγής. Οι Αlvarez et al με το άρθρο 

Redesigning an assembly line through lean manufacturing tools ( International Journal 

of Advanced Manufacturing Technologies, 2009), διερευνούν τον τρόπο με τον οποίο 

μπορεί να εφαρμοστεί η λιτή παραγωγή μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης μίας 

βιομηχανικής βαλβίδας αποτελούμενη από τρία επιμέρους κομμάτια. Τα προβλήματα 

που χρίζουν αντιμετώπισης είναι διάφορα σημεία συμφόρησης (bottlenecks) μέσα στη 

γραμμή, μεγάλος αριθμός αποθεμάτων τόσο ημικατεργασμένων προϊόντων κατά τη 

διάρκεια της παραγωγικής διαδικασίας όσο και τελικών προϊόντων, καθώς και απουσία 

ελέγχου ελλαττωματικών μονάδων μέσα στην  παραγωγική διαδικασία.  

Οι συγγραφείς αναλύουν την παρούσα κατάσταση της βιομηχανικής μονάδας, δίνοντας 

στοιχεία για την πρωταρχική μονάδα και τις αποθήκες από τις οποίες τροφοδοτείται ή 

τροφοδοτεί, τις μεταξύ τους αποστάσεις και τα δρομολόγια τα οποία γίνονται ανά 

εβδομά ή μήνα. Στη συνέχεια επιλέγουν τους δείκτες που θέλουν να μελετήσουν αρχικά 

και να βελτιώσουν στη συνέχεια, έπειτα εξηγούν τον λόγο για τον οποίο επιλέχθηκαν  

και ποια είναι η σημασία τους σε όρους παραγωγικής διαδικασίας. Κατόπιν αυτού, 

αναλύουν την παραγωγική διαδικασία της βαλβίδας περιγράφοντας όλα τα σημεία και 

τους σταθμούς της γραμμής συναρμολόγησης, απεικονίζοντας τα. Έπειτα γίνεται 

κατάρτιση του παρόντος χάρτη ροής αξίας, καταγράφονται τα δεδομένα που είναι 

απαραίτητα, είτε θετικά είτε αρνητικά και μετά γίνεται ο σχεδιασμός του μελλοντικού 

χάρτη. Με αυτή τη διαδικασία σε επανάληψη για συγκεκριμένες χρονικές περιόδους 

εξάγονται τα τελικά αποτελέσματα. 

 

Την ίδια χρονιά οι Wee και Wu δημοσίευσαν το άρθρο Lean supply chain and its effect 

on product cost and quality: a case study on Ford Motor company ( International 

Journal, 2009), στο οποίο γίνεται διερεύνηση του τρόπου με τον οποίο μπορεί να 

εφαρμοστούν οι αρχές τις λιτής παραγωγής στη γραμμή συναρμολόγησης επιμέρους 

εξαρτημάτων και ανταλλακτικών της εταιρείας Ford Lio Ho Motor Company η οποία 

υπάγεται στη μητρική Ford Motor Company. Στόχος της μελέτης είναι να διαπιστωθεί 

ο λόγος για τον οποίο η λιτή παραγωγή είναι τόσο εύκολα προσαρμόσιμη στην 

Ιαπωνική εταιρεία Toyota ενώ οι δυτικές αυτοκινητοβιομηχανίες αντιμετωπίζουν 

δυσκολίες στην εφαρμογή της. Επιπλέον οι ερευνητές θέλουν να μελετήσουν της 

αλλαγές που μπορεί να επιφέρει η λιτή παραγωγή τόσο στο συνολικό κόστος 
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παραγωγής όσο και στην ποιότητα των τελικών προϊόντων, με άλλα λόγια αν μπορεί 

να μειωθεί το κόστος διατηρώντας ή ιδανικά βελτιώνοντας την τελική ποιότητα.  

Ωστόσο η έρευνα είναι θεωρητική, δηλαδή βασίζεται σε μελέτες περιπτώσεων και σε 

συνθήκες οι οποίες μολονότι είναι όσο το δυνατόν ρεαλιστικές, δεν γίνονται σε 

πραγματικό χρόνο με ότι αυτό συνεπάγεται. Παρ’ όλα αυτά επειδή η προσέγγιση που 

γίνεται βασίζεται στη πραγματική γραμμή συναρμολόγησης της εταιρείας και οι 

συγγραφείς  έχουν κάνει πολύ καλή έρευνα των συνθηκών και των προβλημάτων που 

υπάρχουν ή ενδέχεται να προκύψουν μέσα σε αυτή, τα αποτελέσματα που απορρέουν 

είναι ενδιαφέροντα και χρήσιμα. Επιπλέον, οι Wee και Wu επιθυμούν να καταστήσουν 

ένα τρόπο υιοθέτησης της λιτής παραγωγής μέσα από τη διαδικασία της επίλυσης 

προβλημάτων με διαδοχικά βήματα. Ως μέσο επιλέγουν και αυτοί την κατάρτιση του 

χάρτη ροής αξίας έτσι ώστε να γίνει αποτίμηση της παρούσας κατάστασης αφενός της 

συνολικής παραγωγικής διαδικασίας και αφετέρου των επιμέρους διαδικασιών. Στη 

συνέχεια επιλέγονται οι κατάλληλοι δείκτες, λόγω σημαντικότητας τους μέσα στη 

παραγωγική διαδικασία και λόγω χρησιμότητας για την κατανόηση του κατά πόσο 

επηρέασε η λιτή παραγωγή την διαδικασία. Παρόμοια με τη προηγούμενη έρευνα 

δημιουργείται ο χάρτης ροής αξίας, διερευνώνται τα δυνατά και αδύναμα σημεία του, 

στη συνέχεια κατασκευάζεται ο μελλοντικός χάρτης μελετάται και συνεχίζεται αυτή η 

επανάληψη έως ότου φτάσει στο επιθυμητό σημείο.  Στο τέλος συγκεντρώνονται τα 

αποτελέσματα και αποτιμάται η όλη διαδικασία. 

 

 

 

 

 

 

. 
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3 Μαζική παραγωγή 

 

Ως μαζική παραγωγή ορίζεται η παραγωγή τυποποιημένων προϊόντων σε μεγάλη 

ποσότητα κατά κύριο λόγο σε γραμμές παραγωγής και συναρμολόγησης. Η λογική της 

είναι ότι κάθε εργαζόμενος αναλαμβάνει ένα μικρό κομμάτι της παραγωγής και στη 

συνέχεια προωθεί το ημικατεργασμένο προϊόν στον επόμενο σταθμό εργασίας. 

Η μαζική παραγωγή χαρακτηρίζεται από το υψηλό κεφάλαιο που είναι απαραίτητο για 

να δημιουργηθεί, από τις υψηλές ενεργειακές απαιτήσεις που χρειάζεται για να 

λειτουργήσει και την υψηλή αναλογία μεταξύ μηχανημάτων και εργαζομένων. Η 

λογική της είναι ότι ο υψηλός βαθμός παραγωγής μειώνει το κόστος ανά μονάδα 

παραγόμενου προϊόντος ή αλλιώς οικονομία κλίμακας. Για να λειτουργήσει αυτό τα 

προϊόντα που παράγονται δεν πρέπει να θεωρούνται ριψοκίνδυνα. 

 

Εικόνα 1:Μαζίκη παραγωγή αμερικάνικων αεροσκαφών κατά το 2ο παγκόσμιο πόλεμο 

3.1 Ιστορική αναδρομή 

Η μαζική παραγωγή αν και δεν έχει ξεκάθαρο σημείο έναρξης, μπορούμε να πούμε ότι 

προέκυψε ως αποτέλεσμα της βιομηχανικής επανάστασης (1770-1800). Εκείνη την 

περίοδο αποτελούταν από τρία βασικά σημεία την βιομηχανοποίηση, το διαχωρισμό 
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της εργασίας σε κομμάτια και στα εναλλασσόμενα προϊόντα κατά τη διαδικασία της 

παραγωγής (Duguay, Landry and Passin, 1997). 

Στη συνέχεια, ενώ υπήρχε συνεχώς η ανάγκη για την εύρεση της αποδοτικότερης 

δυνατής εναλλαγής το προϊόντων μέσα στους σταθμούς παραγωγής, άρχισε να 

καθιερώνεται ως σύμβολο της βιομηχανοποίησης το Αμερικάνικο σύστημα παραγωγής 

το οποίο κέρδιζε έδαφος συνεχώς, και επικράτησε τις δεκαετίες από το 1850 έως το 

1890.  

Σε αντίθεση από την Αμερική, οι βιομηχανίες της Ευρώπης στηριζόντουσαν στα 

προσόντα των ανθρώπων και δεν ήταν διαδεδομένη η μηχανοποίηση των γραμμών 

παραγωγής και συναρμολόγησης. 

Καθώς αυξανόταν ο αριθμός των βιομηχανιών που χρησιμοποιούσαν την μέθοδο της 

μαζικής παραγωγής, άρχισε να αυξάνει και η πολυπλοκότητα των προβλημάτων που 

προκύπταν. Αυτό συνέβη διότι λόγω του αυξανόμενου ανταγωνισμού μέσα στις ίδιες 

αγορές, οι ήδη υπάρχουσες βιομηχανίες αναγκάστηκαν να αναπτυχθούν, τόσο σε χώρο 

όσο και σε προσωπικό και μηχανήματα καθώς επίσης και σε τεχνολογίες που θα 

αύξαναν την ποσότητα ενώ ταυτόχρονα θα μείωναν τον χρόνο της παραγωγής. Εν 

συνεχεία μειώθηκε η ζητούμενη ποσότητα προϊόντων λόγω της οικονομικής ύφεσης, 

ενώ ταυτόχρονα η παραγόμενη ποσότητα παρέμεινε η ίδια με αποτέλεσμα να 

δημιουργηθούν προβλήματα από τα μεγάλα αποθέματα έτοιμων προϊόντων. (Duguay, 

Landry and Passin, 1997). 

Όλα τα παραπάνω δημιούργησαν την ανάγκη να υπάρξει μια επιστήμη η οποία θα 

απαντούσε σε θέματα οργάνωσης, ελέγχου και γενικότερης ανάλυσης στα θέματα 

παραγωγής, η επιστήμη αυτή είναι το επιστημονικό μάνατζμεντ.  

Με τις θεωρίες του πρωτοπόρου Frederick Taylor η επιστήμη αυτή προσπάθησε να 

βρει τον καλύτερο δυνατό τρόπο για να επιτυγχάνεται καλύτερη απόδοση από κάθε 

διαδικασία μέσα στην παραγωγή. Επιπλέον ξεχώρισε τις λειτουργίες όλου του 

ανθρωπίνου δυναμικού, δημιουργώντας έτσι τις απαραίτητες ιεραρχίες και προχώρησε 

στον επιπρόσθετο διαχωρισμό των ήδη υπαρχόντων διαδικασιών απλουστεύοντας τες 

όσο περισσότερο ήταν δυνατό. Με τον τρόπο αυτό η ανώτερη διοίκηση είχε πλέον την 

εξουσία στα χέρια της.  
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Ταυτόχρονα με την ανάπτυξη του στρατηγικού μάνατζμεντ, ο Henry Ford έστησε την 

πρώτη κινούμενη γραμμή συναρμολόγησης. Η γραμμή αυτή ξεχωρίζει γιατί σε 

αντίθεση με τις γραμμές συναρμολόγησης της εποχής, σε αυτήν αντί να κινούνται οι 

υπάλληλοι γύρω από τα ημιέτοιμα προϊόντα, γυρνούσαν αυτά γύρω από τους σταθμούς 

εργασίας, στους οποίους ο κάθε εργαζόμενος είχε συγκεκριμένες αρμοδιότητες. 

Ωστόσο η πραγματική καινοτομία ήταν ο σχεδιασμός της παραγωγής του αυτοκινήτου 

Model T. Αυτό επειδή είχε σχεδιαστεί έτσι ώστε να αποτελείται από μικρά εξαρτήματα, 

τα οποία μπορούσαν εύκολα να ενωθούν μεταξύ τους, καθιστώντας έτσι την 

συναρμολόγηση του αυτοκινήτου εύκολη και γρήγορη. Για την παραγωγή του 

χρησιμοποιήθηκαν 32.000 διαφορετικά εργαλεία, τα περισσότερα από τα οποία 

κατασκευάστηκαν για την παραγωγή αυτού μόνο του αυτοκινήτου. Οι παραπάνω 

αλλαγές οδήγησαν στην μείωση του χρόνου παραγωγής στα 93 λεπτά αντί για 12,5 

ώρες που ήταν πριν (Womack, Jones and Ross, 1990) .    

Έτσι ο Henry Ford μαζί με τον Frederick Taylor έθεσαν τα θεμέλια για την εξέλιξη της 

μαζικής παραγωγής. Η εξέλιξη αυτή είχε ως στόχο η εκάστοτε γραμμή παραγωγής να 

μπορεί να προλαμβάνει τις πιθανές πηγές που μπορεί να δημιουργήσουν αλλαγές η 

οποίες με τη σειρά τους θα δημιουργήσουν πρόσθετα κόστη στη παραγωγή και στη 

συνέχεια να τις μειώνει και αν είναι δυνατό να τις εξαλείφει πλήρως. 

Τα τέσσερα βασικά στοιχεία για τη μαζική παραγωγή είναι: 

 Η μείωση του κόστους παραγωγής μπορεί να επιτευχθεί με την αύξηση της 

παραγωγής (οικονομία κλίμακας).  

 Αν και λίγες, οι καινοτομίες είναι o τρόπος για να βελτιωθεί το σύστημα 

παραγωγής, και είναι αποτελέσματα έρευνας από εξειδικευμένα και υψηλόβαθμα 

στελέχη 

 Περιορισμός του εργατικού δυναμικού, έτσι ώστε να εκτελούν βασικές 

παραγωγικές εργασίες υπό την επίβλεψη των ανωτέρων τους 

 Δεν υπάρχει σταθερή σχέση με τους προμηθευτές, επιλέγεται αυτός με το 

μικρότερο κόστος 

3.2 Πλεονεκτήματα-Μειονεκτήματα 

Το σημαντικότερο όφελος της μαζικής παραγωγής είναι η σημαντική μείωση του 

χρόνου της παραγωγής. Η εργασία του κάθε ενός εργαζομένου είναι τυποποιημένη και 

συγκεκριμένη χωρίς να χάνεται χρόνος. Η συνολική διαδικασία παραγωγής είναι πιο 
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αυτοματοποιημένη μειώνοντας την πιθανότητα του ανθρώπινου σφάλματος και 

απόκλισης από το αρχικό σχέδιο. Το πιο χαρακτηριστικό παράδειγμα έρχεται και πάλι 

από το Model T της Ford, στην οποία αν και οι εργαζόμενοι που κατασκεύασαν το 

μοντέλο αυτό μιλούσαν 50 διαφορετικές γλώσσες και οι περισσότεροι δεν ήξεραν 

αγγλικά κατάφεραν να φέρουν σε πέρας την παραγωγική διαδικασία. 

Από την άλλη η μαζική παραγωγή, λόγω της υψηλής εξειδίκευσης που απαιτεί στο 

τομέα των μηχανημάτων και των εργαλείων που χρησιμοποιούνται, δεν είναι καθόλου 

ελαστική, δηλαδή δεν μπορεί να προσαρμοστεί σε αλλαγές. Τα προϊόντα πρέπει να 

είναι παρόμοια μεταξύ τους, μη δίνοντας έτσι την δυνατότητα για διαφοροποίηση. Πιο 

απλά δεν μπορεί να προσαρμοστεί η παραγωγή στις ανάγκες του καταναλωτή αλλά το 

αντίθετο, γεγονός που σε μια παγκόσμια αγορά αποτελεί αδυναμία. Επιπλέον 

πρόβλημα αποτελεί και η κατασκευή των ελαττωματικών προϊόντων, είτε έτοιμων είτε 

ημιέτοιμων, τα οποία μπορεί και να μην απομακρυνθούν από την παραγωγή μέχρι το 

τέλος, όπου θα ελεγχθούν και ή θα ανακατασκευαστούν ή θα πεταχτούν, και οι δύο 

επιλογές συνεπάγονται υψηλό κόστος. Αυτό συμβαίνει εξαιτίας της συνεχούς κίνησης 

της γραμμής συναρμολόγησης και της μηδαμινής εκπαίδευσης των εργαζομένων στον 

έλεγχο ποιότητας. 
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4 Γραμμές συναρμολόγησης 

Οι γραμμές συναρμολόγησης είναι το κατά κόρον συνηθέστερο εργαλείο στη γραμμές 

μαζικής παραγωγής. Πρόκειται για το σημαντικότερο κομμάτι της γραμμής 

παραγωγής. 

Ειδικότερα η γραμμή συναρμολόγησης, είναι μια μέθοδος παραγωγής η οποία 

βασίζεται στην ροή των υπό κατασκευή προϊόντων μέσα στο χώρο παραγωγής, 

συνήθως υπό τη μορφή μια συνεχιζόμενης ροής. Επιπλέον, οι μονάδες παραγωγής 

μένουν σταθεροί στους επονομαζόμενους σταθμούς εργασίας(workstations) και είναι 

σε σειριακή τοποθέτηση. Τα ημιέτοιμα προϊόντα περνάνε διαδοχικά από τον κάθε 

σταθμό μέχρις ότου να ολοκληρωθούν. Η κίνηση αυτή γίνεται με κάποιου είδους 

μεταφορικού μηχανήματος. 

Στην αρχή της χρήσης τους, οι γραμμές αυτές αποσκοπούσαν στη μείωση του 

συνολικού κόστους παραγωγής, με την εξοικονόμηση χρόνου. Ωστόσο η δυναμικότητα 

τους ήταν ικανή να καλύψει μόνο ίδια ή παρόμοια προϊόντα, μη δίνοντας τη 

δυνατότητα μετατροπών μέσα στη γραμμή παραγωγής.  

Η αδυναμία αυτή άρχισε να γίνεται σημαντική μετά την επανάσταση που έφερε ο 

Henry Ford στις αρχές του 20ου αιώνα. Από εκεί και έπειτα, οι απαιτήσεις πάνω στα 

παραγόμενα προϊόντα άρχισαν να διαφοροποιούνται με αποτέλεσμα να εμφανίζεται η 

ανάγκη αλλαγής στον τρόπο παραγωγής τους (Boysen, Fliedner and Scoll, 2007).  

Έτσι για να μπορέσουν να ανταποκριθούν στις διαφορετικές ανάγκες των 

καταναλωτών, οι βιομηχανίες έπρεπε να είναι σε θέση να εξατομικεύσουν τα προϊόντα 

τους κατά τη διαδικασία της παραγωγής.  Για παράδειγμα, οι αυτοκινητοβιομηχανίες 

άρχισαν να προσφέρουν τα ίδια μοντέλα με διαφορετικές προσθήκες. Η διαδικασία 

αυτή οδήγησε στην εξέλιξη των γραμμών παραγωγής, έτσι ώστε να είναι πιο ευέλικτες. 

Στις μέρες μας, η λειτουργία μιας γραμμής παραγωγής συνδυάζεται με υψηλό επίπεδο 

αυτοματισμού, γεγονός που κάνει την κάθε επένδυση προς αυτή να συνεπάγεται  

μεγάλο κόστος. Για το λόγο αυτό και για να έχει αντίκρισμα η επένδυση, ο σχεδιασμός 

της γραμμής θεωρείται, ή πρέπει να θεωρείται, υψηλής σημαντικότητας. Οι διάφορες 

μεταβλητές που πρέπει να ληφθούν υπόψη για τον σχεδιασμό είναι πολλές και οι 

αποφάσεις που θα παρθούν θα επηρεάσουν όλη τη γραμμή παραγωγής, από την αρχή 

μέχρι το τέλος. Ένα δείγμα των μεταβλητών αυτών είναι: η δυναμικότητα της γραμμής, 
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ο καταμερισμός των επιμέρους εργασιών και ο διαχωρισμός των παραγωγικών 

μονάδων (Boysen, Fliedner and Scoll, 2007). Λόγω της πολυπλοκότητας που αυτό 

συνεπάγεται έχουν γίνει εμπεριστατωμένες μελέτες για την βελτίωση της απόδοσης 

των γραμμών συναρμολόγησης, και σε γενικές περιπτώσεις αλλά και σε ειδικότερες. 

 

Εικόνα 2:Γράμμη συναρμολόγησης αμαξωμάτων της Ιαπωνικής εταιρείας Honda 

4.1 Τρόπος λειτουργίας γραμμής συναρμολόγησης 

Στη συνέχεια θα παρουσιαστεί μια υποτυπώδης γραμμή συναρμολόγησης και οι 

μεταβλητές που λαμβάνονται υπόψη όταν γίνεται ο σχεδιασμός για την βελτίωση τους, 

για να γίνει καλύτερη κατανόηση της πολυπλοκότητας που υπάρχει. 

 

Εικόνα 3: Τυπική απεικόνιση μιας υποτυπώδους γραμμής συναρμολόγησης 
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Εικόνα 4: Ομαδοποίηση των εργασιών μιας γραμμής συναρμολόγησης 

Στο παραπάνω σχήμα φαίνεται πως γίνεται ο καταμερισμός της εργασίας. Η εργασίες 

χωρίζονται σε επιμέρους κομμάτια. Η σειρά με την οποία γίνονται η διεργασίες είναι 

συγκεκριμένη και δημιουργείται για να ικανοποιήσει τις ανάγκες του εκάστοτε 

προϊόντος. Όπως φαίνεται στο σχήμα υπάρχει διαδοχικότητα στις εργασίες, δηλαδή για 

να ξεκινήσει η επόμενη πρέπει να έχει τελειώσει η προαπαιτούμενη της, η 

διαδοχικότητα φαίνεται από το κάθε βέλος. Τα νούμερα συμβολίζουν το χρόνο που 

απαιτείται για να τελειώσει κάθε εργασία και να ξεκινήσει η επόμενη. Εδώ μπορεί να 

σημειωθεί ότι όταν οι διαδικασίες έχουν διαφορετικό χρόνο παράδοσης και 

παραλαβής, κάποιες από αυτές θα μείνουν άπραγες για ένα χρονικό διάστημα, αυτό 

ονομάζεται νεκρός χρόνος. Στη εικόνα 4 φαίνεται πως μπορούν οι εργασίες να 

ομαδοποιηθούν για να σχηματιστούν οι σταθμοί εργασίας.  

Ο πρωταρχικός στόχος οποιουδήποτε θέλει να βελτιώσει μια γραμμή συναρμολόγησης 

είναι να τη σχεδιάσει έτσι ώστε να μειώσει στο ελάχιστο τους νεκρούς χρόνους, να 

ομαδοποιήσει τις κατάλληλες εργασίες, να αξιοποιεί στο μέγιστο δυνατό τους 

παραγωγικούς πόρους, να δημιουργήσει την κατάλληλη χωροταξική διάταξη των 

σταθμών έτσι ώστε να εξυπηρετούν την παραγωγή, να μην παραβιάζεται η 

διαδοχικότητα της γραμμής και τέλος να μειώσει το συνολικό χρόνο παραγωγής.  

Τώρα δεδομένου ότι αυτό είναι το απλούστερο και θεωρητικότερο σχήμα που υπάρχει, 

καθώς απαρτίζεται μόλις από εννιά διεργασίες που συνδυάζονται με απλοϊκό τρόπο, 

είναι εύκολο να κατανοήσει κανείς το μέγεθος της πολυπλοκότητας όταν αυξάνονται 

οι διεργασίες και προστίθενται και πραγματικές μεταβλητές, για παράδειγμα έλλειψη 

ή ακαταλληλότητα χώρου, δυναμικότητα παραγωγής κάθε μηχανήματος κ.ο.κ 
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4.2 Διάφορες μορφές γραμμών συναρμολόγησης 

Στην πορεία των χρόνων οι γραμμές συναρμολόγησης εξελίχθηκαν, αναπτύχθηκαν και 

αναδιαμορφώθηκαν. Αυτό συναίβει αρχικά, επειδή η πολυπλοκότητα που αναφέρθηκε 

είναι διαφορετική για κάθε βιομηχανία, οπότε και υπήρξε η ανάγκη  για διαφορετικές 

προσεγγίσεις. Επιπλέον είναι η ποικιλομορφία που υπάρχει στο σύνολο των 

βιομηχανιών, διαφορετικά κεφάλαια, διαφορετική κουλτούρα, διαφορετική απαίτηση 

παραγωγής. Στη συνέχεια η συνεχόμενη τεχνολογική εξέλιξη ,που οδηγεί συνεχώς σε 

νέα δεδομένα και νέες ευκαιρίες, σε συνδυασμό με  τον παγκόσμιος ανταγωνισμός 

έχουν ως αποτέλεσμα την εξέλιξη σε αυτό το χώρο. 

Παρ’ όλα αυτά υπάρχουν κάποιες γενικές μορφές που είναι αποδεκτές και δημοφιλείς 

στον βιομηχανικό κόσμο. 

 H συναρμολόγηση σε ενότητες (Modular Assembly). Πρόκειται για προηγμένο 

τρόπο συναρμολόγησης, η οποία βασίζεται σε μικρότερες γραμμές 

συναρμολόγησης οι οποίες λειτουργούν σε παράλληλο χρόνο και τροφοδοτούν την 

συνολική γραμμή. Στοχεύει στην αύξηση της ποσότητας των ημικατεργασμένων 

προϊόντων που διακινούνται μέσα στη παραγωγή βελτιώνοντας την απόδοση των 

μικρότερων γραμμών. Χαρακτηριστικό παράδειγμα είναι οι 

αυτοκινητοβιομηχανίες στις οποίες αλλού κατασκευάζεται το σασί αλλού η 

μηχανή, κλπ. και στο τέλος συναρμολογούνται στο τελικό προϊόν. 

 Συναρμολόγηση σε κελιά (Cell Manufacturing). Ο τρόπος αυτός 

συναρμολόγησης προέκυψε από την εξέλιξη της τεχνολογίας. Εφόσον τα νέα 

μηχανήματα έχουν την ικανότητα να κάνουν ταυτόχρονα διάφορες λειτουργίες, 

υπάρχει η δυνατότητα με τον κατάλληλο σχεδιασμό να μπορούν να φέρουν σε 

πέρας περισσότερες από μία διεργασίες. Έτσι δημιουργούνται «κελιά» τα οποία τα 

χειρίζεται ένας υπεύθυνος ή μια ομάδα. Επιπλέον στα κελιά μπορούν να 

χρησιμοποιηθούν και παλιότερες μηχανές σε συνδυασμό με νέα. 

 Ομαδική παραγωγή (Team Production). Η μορφή αυτή διαφοροποιείται από τη 

μέθοδο όπου η εργαζόμενοι είναι στατικοί σε ένα σταθμό εργασίας και υλοποιούν 

την ίδια διαδικασία συνεχώς. Αντί αυτού οι εργαζόμενοι ακολουθούν την γραμμή 

,κάνοντας τις επιμέρους εργασίες, μέχρι τον τελικό έλεγχο ποιότητας. Η μέθοδος 

αυτή θεωρείται ότι δημιουργεί την υψηλότερη ανάμιξη των εργαζομένων στην 

παραγωγή, γεγονός που οδηγεί στην καλύτερη γνώση του συστήματος. 
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 Γραμμή συναρμολόγησης σε μορφή U (U shaped assembly line). Στην μέθοδο 

αυτή η κλασσική προσέγγιση της «γραμμής» αλλάζει και αντί για γραμμή υπάρχει 

μια γραμμή παραγωγής σε σχήμα καμπύλης. Η ιδέα στη μορφή της καμπύλης είναι 

ότι οι εργαζόμενοι βρίσκονται στο εσωτερικό της. Το γεγονός αυτό βοηθάει στην 

ευκολότερη και καλύτερη επικοινωνία μεταξύ των εργαζομένων ,εφόσον είναι πιο 

κοντά, από ότι σε μια κλασσική γραμμή συναρμολόγησης. Επιπλέον δίνει τη 

δυνατότητα στο να μπορούν όλοι να βλέπουν σε πιο στάδιο είναι η παραγωγή, το 

τι έρχεται, να υπάρχει πληροφόρηση και εκπαίδευση παράλληλα με την εργασία 

καθώς επίσης να κάνουν ταυτόχρονα διαφορετικές εργασίες. Όλα αυτά καθιστούν 

αυτό το είδος συναρμολόγησης πιο ευέλικτο, που επιτρέπει αλλαγές και 

διαφοροποιήσεις.  
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5 Λιτή παραγωγή  

Η λιτή παραγωγή δημιουργήθηκε από την ανάγκη που υπήρξε από τους Ιάπωνες να 

ανταγωνιστούν την βαριά βιομηχανία της Αμερικής. Πιο συγκεκριμένα σαν ιδέα 

ξεκίνησε από τον Eiji Toyota o οποίος μετά από μια επίσκεψη του στο εργοστάσιο της 

Ford το 1950 θέλησε να προσπαθήσει να εφαρμόσει την μαζική παραγωγή στην 

Ιαπωνική κουλτούρα. Αντί αυτού, κατάφερε με τη συνεργασία του Taiichi Ohno να 

προσαρμόσει την λιτή παραγωγή, έτσι ώστε να συνάδει με την Ιαπωνική κουλτούρα.( 

Matthias Holweg, 2007)   

Οι λόγοι για τους οποίους δεν ήταν δυνατή η καθολική εφαρμογή του προτύπου της 

μαζικής παραγωγής στην αυτοκινητοβιομηχανία της Ιαπωνίας ήταν οικονομικοί και 

κοινωνικοί: 

Λόγω της ήττας τους στο Β ’παγκόσμιο πόλεμο οι Ιάπωνες δεν είχαν τα απαραίτητα 

κεφάλαια, ούτε κάποιους επενδυτές για να στηρίξουν την αγορά ακριβών 

μηχανημάτων και το στήσιμο μιας γραμμής παραγωγής που υποστήριζε παραγωγές 

μεγάλης κλίμακας, όπως συνέβαινε στην Ευρώπη και την Αμερική.  

Επιπλέον η αγορά της Ιαπωνίας δεν μπορούσε να στηρίξει βιομηχανία επειδή ήταν 

μικρή και η ζήτηση της αφορούσε διαφορετικά είδη οχημάτων, ανάλογα με την 

περιοχή, οπότε και τα μηχανήματα μαζικής παραγωγής δεν θα μπορούσαν να την 

καλύψουν αφού η ρύθμιση τους θα απαιτούσε πολύ χρόνο.  

Στη συνέχεια το γεγονός ότι τα εργατικά συνδικάτα είχαν ισχυροποιηθεί  και είχαν 

καταφέρει να αυξήσουν των βασικό μισθό σε συνδυασμό με την έλλειψη μεταναστών, 

που αποτελούσαν το μεγαλύτερο ποσοστό του εργατικού πληθυσμού στις 

ανταγωνίστριες αγορές, στην Ιαπωνία ήταν δύσκολη η συντήρηση μεγάλου 

προσωπικού. .( Matthias Holweg, 2007) 

Τέλος η βιομηχανική ανάπτυξη είχε οδηγήσει στην ίδρυση πολλών ανταγωνιστικών 

αυτοκινητοβιομηχανιών στις υπόλοιπες χώρες, οι οποίες δεν ήταν πρόθυμες να 

μοιραστούν το μερίδιο αγοράς τους. 

Αυτά τα προβλήματα είναι που ώθησαν τους Τoyota και Ohno να επινοήσουν την ιδέα 

της λιτής παραγωγής, η οποία θα καθιστούσε τις γραμμές παραγωγής περισσότερο 

ευέλικτες και λιγότερο κοστοβόρες, κατάλληλες για την Ιαπωνική αγορά.  Το σύστημα 
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αυτό ονομάστηκε αργότερα σε “Toyota production System” εν συντομία TPS και ήταν 

η αρχή της σύγχρονης λιτής σκέψης. 

Ως λιτή σκέψη ή λιτή παραγωγή, ορίζεται η αφοσίωση σε μια κουλτούρα συνεχούς 

βελτίωσης της απόδοσης, που μπορεί να επιτευχθεί μέσω τις απαλοιφής των μη 

κερδοφόρων σημείων μέσα στο εκάστοτε εργοστάσιο. 

Σπατάλη ορίζεται ως οποιαδήποτε ενέργεια που γίνεται στην εταιρία που δεν παράγει 

αξία. Αυτές πρέπει να βρίσκονται και να αφαιρούνται από την παραγωγική διαδικασία. 

Η σπατάλη μπορεί να έχει πολλές μορφές, οι οποίες σύμφωνα με τον Ohno χωρίζονται 

στις εξής κατηγορίες: 

 Η παραγωγή ελαττωματικών προϊόντων τα οποία πρέπει να πεταχτούν ή να 

επιδιορθωθούν, γεννώντας ταυτόχρονα την ανάγκη για τμήματα ελέγχου και 

επιδιόρθωσης. 

 Η δημιουργία περιττών ή λανθασμένων διεργασιών. 

 Η υπερπαραγωγή προϊόντων εξαιτίας λανθασμένης πρόβλεψης ή προσδοκιών, 

με αποτέλεσμα να αποθηκεύονται για μεγάλο χρονικό διάστημα, ή να μην 

πωλούνται. 

 Η αναμονή υλικών και εργαζομένων μεταξύ των διεργασιών, εξαιτίας κακής 

κατανομής του χρόνου και των μηχανών. 

 Οι μετακινήσεις των υλικών μεταξύ των διεργασιών σε μεγάλες αποστάσεις. 

 Η δημιουργία μεγάλων αποθεμάτων πρώτων υλών, ημιέτοιμων και έτοιμων 

προϊόντων  

 Η υποτίμηση της δημιουργικότητας των υπαλλήλων, μην αφήνοντάς τους να 

συμμετέχουν στη βελτίωση της παραγωγικής διαδικασίας. 

5.1 Βασικά εργαλεία της λιτής παραγωγής 

5.1.1 Just-in-time 

Το Just-in-Time (JIT) είναι ένας τρόπος διοίκησης της παραγωγής που εφαρμόστηκε 

στην Toyota μετά από 20ετή προσπάθεια του Ohno και μπορεί να μεταφραστεί ως «τη 

στιγμή που χρειάζεται». Σκοπός της είναι να προμηθεύονται οι σταθμοί εργασίας τα 

απαραίτητα υλικά τη στιγμή και στην ποσότητα που τα χρειάζονται. Η προμήθειά τους 

μπορεί να γίνεται από έναν προηγούμενο σταθμό ή έναν εξωτερικό προμηθευτή. 
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5.1.1.1 Οι στόχοι της JIT 

Μηδενικά ελαττωματικά προϊόντα: Τα ελαττωματικά προϊόντα δημιουργούν 

προβλήματα στο σταθμό που καλείται να τα χρησιμοποιήσει. Για αυτό και δεν πρέπει 

να παράγονται εξαρχής. 

Μηδενικές αστοχίες εξοπλισμού: Λόγω του περιορισμένου αποθέματος ημιέτοιμων 

προϊόντων (απόθεμα WIP), κάθε αστοχία εξοπλισμού μπορεί να προκαλέσει τη 

διακοπή της παραγωγικής διαδικασίας. Για αυτό το JIT αποσκοπεί στην εξάλειψη των 

αστοχιών, με τον έγκαιρο έλεγχο των μηχανημάτων, πριν την εμφάνιση βλάβης. 

Μηδενικές περιττές ποσότητες: Ο κάθε σταθμό εργασίας πρέπει να έχει ως σκοπό να 

τροφοδοτεί τον επόμενο στη σειρά, στην ποσότητα που αυτός χρειάζεται. Μπορεί να 

ζητάει ποικιλία ειδών, σε διάφορες ποσότητες και πρέπει να προσαρμόζεται το 

ημερήσιο πρόγραμμα σε αυτές τις απαιτήσεις και όχι στην αύξηση της 

παραγωγικότητας δημιουργώντας μεγάλες ποσότητες ενός μόνο είδους.  

Μηδενικό χρόνο προετοιμασίας: Για να γίνει εφικτή η γρήγορη εναλλαγή στα 

παραγόμενα είδη, πρέπει το σύστημα να μπορεί να παράγει μικρές παρτίδες 

διαφορετικών προϊόντων, χωρίς να σπαταλιέται χρόνος και δυναμικότητα μεταξύ των 

εναλλαγών. 

Μηδενική διακίνηση υλικών: Η παραγωγή μόνο της ποσότητας που πρόκειται να 

χρησιμοποιηθεί εξαλείφει τη χρήση αποθηκών και της μεταφοράς υλικών από και προς 

αυτές. 

Μηδενικός χρόνος αναμονής: Οι απαιτήσεις σε υλικά των σταθμών ικανοποιούνται 

από τον προηγούμενο άμεσα, κάτι που ενισχύεται από την παραγωγή μικρών παρτίδων. 

Μηδενικές αιχμές: Το σύστημα JIT βασίζεται στην ομαλή λειτουργία της γραμμής 

παραγωγής, αξιοποιώντας τη δυναμικότητα παραγωγής. Δεν είναι εφικτό να 

ανταποκριθεί σε μεγάλες διαφοροποιήσεις στο πρόγραμμα παραγωγής, οι οποίες 

μπορεί να οδηγήσουν σε καθυστερήσεις ή διακοπές. 

Αυτοί οι στόχοι πρέπει να θεωρούνται ως πρότυπα και όχι ως επακόλουθα της 

εφαρμογής του JIT. Βοηθούν στο να τεθεί ένας προσανατολισμός για την προσπάθεια 

συνεχής βελτίωσης και χρησιμεύουν ως δείκτες αξιολόγησης του συστήματος 

παραγωγής. 
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5.1.1.2 Προϋποθέσεις εφαρμογής JIT 

Για να πετύχει όμως η εφαρμογή του JIT πρέπει να τηρούνται ορισμένες προϋποθέσεις: 

Εξομάλυνση απαιτήσεων 

Η JIT, όπως προαναφέρθηκε, δεν μπορεί να προσαρμοστεί εύκολα στις διακυμάνσεις 

της ζήτησης, εξαιτίας της ροής που ακολουθείται. Παρότι η εξωτερική ζήτηση των 

πελατών δεν μπορεί να αλλαχτεί, η παραγωγή δε χρειάζεται να ακολουθεί την ίδια 

σειρά. Για να επιτευχθεί η εξομάλυνση, πρέπει η επιχείρηση να χωρίσει τις πωλήσεις 

μιας περιόδου (πχ τρίμηνο) σε υποπεριόδους (πχ εβδομάδα) και έπειτα σε ημέρες. Αν 

δεν είναι εφικτή αυτή η ημερήσια παραγωγή, απαιτείται προσαρμογή της γραμμής 

παραγωγής. 

Η διαφοροποίηση της JIT από τη μαζική παραγωγή, είναι ότι μετασχηματίζει την 

ημερήσια παραγωγή σε αλληλουχία προϊόντων, αντί να παράγονται το ένα μετά το 

άλλο, σε ποσότητες που απαιτεί το πρόγραμμα παραγωγής. Δηλαδή αν το πρόγραμμα 

ορίζει την κατασκευή 200 προϊόντων Α και 100 προϊόντων Β, θα κατασκευάζονται δύο 

Α και ένα Β εναλλάξ. 

Απόθεμα δυναμικότητας 

Το μεγαλύτερο πρόβλημα που μπορεί να αντιμετωπίσει η JIT παραγωγή, είναι η 

διακοπή της όταν συμβαίνουν βλάβες στις μηχανές ή αυξάνεται ο όγκος παραγγελιών. 

Για να αποφευχθεί αυτό, δημιουργούνται αποθέματα δυναμικότητας, δηλαδή 

χρησιμοποιείται ο χρόνος που δε δουλεύει η παραγωγή ως χρόνος ασφαλείας. Για 

παράδειγμα αν λειτουργούν δύο οκτάωρες βάρδιες, απόθεμα θεωρούνται οι άλλες 

οκτώ. 

Μείωση χρόνων προετοιμασίας 

Η συχνή εναλλαγή παραγόμενων προϊόντων μπορεί να δημιουργήσει καθυστερήσεις 

εξαιτίας του χρόνου προσαρμογής των μηχανημάτων. Ο χρόνος προετοιμασίας μπορεί 

να χωριστεί σε χρόνο εσωτερικής και εξωτερικής προετοιμασίας. Ο πρώτος αναφέρεται 

σε δραστηριότητες που απαιτούν τη διακοπή της λειτουργίας ενός σταθμού εργασίας 

(πχ αλλαγή καλουπιού), ενώ ο δεύτερος σε αυτές που δεν την απαιτούν (πχ 

τακτοποίηση εργαλείων). Για να μειωθούν λοιπόν οι χρόνοι προετοιμασίας, πρέπει να 

μετατραπούν, όσο είναι δυνατόν, οι εσωτερικοί χρόνοι σε εξωτερικοί, να εξαλειφθούν 
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οι αλλαγές ρυθμίσεων των μηχανών και να σχεδιαστούν ξανά τα προϊόντα, ώστε να μη 

χρειάζονται διαφορετικές ρυθμίσεις οι μηχανές που τα παράγουν. 

Πολλαπλή εκπαίδευση 

Οι εργαζόμενοι δεν εκπαιδεύονται στη χρήση αποκλειστικά ενός μηχανήματος αλλά 

μαθαίνουν να λειτουργούν ένα ολόκληρο μέρος της παραγωγής. Μετακινούνται συχνά 

και αλλάζουν οι εργασίες τους ώστε να μην ξεχνάνε την εκπαίδευσή τους, ενώ 

ταυτόχρονα αποκτούν μια πληρέστερη εικόνα της λειτουργίας της μονάδας και άποψη 

για το πώς μπορεί να γίνει καλύτερη. Μπορούν επίσης να μετακινηθούν  ανάλογα με 

το πού χρειάζονται, για να διατηρηθεί η ροή παραγωγής, όταν δημιουργούνται αιχμές. 

Αλλαγή της χωροταξίας σε κυψέλες (cells) 

Όταν η φιλοσοφία της παραγωγής αλλάξει από παραγωγή σε παρτίδες, σε παραγωγή 

με ροή, οι χώροι όπου βρίσκονται πανομοιότυπες μηχανές μαζί δεν είναι λειτουργικοί, 

μιας και προκαλεί αδικαιολόγητες ενδομετακινήσεις. Η λύση είναι η δημιουργία 

κυψελών, όπου διαφορετικές μηχανές που χρησιμεύουν στην παραγωγή ενός 

προϊόντος τοποθετούνται μαζί και τροφοδοτεί η μία την άλλη, δημιουργώντας έτσι 

πολλές αυτόνομες ομάδες εργαζομένων, οι οποίο λειτουργούν ξεχωριστά και είναι 

υπεύθυνοι για την παραγωγικότητά τους και την ποιότητα των παραγόμενων 

προϊόντων. Ταυτόχρονα μειώνεται και η πολυπλοκότητα του προγραμματισμού και 

του ελέγχου παραγωγής, μιας και ανατίθενται σε οργανωμένες ομάδες και όχι σε 

ξεχωριστούς εργαζομένους. 

Διοίκηση ολικής ποιότητας (Total Quality Management TQM) 

Η διοίκηση ολικής ποιότητας είναι μια εταιρική κουλτούρα που χαρακτηρίζεται από 

την αυξανόμενη ικανοποίηση των πελατών, μέσω διαρκών βελτιώσεων, στις οποίες 

συμμετέχουν ενεργά όλοι οι εργαζόμενοι (Dahlgaard, 2007). Στον τρόπο παραγωγής 

JIT η ροή μπορεί να διακοπεί από κάθε ελαττωματικό υλικό, προκαλώντας σημαντικά 

προβλήματα. Αυτό είναι άμεσο επακόλουθο της παραγωγής σε μικρές παρτίδες, μιας 

και δεν υπάρχουν αρκετά υλικά για να αντικαταστήσουν τα ελαττωματικά. Είναι 

λοιπόν απαραίτητο να εντοπίζονται γρήγορα αυτά τα προϊόντα και να αφαιρούνται, 

ενώ ταυτόχρονα να βρίσκεται η πηγή του προβλήματος. 

Η JIT, όπως προαναφέρθηκε, δεν μπορεί να προσαρμοστεί εύκολα στις διακυμάνσεις 

της ζήτησης, εξαιτίας της ροής που ακολουθείται. Παρότι η εξωτερική ζήτηση των 
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πελατών δεν μπορεί να αλλαχτεί, η παραγωγή δε χρειάζεται να ακολουθεί την ίδια 

σειρά. Για να επιτευχθεί η εξομάλυνση, πρέπει η επιχείρηση να χωρίσει τις πωλήσεις 

μιας περιόδου (πχ τρίμηνο) σε υποπεριόδους (πχ εβδομάδα) και έπειτα σε ημέρες. Αν 

δεν είναι εφικτή αυτή η ημερήσια παραγωγή, απαιτείται προσαρμογή της γραμμής 

παραγωγής. Η διαφοροποίηση της JIT από τη μαζική παραγωγή, είναι ότι 

μετασχηματίζει την ημερήσια παραγωγή σε αλληλουχία προϊόντων, αντί να 

παράγονται το ένα μετά το άλλο, σε ποσότητες που απαιτεί το πρόγραμμα παραγωγής. 

Δηλαδή αν το πρόγραμμα ορίζει την κατασκευή 200 προϊόντων Α και 100 προϊόντων 

Β, θα κατασκευάζονται δύο Α και ένα Β εναλλάξ. 

5.1.2 Χάρτης Ροής Αξίας 

Ροή Αξίας ονομάζονται όλες οι διαδικασίες που απαιτούνται (είτε προσθέτουν αξία, 

είτε όχι) για να δημιουργηθεί ένα προϊόν. Μπορεί να αναφέρεται σε ροή παραγωγής, 

δηλαδή στις απαραίτητες διαδικασίες ώστε να μετατραπούν οι πρώτες ύλες σε έτοιμο 

προϊόν και να φτάσει αυτό στα χέρια του καταναλωτή, ή στη διαδικασία σχεδιασμού 

από την ιδέα μέχρι την υλοποίησή της. Ωστόσο στη συγκεκριμένη εργασία θα γίνει 

αναφορά μόνο στη ροή παραγωγής, μιας και σε αυτή έχει εφαρμογή η φιλοσοφία της 

λιτής παραγωγής. 

Για να έχει αποτέλεσμα η μέθοδος της ροής αξίας, πρέπει να εφαρμοστεί στην 

καθολική εικόνα παραγωγής και να μην επικεντρωθεί σε ένα μόνο κομμάτι της. Αυτό 

όμως είναι δύσκολο, λόγω της μεγάλης πορείας που διανύουν τα υλικά, από τη συλλογή 

τους από τη φύση, μέχρι να πάρουν μορφή και να φτάσουν στον τελικό καταναλωτή. 

Για αυτό και η συνήθης πρακτική είναι να απομονωθεί η εταιρία που σχεδιάζει η ροή 

της και να συνδεθεί αργότερα με τις ροές των άλλων εταιριών. 

Ο χάρτης ροής αξίας είναι μια απεικόνιση της παραπάνω ροής, ώστε να γίνεται πιο 

εύκολα κατανοητή. Για να σχεδιαστεί ο χάρτης, ακολουθείται η πορεία ενός προϊόντος 

στην παραγωγή –από τον προμηθευτή μέχρι τον πελάτη- και αναπαρίσταται με 

σχήματα η κάθε διαδικασία της ροής. Αυτό βοηθάει στην οπτικοποίηση συνολικά της 

παραγωγής και στο να διαπιστωθεί πού είναι απαραίτητες οι αλλαγές στη ροή αξίας. 

Ο χάρτης λειτουργεί ως σχεδιάγραμμα των αλλαγών που πρέπει να γίνουν ώστε να 

δημιουργηθεί ροή στη γραμμή παραγωγής. Φανερώνει σε ποιά στάδια δημιουργείται 

αξία και σε ποιά όχι. Τα δεύτερα είναι που δημιουργούν σπατάλη και είναι αυτά τα 

οποία πρέπει να αντιμετωπιστούν. Χρήσιμο είναι να υπάρχει ένας «ιδανικός» χάρτης, 
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ο οποίος δεν περιέχει τις διαδικασίες χωρίς αξία, ώστε να χρησιμοποιείται ως πρότυπο- 

στόχος. 

Από μία γραμμή παραγωγής μπορούν να προκύψουν πολλοί χάρτες, διαφορετικοί για 

κάθε οικογένεια προϊόντων. Αυτό γίνεται αφενός γιατί κάθε οικογένεια χρειάζεται 

διαφορετικές διεργασίες για να παραχθεί και οι πελάτες ενδιαφέρονται κάθε φορά για 

αυτές που χρησιμοποιούνται στο προϊόν που αγοράζουν, αφετέρου γιατί ένας 

συγκεντρωτικός χάρτης είναι πολύπλοκος και δυσνόητος. Είναι σημαντικό οι χάρτες 

να δημιουργηθούν συνολικά και όχι κάθε τομέας να προσθέσει τη δικιά του ροή˙ ο 

χάρτης ροής διαφέρει από την απεικόνιση της παραγωγής, αφού ακολουθάει ένα 

προϊόν μέσα από αυτή. 

5.1.3 Ώθηση και Έλξη στη γραμμή παραγωγής 

5.1.3.1 Σύστημα Ώθησης 

Σύστημα ώθησης ονομάζεται το σύστημα στο οποίο ο κατασκευαστής παράγει το 

μέγιστο αριθμό προϊόντων τη μέρα, περιμένοντας ότι αυτά θα ζητηθούν από την αγορά. 

Το κάθε προϊόν ωθείται στην επόμενη παραγωγική διαδικασία, χωρίς να είναι γνωστό 

αν το χρειάζεται. Ο κατασκευαστής παίρνει ένα ρίσκο, γιατί δε γνωρίζει αν η ζήτηση 

θα είναι ίση με τις προβλέψεις που έχει κάνει, με αποτέλεσμα όλα τα επιπλέον προϊόντα 

να πρέπει να αποθηκευτούν, να διαχειριστούν και ίσως να ρευστοποιηθούν αν δεν 

πουληθούν. Αυτό σημαίνει ότι το σύστημα ώθησης βασίζεται στη συλλογή αξιόπιστων 

πληροφοριών για να είναι αποδοτικό. 

Αυτό όμως δεν είναι πάντα εφικτό. Πολλές επιχειρήσεις έχουν εκτενή τμήματα έρευνας 

για να προσδιορίσουν πού και πότε θα χρειαστεί ένα προϊόν. Οι περισσότερες 

επιχειρήσεις όμως δεν έχουν τους πόρους για να συλλέγουν αξιόπιστες πληροφορίες 

για να διαχειριστούν σωστά τον προγραμματισμό παραγωγής και το απόθεμα, με 

αποτέλεσμα να πρέπει να αποθηκευτούν ή να πεταχτούν μερικά από τα προϊόντα που 

παράγουν. Δηλαδή πρέπει να ξοδέψουν μέρος των κερδών για να καλύψουν σπατάλες 

όπως έξοδα αποθήκευσης, μετακινήσεις υλικών και μειώσεις των τιμών πώλησης. 

5.1.3.2 Σύστημα έλξης 

Στο σύστημα έλξης, η κατασκευή ενός προϊόντος ξεκινάει μόνο όταν υπάρχει ζήτηση, 

είτε αυτή είναι από μια διαδικασία παρακάτω στη γραμμή, είτε είναι ένας πελάτης. Το 

πλεονέκτημα του συστήματος έλξης είναι ότι δε χρειάζεται να γίνει πρόβλεψη για τις 

πωλήσεις, ούτε να παραχθούν προϊόντα τα οποία δεν είναι σίγουρο ότι θα πουληθούν. 
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Με αυτό τον τρόπο μειώνονται οι σπατάλες από την αποθήκευση και το κόστος 

διαχείρισης. Το μειονέκτημα του συστήματος είναι ότι όταν απαιτηθεί η κατασκευή 

ενός προϊόντος, μπορεί να μην υπάρχουν τα απαραίτητα υλικά για να κατασκευαστεί, 

με αποτέλεσμα να διακινδυνευτεί η ικανοποίηση των πελατών. Αν όμως το σύστημα 

χρησιμοποιηθεί σε μια επιχείρηση που έχει εφαρμόσει τις αρχές της λιτής παραγωγής, 

αυτοί οι κίνδυνοι μπορούν να ελαχιστοποιηθούν.(Bhaba et al. 1981) 

Εκτός από τη μείωση της υπερπαραγωγής, το σύστημα έλξης έχει και άλλα 

πλεονεκτήματα που εμφανίζονται στην παραγωγική διαδικασία. Η παραγωγή σε 

παρτίδες αντικαθίσταται από μεμονωμένα προϊόντα, τα οποία μεταφέρονται άμεσα στο 

επόμενο στάδιο, ελαχιστοποιώντας το χρόνο που παραμένουν στη γραμμή και το 

κεφάλαιο που δεσμεύουν. Παράλληλα γίνεται πιο γρήγορη η ανίχνευση 

ελαττωματικών, επιτρέποντας τη διόρθωση των μηχανών πριν παραχθούν 

περισσότερα, μειώνοντας ακόμη περισσότερο τη σπατάλη. 

5.1.4 Η μέθοδος Kanban 

Για την παραγωγή οποιουδήποτε προϊόντος χρειάζονται δύο συστατικά, ανθρώπινη 

εργασία και πρώτες ύλες ή ημιέτοιμα προϊόντα. Οι εταιρίες που ακολουθούν τα 

πρότυπο της λιτής παραγωγής ισορροπούν και συνδέουν τις διαδικασίες μεταξύ τους, 

τοποθετώντας ανθρώπινο δυναμικό στα κατάλληλα πόστα, ώστε να παραχθούν τα 

προϊόντα. Τα υλικά και εξαρτήματα που χρειάζονται για να ολοκληρωθούν αυτά τα 

προϊόντα τοποθετούνται στις θέσεις που είναι απαραίτητα στη λιτή παραγωγή με την 

τεχνική Kanban. 

Ο όρος Kanban σημαίνει επικοινωνία, είτε με σινιάλο, είτε με κάποια κάρτα. 

Χρησιμεύει για να φτάσουν τα υλικά στη γραμμή συναρμολόγησης, χωρίς τη 

συμμετοχή πολύπλοκων συστημάτων πρόβλεψης και την επιβάρυνση των γραμμών 

εφοδιασμού του συστήματος (Gstettner and Kuhn, 1996). Το Kanban έχει πολλές 

παραλλαγές, ανάλογα με το πού εφαρμόζεται: 

In-process Kanban: Το σήμα δίνεται από ένα σταθμό στον προηγούμενό του και τον 

ειδοποιεί ότι χρειάζεται υλικά για να συνεχίσει, συνήθως ημιέτοιμα προϊόντα που 

παράγει ο προηγούμενος. Επίσης είναι σήμα για τον ίδιο πως πρέπει να κάνει τις 

δευτερεύουσες εργασίες που του έχουν ανατεθεί. 

Single-card Kanban: Η πιο συχνή χρήση του Kanban είναι το σύστημα των δύο δοχείων 

(two-bin system). Για κάθε υλικό που χρησιμοποιείται υπάρχουν δύο δοχείο γεμάτα με 
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συγκεκριμένο αριθμό κομματιών. Ο αριθμός των κομματιών είναι ανάλογος με το 

χρόνο αναπλήρωσης των δοχείων και αντιστρόφως ανάλογος της κατανάλωσης. Μόλις 

αδειάσει το ένα δοχείο, λειτουργεί σαν σήμα ότι χρειάζεται αναπλήρωση. Μέχρι να 

αναπληρωθεί, ο εργαζόμενος συλλέγει τα εξαρτήματα που χρειάζεται από το δεύτερο 

δοχείο. Όταν το δοχείο είναι πολύ μεγάλο και δεν μπορεί να μετακινηθεί, 

χρησιμοποιούνται κάρτες (Kanban cards) ως σήμα για αναπλήρωση. 

Οι κάρτες αυτές περιέχουν πληροφορίες σχετικά με το προϊόν, όπως τον κωδικό του, 

από πού γίνεται η αναπλήρωση και σε τι ποσότητα. 

 

Εικόνα 5: Παράδειγμα κάρτας Kanban 

Multiple-card Kanban: Όταν υπάρχουν πολλά ίδια κελιά που χρησιμοποιούν τα ίδια 

υλικά και η γραμμή παραγωγής τους είναι σε μεγάλη απόσταση ή απαιτούνται μεγάλοι 

χρόνοι προσαρμογής των μηχανών, η αναπλήρωση γίνεται μόνο εφόσον συλλεχθούν 

αρκετές κάρτες αναπλήρωσης 

 

5.1.4.1 Πλεονεκτήματα του Kanban 

1. Η απλότητα του οπτικού σήματος 

Το γεγονός ότι το σήμα είναι απτό, σε όποια μορφή και αν δίνεται, άδειο δοχείο, μια 

κάρτα, ή ένα αναμμένο φως, σημαίνει ότι δεν μπορεί να αγνοηθεί. Δε δίνεται χώρος 

για σκέψη ή ερμηνεία, δε χρειάζεται να σκεφτεί κάποιος αν πρέπει να το γεμίσει και 

πότε. Ο υπεύθυνος αναπλήρωσης δε χρειάζεται ειδική εκπαίδευση, ξέρει από πού να 

το αναπληρώσει, σε τι χρόνο και σε τι ποσότητα. 
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Τα οπτικά σήματα κάνουν το σύστημα πολύ απλό. Όλοι οι απαραίτητοι υπολογισμοί 

έχουν γίνει στη φάση του σχεδιασμού και δε χρειάζεται να ξαναγίνονται τη στιγμή της 

αναπλήρωσης. Η προτεραιότητα αναπλήρωσης καθορίζεται από τη σειρά στην οποία 

συλλέχθηκαν τα δοχεία και δε χρειάζεται να τη σκεφτεί ο υπεύθυνος αναπλήρωσης. 

2. Μέγιστη ποικιλία παραγόμενων προϊόντων, κάθε μέρα 

Τα συστήματα προγραμματισμού παραγωγής (MRP) βασίζονται στις παραγγελίες. 

Όταν το MRP αποφασίσει ποια προϊόντα πρέπει να παραχθούν, εκδίδει τη λίστα με τα 

απαραίτητα υλικά και εξαρτήματα που θα χρησιμοποιηθούν από την παραγωγή. Η 

παραγωγή ορίζει το πότε θα παραχθούν και σε τι ποσότητα, δημιουργώντας απαίτηση 

από την αποθήκη για τα απαραίτητα υλικά. Τα υλικά τότε συνδέονται με την 

παραγγελία και τη συνοδεύουν καθ’ όλη την πορεία της στη διαδικασία παραγωγής. 

Ωστόσο είναι συχνό φαινόμενο να αλλάζουν ή να ακυρώνονται παραγγελίες, να 

αλλάζουν οι προτεραιότητες παραγωγής και να εμφανίζονται ελλείψεις σε υλικά, ή 

βλάβες σε μηχανήματα. Όταν συμβαίνει κάτι από τα παραπάνω, πρέπει να 

προσαρμοστεί το πρόγραμμα παραγωγής στα καινούργια δεδομένα, κάτι που παίρνει 

χρόνο και στις μεγάλες επιχειρήσεις χρειάζεται μια θέση εργασίας αφιερωμένη σε αυτή 

την ανατροφοδότηση. 

Σύμφωνα με το νόμο του Pareto, το 80% των πωλήσεων μιας επιχείρησης αποτελείται 

από το 20% των προϊόντων. Το σύστημα Kanban αποτελείται από τα εξαρτήματα που 

χρειάζονται για να κατασκευαστούν τα προϊόντα αυτά. Αυτό σημαίνει ότι κάθε μέρα 

υπάρχουν αρκετά υλικά διαθέσιμα για να ανταποκριθεί η επιχείρηση στο 80% των 

παραγγελιών. Το αν η επιχείρηση θέλει να ξεπεράσει το 80% είναι απόφαση της 

διοίκησης και πρέπει να μελετηθεί προσεκτικά, γιατί όσο πιο πολλά εξαρτήματα 

προστίθενται, τόσο πιο πολύπλοκο γίνεται το σύστημα και τόσο μειώνεται το γύρισμα 

του αποθέματος. 

Το γεγονός ότι τα εξαρτήματα είναι διαθέσιμα κάθε μέρα, κάνει τη γραμμή παραγωγής 

πολύ ευέλικτη, ικανή να ανταποκριθεί στις περισσότερες παραγγελίες, μειώνοντας 

σημαντικά το χρόνο απόκρισης και παράδοσης των παραγγελιών. Τα εξαρτήματα δε 

χρειάζεται να συνοδεύουν τις παραγγελίες και το πρόγραμμα παραγωγής δε χρειάζεται 

να ξανασχεδιάζεται όταν αλλάζουν οι παραγγελίες. 

3. Απλοποιημένη διαχείριση κυκλοφοριακής ταχύτητας αποθέματος 



35 
 

Το σύστημα Kanban απλοποιεί τη διαχείριση της κυκλοφοριακής ταχύτητας του 

αποθέματος και τη στρατηγική επένδυσης σε αποθέματα. Η ποσότητα αποθέματος και 

το κεφάλαιο που επενδύεται σε αυτό, εξαρτάται από το χρόνο αναπλήρωσης που  έχουν 

τα εξαρτήματα. Όσο πιο πολύ χρόνο χρειάζεται η αναπλήρωση, τόσο αυξάνεται το 

δεσμευμένο κεφάλαιο. Χρειάζεται προσοχή όταν ορίζεται ο χρόνος αναπλήρωσης στην 

εγκατάσταση του συστήματος, ώστε να προλαβαίνει ο υπεύθυνος αναπλήρωσης να 

γεμίζει τα δοχεία, πριν τελειώσουν τα δεύτερα. Καλό είναι να οριστούν μεγαλύτεροι 

χρόνοι στην αρχή του έργου και όταν ομαλοποιηθεί η λειτουργία του να μειωθούν. Για 

να οριστεί ο χρόνος, πρέπει πρώτα να οριστεί η αλυσίδα έλξης (pull chain), η οποία 

είναι μια σειρά από σημεία αναπλήρωσης, που δείχνει πόσο χρόνο θέλει συνολικά ένα 

εξάρτημα, για να φτάσει στο σημείο κατανάλωσης: 

 

Εικόνα 6: Παράδειγμα συστήματος έλξης 

Η αλυσίδα έλξης διαφέρει για κάθε προϊόν. Για να απλοποιηθεί ο σχεδιασμός του 

συστήματος Kanban, γίνεται να ομαδοποιηθούν τα προϊόντα, ώστε να μειωθούν οι 

αλυσίδες. Ο πιο συχνός τρόπος ομαδοποίησης είναι η ανάλυση ABC, σύμφωνα με την 

οποία, τα προϊόντα χωρίζονται στις κατηγορίες A, B και C, ανάλογα με το κόστος ανά 

μονάδα. Στην ομάδα Α κατατάσσονται τα προϊόντα με τις πιο υψηλές τιμές, ενώ στη C 

με τις πιο χαμηλές. Για να μειωθεί το δεσμευμένο κεφάλαιο, τα προϊόντα που ανήκουν 

στην Α κατηγορία απαιτούν πιο συχνή αναπλήρωση σε μικρότερες ποσότητες, ενώ στη 

C μπορούν να αναπληρώνονται πιο σπάνια και σε μεγαλύτερες ποσότητες, επειδή δεν 

κοστίζει στην επιχείρηση πολύ να τα έχει σε μεγάλο απόθεμα. 

4. Απλοποιημένος έλεγχος αποθέματος 

Παρότι το σύστημα Kanban χρειάζεται την ίδια ακρίβεια στον έλεγχο αποθέματος με 

άλλα συστήματα, απαιτεί λιγότερες συναλλαγές αποθέματος και μειώνει τις 

απαιτούμενες δραστηριότητες συντήρησης για να συμβαδίζει το σύστημα με την 

πραγματική κατάσταση της παραγωγής. Μειώνοντας τις συναλλαγές, δηλαδή την 

ενημέρωση του συστήματος για το πότε ένα εξάρτημα εισέρχεται ή εξέρχεται από το 

απόθεμα, γίνεται πιο ακριβής η περιγραφή της κατάστασης αυτού και γνωρίζουν οι 
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υπεύθυνοι παραγωγής πόσα είναι τα διαθέσιμα υλικά. Εφαρμογές του συστήματος 

έχουν δείξει ότι με τη χρήση του μειώνονται τα λάθη στις μετρήσεις και η ανάγκη να 

γίνει καταμέτρηση του αποθέματος. 

Το σύστημα Kanban διαχωρίζει το απόθεμα σε τρεις κατηγορίες: γραμμή 

συναρμολόγησης, σουπερμάρκετ και αποθήκη. Μπορεί σε μια επιχείρηση να υπάρχουν 

περισσότερα από ένα σημεία από την κάθε κατηγορία αλλά ως συναλλαγή 

χαρακτηρίζεται μόνο η κίνηση ενός προϊόντος από τη μια κατηγορία στην άλλη. Για 

να μειωθεί ο όγκος πληροφοριών και να επιταχυνθούν οι διαδικασίες συναλλαγών, 

πολλές επιχειρήσεις επιλέγουν να μην καταγράφουν τις συναλλαγές μεταξύ γραμμών 

συναρμολόγησης και σουπερμάρκετ. Εναλλακτική λύση είναι η αύξηση του 

αποθέματος, που μεταφράζεται ως σπανιότερη αναπλήρωση και λιγότερες συναλλαγές, 

αλλά είναι προτιμότερο να χρησιμοποιείται σε φθηνότερα υλικά. 

Όταν ένα υλικό έχει μεταφερθεί και καταγραφεί στη γραμμή συναρμολόγησης, μπορεί 

να χρησιμοποιηθεί στο τελικό προϊόν, ή να πεταχτεί ως ελαττωματικό. Τα 

ελαττωματικά υλικά πρέπει να καταγράφονται συχνά, κατά προτίμηση κάθε μέρα για  

να μπορούν να συνδεθούν με το πρόβλημα που τα δημιουργεί. Αν δε γίνεται συχνή 

καταγραφή, είναι δύσκολος ο εντοπισμός του προβλήματος στη γραμμή. Για την 

καταγραφή χρησιμοποιείται μια φόρμα αναφοράς που συμπληρώνεται από τον 

υπεύθυνο του εκάστοτε σταθμού. Για φθηνά προϊόντα που παρουσιάζουν ελάττωμα, 

μπορεί να χρησιμοποιηθεί αντί για αναφορά ένα μικρό αντικείμενο (πχ καπάκι) που 

τοποθετείται στο δοχείο και όταν αυτό επιστρέψει για εφοδιασμό, γίνεται η 

καταμέτρηση και καταγραφή των ελαττωματικών. 

5. Δεν εμφανίζεται έλλειψη υλικών στη γραμμή παραγωγής 

Είναι πολύ συχνό φαινόμενο να παρουσιαστούν ελλείψεις σε υλικά κατά την 

παραγωγική διαδικασία. Οι λόγοι για αυτό ποικίλουν: κακή καταμέτρηση υλικών κατά 

τη διάρκεια της απογραφής, λάθη στη λίστα υλικών κατασκευής (Bill-ofmaterial), μη 

καταγραφή ελαττωματικών εξαρτημάτων και παραλείψεις κατά τις συναλλαγές 

αποθέματος. 

Όταν εμφανίζονται ελλείψεις, οι εργαζόμενοι κάνουν ό,τι μπορούν για να μη 

σταματήσει η παραγωγική διαδικασία. Δανείζονται εξαρτήματα από άλλα υπό 

κατασκευή προϊόντα που είναι χαμηλότερης προτεραιότητας ή μερικές φορές και από 
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τα έτοιμα που βρίσκονται στην αποθήκη. Η επιχείρηση παραγγέλνει εξαρτήματα 

άμεσης παράδοσης, όποιο και αν είναι το κόστος και η ποιότητα. 

Για να αποφευχθούν οι ελλείψεις, η επιχείρηση μπορεί να κρατάει μυστικό απόθεμα, 

κλειδωμένο ώστε να μη χρησιμοποιείται παρά μόνο αν είναι τελείως απαραίτητο, 

δημιουργώντας ένα κλίμα έλλειψης εμπιστοσύνης μεταξύ των τμημάτων διαχείρισης 

υλικών και παραγωγής. 

Υπάρχουν πάρα πολλοί παράγοντες για να μπορέσει ένα σύστημα διαχείρισης υλικών 

να προβλέψει και να αποφύγει τις ελλείψεις και το σύστημα Kanban δε διαφέρει, 

Μπορεί ωστόσο να μην αφήσει τις ελλείψεις να εμφανιστούν στη γραμμή παραγωγής, 

δίνοντας έτσι την ευκαιρία στις προμήθειες να αναπληρώσουν το χαμένο απόθεμα. 

Αυτό γίνεται διατηρώντας απόθεμα ασφαλείας στο σουπερμάρκετ (RIP). Θεωρώντας 

την αλυσίδα έλξης ενός προϊόντος: 

 

Εικόνα 7: Εναλλακτικό σύστημα Έλξης 

Στην παραπάνω αλυσίδα, η γραμμή κατανάλωσης θα αναπληρωθεί 4 φορές πριν 

αδειάσει το ένα δοχείο του σουπερμάρκετ. Αν το δοχείο του σουπερμάρκετ δεν 

μπορέσει να αναπληρωθεί, υπάρχει έλλειψη υλικών. Αυτό σημαίνει ότι η έλλειψη θα 

εμφανιστεί στο σημείο αναπλήρωσης και όχι στη γραμμή παραγωγής, επιτρέποντας να 

συνεχιστεί η παραγωγή κανονικά. Τη στιγμή που θα μείνει άδειο το δεύτερο δοχείο του 

σουπερμάρκετ, στη γραμμή θα υπάρχει ένα γεμάτο δοχείο (αυτό που μόλις γέμισε) και 

ένα που χρησιμοποιείται, δηλαδή αρκετά υλικά για 2-4 μέρες. Θα υπάρχει επίσης το 

δεύτερο δοχείο στο σουπερμάρκετ, με αρκετά υλικά για 8 μέρες. Δηλαδή συνολικά 

υπάρχουν 10-12 μέρες για να διορθωθεί το πρόβλημα στην τροφοδοσία, πριν 

εμφανιστεί το πρόβλημα στη γραμμή παραγωγής. 

Αυτό μεταφέρει την ευθύνη στο τμήμα διαχείρισης υλικών, που είναι το πλέον 

κατάλληλο για να λύσει αυτά τα ζητήματα και δεν απασχολεί το τμήμα παραγωγής, το 

οποίο μπορεί να συνεχίσει κανονικά τη λειτουργία του. 

Πολλοί κατασκευαστές δεν κατανοούν την ανάγκη ύπαρξης του σουπερμάρκετ, το 

οποίο δεσμεύει χώρο στο εργοστάσιο, απαιτεί κεφάλαιο για να δημιουργηθεί και πρέπει 
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να διατηρείται γεμάτο και να έχει σωστή διαχείριση. Ωστόσο, πρέπει να συγκριθεί το 

κόστος κατασκευής και διαχείρισης με τα οφέλη που προσφέρει. Αν μια επιχείρηση 

επιλέξει να μην κατασκευάσει σουπερμάρκετ, η αλυσίδα έλξης θα είχε τη μορφή: 

 

Εικόνα 8: Αλυσίδα έλξης χωρίς Supermarket 

Σε περίπτωση έλλειψης υλικών, η αποθήκη είναι άδεια και τα υλικά επαρκούν για 2-4 

μέρες. Αν η επιχείρηση εμπιστεύεται τους προμηθευτές μπορεί να παραλείψει το 

σουπερμάρκετ, αλλά αν η βραχυχρόνια έλλειψη υλικών είναι συχνό φαινόμενο, μπορεί 

να δημιουργήσει πολλά προβλήματα. 

Το σουπερμάρκετ αναλαμβάνει να παίξει δύο ρόλους. Πρώτον, λειτουργεί ως σύστημα 

προειδοποίησης για πιθανές ελλείψεις υλικών, δίνοντας αρκετό χρόνο στους 

υπεύθυνους προμηθειών να ανταποκριθούν στο πρόβλημα, πριν γίνει εμφανές στη 

γραμμή παραγωγής. Δεύτερον, διατηρεί απόθεμα ασφαλείας. Πολλές επιχειρήσεις 

θεωρούν απόθεμα ασφαλείας ένα ποσοστό των διαθέσιμων υλικών. Στο σουπερμάρκετ 

ωστόσο, το σήμα για αναπλήρωση είναι φυσικό, με τη μορφή του άδειου δοχείου. 

Για να δημιουργηθεί, δεσμεύει κεφάλαιο στη μορφή αποθέματος, αλλά δε σημαίνει ότι 

δεν μπορούν να ικανοποιηθούν οι δείκτες κυκλοφοριακής ταχύτητας αποθέματος. Αν 

για παράδειγμα τα αποθέματα είναι 2 ημερών στη γραμμή, 8 ημερών στο 

σουπερμάρκετ και 10 στην αποθήκη, η επιχείρηση διατηρεί απόθεμα 20 ημερών, που 

σημαίνει ότι το απόθεμα γυρνάει πάνω από 12 φορές. Όσο μειώνονται οι χρόνοι 

αναπλήρωσης μειώνεται και το απόθεμα, αλλά αυξάνεται ο κίνδυνος ελλείψεων και το 

κόστος διαχείρισης του αποθέματος. Για αυτό το λόγο πρέπει να υπολογιστούν τα 

κόστη και να ισορροπηθούν, ώστε να επιτευχθεί το βέλτιστο αποτέλεσμα. 

5.1.4.2 Μειονεκτήματα του Kanban 

1. Δεν υπάρχει δυνατότητα πρόβλεψης 

Το σύστημα των δύο δοχείων δεν μπορεί να αναγνωρίσει τη μελλοντική ζήτηση. Η 

δημιουργία του συστήματος Kanban βασίζεται σε ιστορικά δεδομένα και τις 

πληροφορίες που μπορούν να αντληθούν από αυτά. Με αυτό τον τρόπο καθορίζεται το 

μέγεθος των δοχείων. Ωστόσο, η ζήτηση δεν είναι σταθερό μέγεθος, καθώς 
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μεταβάλλεται ανάλογα με τις απαιτήσεις της αγοράς. Το μείγμα προϊόντων αλλάζει, 

καθώς καινούργια μοντέλα εμφανίζονται και τα παλαιότερα καταργούνται. Για να 

μπορεί το σύστημα Kanban να ανταποκρίνεται στις πιθανές αλλαγές, πρέπει να 

ανατεθεί σε κάποιον η ευθύνη και η διαχείρισή του. Παρότι το σύστημα 

προγραμματισμού παραγωγής ενημερώνεται απευθείας για τις πιθανές αλλαγές στα 

υλικά που χρησιμοποιούνται, το σύστημα Kanban δε συνδέεται με αυτό και πρέπει να 

προσαρμοστεί. Ο πιο εύκολος τρόπος είναι να διαιρεθούν οι απαιτήσεις του 

συστήματος προγραμματισμού με ένα χρονικό ορίζοντα, ώστε να προκύψει η μέση 

ημερήσια ζήτηση σε υλικά. Αν αυτή η ζήτηση διαφέρει κατά ένα ποσοστό (πχ ±15%), 

πρέπει να προσαρμοστούν οι ποσότητες στα δοχεία. 

2. Δεν είναι όλα τα υλικά κατάλληλα για το Kanban 

Το σύστημα Kanban καλείται να τοποθετεί στην παραγωγή όλα τα απαραίτητα 

εξαρτήματα για να δημιουργηθούν τα προϊόντα. Ωστόσο οι περισσότερες επιχειρήσεις 

πουλάνε εκατοντάδες διαφορετικά προϊόντα, τα οποία απαιτούν χιλιάδες διαφορετικά 

εξαρτήματα για να κατασκευαστούν. Αν η επιχείρηση επιλέξει να τροφοδοτεί με το 

Kanban την παραγωγή με όλα αυτά τα εξαρτήματα, θα δημιουργηθεί τεράστια 

δέσμευση κεφαλαίου και κόστος εφοδιασμού της γραμμής. Για αυτό και δεν είναι 

επιθυμητό να υπάρχουν εξαρτήματα για όλα τα προϊόντα, αλλά μόνο για αυτά που 

έχουν τις μεγαλύτερες πωλήσεις. Αυτά συνήθως είναι το 20% του συνόλου και 

αντιπροσωπεύουν το 80% του τζίρου της επιχείρησης (νόμος Pareto). 

Τα προϊόντα που ανήκουν στο 20% μπορούν να ανήκουν και σε διαφορετική πολιτική 

πώλησης, δεδομένου ότι μπορούν να αποστέλλονται σε χρόνο ίσο με το χρόνο 

παραγωγής. Αυτό γίνεται εφικτό επειδή τα απαραίτητα υλικά βρίσκονται πάντα στη 

γραμμή παραγωγής και ο χρόνος παραγωγής είναι καθορισμένος σύμφωνα με τις αρχές 

της λιτής παραγωγής. Αν οι πελάτες επιθυμούν την ίδια εξυπηρέτηση και για τα 

υπόλοιπα προϊόντα, μπορεί να γίνει αύξηση τιμής σε αυτά, ώστε να καλυφθούν τα 

έξοδα του δεσμευμένου κεφαλαίου. 

Αυτή η κατάταξη των προϊόντων ανάλογα με το τζίρο τους, επιτρέπει στην επιχείρηση 

να δημιουργήσει καινούργια πολιτική πωλήσεων. Τα προϊόντα που ανήκουν στην 

ομάδα που δε συνεισφέρει στον ετήσιο τζίρο, είναι συνήθως αυτά που κοστίζουν  

περισσότερο στην επιχείρηση ανά τεμάχιο, εξαιτίας του χρόνου που χάνεται στην 

παραγωγή, των υπερωριών και των μισογεμάτων φορτηγών. Μπορεί λοιπόν η 
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επιχείρηση να προσπαθήσει να στρέψει το ενδιαφέρον των πελατών στα προϊόντα του 

20%, με αντάλλαγμα εγγυημένα μικρότερους χρόνους παραδόσεων. 

Υπάρχουν υλικά που ενώ εμφανίζουν ικανοποιητικό τζίρο, δεν ταιριάζουν στο 

σύστημα Kanban επειδή είναι πολύ ακριβά, πολύ ευαίσθητα ή πολύ μεγάλα και 

καταλαμβάνουν μεγάλο χώρο στο σουπερμάρκετ. Αυτά πρέπει να διαχειρίζονται 

ξεχωριστά και να φτάνουν στη γραμμή μόνο όταν καταχωρείται παραγγελία που τα 

χρειάζεται. 

3. Απαιτεί συστηματική διαχείριση 

Το σύστημα Kanban απαιτεί συντήρηση από καταρτισμένο προσωπικό ώστε να 

λειτουργεί βέλτιστα. Αφού σχεδιαστεί, χρειάζεται συχνό επαναπροσδιορισμό των 

προϊόντων που εξυπηρετεί και των ποσοτήτων που διαχειρίζεται. Σε μια παραγωγή που 

βασίζεται σε σύστημα προγραμματισμού παραγωγής, το σύστημα αναλαμβάνει τον 

προσδιορισμό των υλικών που θα χρειαστούν και όταν αλλάζει η κατασκευή ενός 

προϊόντος, το σύστημα ενημερώνει αυτόματα τη λίστα εξαρτημάτων του. Στο Kanban 

ωστόσο, πρέπει να υπάρχει ένας εργαζόμενος που θα υπολογίσει τις ιδανικές  

ποσότητες υλικών που θα περιέχει το κάθε δοχείο και στη συνέχεια να ενημερώσει τις 

κάρτες Kanban. 

Το σύστημα Kanban δίνει αρμοδιότητες σε άτομα που δεν έχουν σχέση με τη 

διαχείριση υλικών, κάνοντάς τους υπεύθυνους για τις ποσότητες που περιέχουν τα 

δοχεία όταν τα ξαναγεμίζουν και την τοποθέτησή τους κάθε φορά στη σωστή θέση. 

Έτσι η διαχείριση υλικών μεταφέρεται από τους μηχανικούς σχεδιασμού στους 

εργαζόμενους της παραγωγής. Αφού αποφασιστεί ποια προϊόντα θα εκπροσωπούνται 

από τη γραμμή Kanban, πρέπει για κάθε εξάρτημα που χρησιμοποιούν να παρθούν 

ξεχωριστά ορισμένες αποφάσεις. 

Η πρώτη απόφαση είναι αν θα συμπεριληφθεί στο Kanban. Μπορεί ένα προϊόν να 

εκπροσωπείται, αλλά δε χρειάζεται να γίνει το ίδιο με όλα τα εξαρτήματα που 

χρησιμοποιεί. Αν η επιχείρηση επιλέξει να μη συμπεριλάβει ένα, μπορεί να το 

παραγγέλνει μόνο όταν το χρειάζεται και να του βάζει μια προσωρινή κάρτα Kanban, 

η οποία μετά καταστρέφεται. 

Η δεύτερη απόφαση είναι πόσα χρήματα θα επενδύσει η επιχείρηση στο απόθεμα. 

Ανάλογα με το κόστος ανά εξάρτημα, μπορούν να οριστούν διαφορετικές συχνότητες 
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αναπλήρωσης, με τα πιο ακριβά εξαρτήματα να αναπληρώνονται πιο συχνά. Η 

τελευταία απόφαση αφορά τα δοχεία που θα περιέχουν τα υλικά. Αφού οριστεί η 

ποσότητα που θα περιέχει το κάθε δοχείο, πρέπει να βρεθούν τα κατάλληλα ώστε να 

χωράνε την καθορισμένη ποσότητα. Αν τα εξαρτήματα είναι πολύ μεγάλα, μπορούνε 

να τοποθετούνται σε παλέτες στο έδαφος αλλά πρέπει να οριστεί το κατάλληλο σήμα 

για αναπλήρωση. 

5.2 Σχεδιάζοντας τη γραμμή σύμφωνα με τα 5 S 

Τα 5 S βασίζονται στην Ιαπωνική φιλοσοφία της τάξης και καθαριότητας στον 

εργασιακό χώρο και περιγράφονται με 5 Ιαπωνικές λέξεις: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu 

και Shitsuke. Αποσκοπούν στη μείωση της σπατάλης, των λαθών και των 

τραυματισμών στο χώρο εργασίας. 

Διευθέτηση (Seiri) 

Αφαίρεση των αντικειμένων που δε χρησιμοποιούνται συχνά για την κατασκευή 

προϊόντων Σημαντικό στοιχείο της εφαρμογής της λιτής παραγωγής είναι η αφαίρεση  

αντικειμένων που δε χρειάζονται για τη κατασκευή προϊόντων. Τέτοια αντικείμενα 

μπορεί να είναι εργαλειοθήκες, ντοσιέ, τραπέζια, καρέκλες, ράφια συρτάρια κ.α. Αυτά 

τα αντικείμενα προσφέρουν θέσεις για να συσσωρευτούν άχρηστα ως προς την 

κατασκευή υλικά. 

Ο πειρασμός να μαζευτούν τέτοια αντικείμενα οφείλεται στον ανθρώπινο χαρακτήρα. 

Προσφέρουν άνεση όταν ο εργαζόμενος περιτριγυρίζεται από αντικείμενα οικεία προς 

αυτόν. Αυτή η άνεση μπορεί να βασίζεται σε παλαιότερες ελλείψεις υλικών και 

εργαλείων, ή στη δυνατότητα να κατασκευάσει τα πιο σπάνια προϊόντα. Οι 

εργαζόμενοι αρέσκονται να δημιουργούν ένα οικείο και φιλόξενο περιβάλλον, με τη 

χρήση προσωπικών αντικειμένων. Αυτό ωστόσο αντιτίθεται στην αρχή της λιτής 

παραγωγής για ισορροπία και ευελιξία. 

Ταξινόμηση (Seiton) 

Αναγνώριση αντικειμένων και τοποθέτηση στη θέση τους. Κάθε αντικείμενο που 

υπάρχει στις θέσεις εργασίας, πρέπει να έχει ξεχωριστή θέση, ώστε να μπορεί ο 

εργαζόμενος να τα βρίσκει εύκολα και γρήγορα. Μπορεί να σχεδιαστεί το περίγραμμα 

του κάθε αντικειμένου στη θέση του, η οποία πρέπει να είναι κοντά στον εργαζόμενο, 

ώστε να μη χρειάζεται να μετακινηθεί για να το πιάσει. 
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Τα εργαλεία που δε χρησιμοποιούνται σε μια μόνο θέση εργασίας, είναι σημαντικό να 

έχουν και αυτά συγκεκριμένη θέση. Τέτοια εργαλεία μπορεί να είναι καθαριστικά, 

κάδοι απορριμμάτων και ανυψωτικά μηχανήματα. Η θέση πρέπει να είναι 

οριοθετημένη με μπογιά και οι εργαζόμενοι πρέπει να επιστρέφουν τα εργαλεία αφού 

τα χρησιμοποιήσουν. 

Καθάρισμα (Seiso) 

Διατήρηση τακτοποιημένου και καθαρού χώρου εργασίας Η καθαριότητα του χώρου 

εργασίας έχει άμεσο αντίκτυπο στην ποιότητα των προϊόντων που κατασκευάζονται. 

Όταν ο χώρος παραμένει καθαρός, είναι πιο εύκολος ο εντοπισμός προβλημάτων. Σε 

ένα βρώμικο χώρο εργασίας, μπορεί να χάνονται τα ελαττωματικά εξαρτήματα, τα 

οποία σημαίνουν ότι υπάρχει πρόβλημα στην παραγωγική διαδικασία, μπορεί να 

χάνονται τα παραπανίσια υλικά που δε χρησιμοποιούνται, τα οποία υποδεικνύουν 

πρόβλημα στο σύστημα Kanban και μπορεί κάποια προϊόντα να μένουν 

μισοφτιαγμένα, που υποδεικνύουν πρόβλημα στη ροή της λιτής παραγωγής. Σε έναν 

καθαρό χώρο εργασίας, όλα τα παραπάνω θα ξεχώριζαν και τα προβλήματα θα ήταν 

διακριτά. 

Ο χρόνος που απαιτείται για τον καθαρισμό μπορεί να υπολογιστεί και να αφαιρεθεί 

από το χρόνο εργασίας. Μπορεί δηλαδή ο κάθε εργαζόμενος να αφιερώνει τα τελευταία 

15’ της βάρδιάς του για τον καθαρισμό του χώρου στον οποίο εργάζεται. 

Τυποποίηση (Seiketsu) 

Τυποποίηση κατασκευής και διαχείρισης. 

Για να δουλέψει η λιτή παραγωγή στο βέλτιστο των δυνατοτήτων της, πρέπει να 

ελαχιστοποιηθούν οι διαφορές στην ερμηνεία των οδηγιών και των αποφάσεων. Η λιτή 

παραγωγή είναι έτσι στημένη ώστε οι εργαζόμενοι να μη χρειάζεται να ξοδεύουν χρόνο 

στο να παίρνουν αποφάσεις, αλλά στο να παράγουν. Για κάθε απόφαση που πρέπει να 

πάρουν, πρέπει να υπάρχουν σαφείς οδηγίες και κανόνες που να τους υποδεικνύουν τη 

λύση. Η ροή που υπάρχει σε μια λιτή παραγωγή, κάνει πολύ εύκολο τον εντοπισμό και 

τη διόρθωση των λαθών. Με αυτό τον τρόπο μπορούν να μειωθούν οι εργοδηγοί και 

όσοι επιβλέπουν, οι οποίοι δεν παράγουν αξία. 

Διατήρηση (Shitsuke) 
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Η παρακολούθηση της παραγωγικής διαδικασίας είναι ευθύνη του διαχειριστή λιτής 

παραγωγής. Αυτό το κάνει καθώς περπατάει στο χώρο της παραγωγής (management 

by walking around, MBWA). Όταν εντοπίζει κάποιο λάθος ή παραβίαση των εντολών 

κατά τη διάρκεια του ελέγχου, πρέπει να το αναφέρει σε αυτόν που κάνει το λάθος, 

αλλιώς θα θεωρήσει ότι δε χρειάζεται να το διορθώσει. Ο διαχειριστής είναι σε θέση 

να δει τη συνολική εικόνα της παραγωγής επιτρέποντάς του να παρακολουθεί πολλά 

στοιχεία της: 

Παρακολούθηση συνθηκών εργασίας: Εφαρμογή της πολιτικής σχετικά με το 

καθάρισμα, εντοπίζοντας τις μικρές διαφοροποιήσεις από το πρότυπο. Οι μικρές 

διαφορές, όπως ένα εργαλείο στη λάθος θέση, είναι αυτές που χαλάνε τη γραμμή 

παραγωγής. Τα λάθη πρέπει να αναφέρονται και να διορθώνονται άμεσα. 

Παρακολούθηση ελαστικότητας της γραμμής: Η δυνατότητα της λιτής γραμμής 

παραγωγής να αλλάζει το μίγμα προϊόντων που κατασκευάζει σε καθημερινή βάση 

ανάλογα με τη ζήτηση, είναι το ανταγωνιστικό πλεονέκτημά της. Για να πετύχει, πρέπει 

οι ίδιοι οι εργαζόμενοι να είναι ελαστικοί ως προς τη δυνατότητα εργασίας τους. 

Παρακολούθηση υπερωριών: Οι υπερωρίες πρέπει να είναι προσωρινή συνθήκη 

λειτουργίας και να χρησιμοποιούνται μόνο για να ανταποκριθεί η παραγωγή σε 

απότομες και προσωρινές αυξήσεις ζήτησης. Αν αποτελούν συχνό φαινόμενο, πρέπει 

να ξανασχεδιαστεί η γραμμή με μεγαλύτερη δυνατότητα παραγωγής.  

Παρακολούθηση ομαδικότητας: Η ομαδικότητα πρέπει να ενθαρρύνεται. Οι 

εργαζόμενοι πρέπει να νοιώθουν άνετοι να προτείνουν νέες ιδέες και να έχουν έλεγχο 

στον τομέα τους. Η κάθε ομάδα πρέπει να εστιάζει την προσοχή της στην 

παραγωγικότητά της και να είναι σε θέση να βελτιώνει τόσο το προϊόν που παράγει, 

όσο και την παραγωγική διαδικασία. 

Παρακολούθηση της παραγωγικότητας: Η παραγωγικότητα είναι απόδειξη της 

επιτυχίας. Πρέπει να μετριέται και να αναρτάται στην παραγωγή, μαζί με τους 

ημερήσιους στόχους παραγωγής και την πρόοδο της παραγωγής που έχει ολοκληρωθεί. 

Παρακολούθηση της ποιότητας κατασκευής: Πρέπει να γίνει κατανοητή από τους 

εργαζόμενους η σημασία του ποιοτικού ελέγχου βάσει των κριτηρίων που έχουν 

οριστεί. Τελικός στόχος είναι όλα τα ελαττωματικά προϊόντα να ανιχνεύονται και να 

επιδιορθώνονται πριν φτάσουν τον τελικό ποιοτικό έλεγχο, πριν δημιουργήσουν 

πρόβλημα στη γραμμή και πριν τα αγοράσει ο πελάτης. Ο διαχειριστής πρέπει να κάνει 
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τυχαίους ελέγχους σε προϊόντα που βρίσκονται στη γραμμή και μάλιστα σε κοινή θέα 

στους εργαζομένους. 

Παρακολούθηση εκπαίδευσης: Η εκπαίδευση των εργαζομένων είναι πολύ σημαντική 

στη διασφάλιση της ομαλής και επαναλαμβανόμενης ροής προϊόντων σε καθημερινή 

βάση. Όσο καλύτερα εκπαιδεύονται, τόσο πιο ευέλικτοι στην παραγωγική ικανότητά 

τους είναι, βελτιώνοντας έτσι τη ροή 

Η λειτουργία της λιτής παραγωγής διαφέρει από αυτή της μαζικής και πρέπει να 

αλλάξει ο τρόπος εργασίας των εργαζομένων. Για να λειτουργήσει απαιτεί την 

υποστήριξη και την επιμονή του διαχειριστή και όσο πιο πολύ δεσμευτεί, τόσο 

καλύτερα θα λειτουργήσει το νέο αυτό σύστημα. Όταν σε κάποιο έλεγχο που θα κάνει 

διαπιστώσει κάποια παραβίαση των παραπάνω κανόνων, πρέπει να κάνει τις 

απαραίτητες διορθώσεις άμεσα, αλλιώς ενισχύει αυτή τη συμπεριφορά. 
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6 Μεθοδολογία εφαρμογής 

Η υιοθέτηση και εφαρμογή της λιτής παραγωγής μέσα σε μία γραμμή συναρμολόγησης 

είναι δυνατό να οδηγήσει στη βελτίωση της παραγωγικότητας και στην ενδυνάμωση 

της γραμμής, μέσω της εξομάλυνσής της. Στην σωστή της εγκατάσταση η λιτή 

παραγωγή μπορεί να επιφέρει επιχειρησιακή τελειότητα, να προάγει την συνεχή 

βελτίωση και να εξαλείφει τις διεργασίες που δεν επιφέρουν κέρδος ή δεν προσθέτουν 

αξία στο τελικό προϊόν. Εξαιτίας αυτού οι πρακτικές που προσφέρονται, συνεισφέρουν 

σε υψηλό βαθμό στο βαθμό απόδοσης των επιχειρήσεων. 

Ο τρόπος εφαρμογής της λιτής παραγωγής στην εκάστοτε επιχείρηση γίνεται και 

οφείλει να γίνεται ανάλογα με τις ανάγκες της, τις απαιτήσεις της σε πόρους, τις 

υπάρχουσες εγκαταστάσεις και την δυναμικότητα που καλείται να ικανοποιήσει. Για 

το λόγο αυτό δεν μπορεί να παρουσιαστεί μία καθολική μέθοδος, την οποία αν την  

ακολουθήσει ο οποιοσδήποτε ενδιαφερόμενος θα επιτύχει τα επιθυμητά  

αποτελέσματα. Πρέπει να γίνεται μελέτη κάθε φορά για να εντοπίζεται το τι πρέπει να 

γίνει και πως. Επιπλέον επειδή δεν αποτελεί ένα εργαλείο το οποίο εγκαθίσταται και 

όλα λύνονται αυτόματα, πρέπει να υπάρχει η δέσμευση της ανώτερης διοίκησης έτσι 

ώστε η εφαρμογή να είναι συνεχής και να γίνεται σε όλα τα τμήματα της επιχείρησης. 

Αν πάει να εφαρμοστεί  με πρόχειρο τρόπο το πιθανότερο είναι πως θα αποτύχει. 

6.1 Τρόπος προσδιορισμού της μεθόδου 

Η μεθοδολογία που χρησιμοποιείται από την εργασία βασίζεται πάνω στην μελέτη 

διαφόρων περιπτώσεων (case base approach, CBΑ), και δείχνει τον τρόπο με τον οποίο 

ο χάρτης ροής αξίας μπορεί να χρησιμοποιηθεί ως πρωταρχικό εργαλείο για τον 

επανασχεδιασμό μιας γραμμής συναρμολόγησης. Επιπλέον ο λόγος που η μεθοδολογία 

βασίζεται σε μελέτες περιπτώσεων και βιβλιογραφική μελέτη είναι το γεγονός ότι η 

ολοκληρωμένη επίδειξη της εφαρμογής ενός χάρτη είναι εξαιρετικά χρονοβόρα και 

συνεπάγεται υψηλό κόστος για να υλοποιηθεί από ένα άτομο.  Στη συνέχεια, θα 

παρουσιαστούν οι διαδικασίες επίλυσης των προβλημάτων και θα φανεί πως η 

εφαρμογή εργαλείων λιτής παραγωγής μπορεί να επιφέρει σημαντικές αλλαγές καθώς 

θα επηρεάσει το κόστος παραγωγής, την  ποιότητα, τους χρόνους διακίνησης, τα 

αποθέματα, και λοιπά στοιχεία τις παραγωγικής διαδικασίας.  

Η εξαγωγή των συμπερασμάτων βασίζεται σε πραγματικά αποτελέσματα που 

προήλθαν από την μελέτη περιπτώσεων, όπου υιοθετήθηκαν και εφαρμόστηκαν 
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κάποιες αρχές και διαδικασίες λιτής παραγωγής, είτε στο σύνολο της επιχείρησης είτε 

στη γραμμή συναρμολόγησης μεμονωμένα. Τα αποτελέσματα που προκύπτουν 

βασίζονται είτε σε πειραματική προσομοίωση είτε σε πραγματική εφαρμογή της λιτής 

παραγωγής. Για να γίνει κατανοητή η αλλαγή που προέκυψε, θα γίνει σύντομη 

περιγραφή των περιπτώσεων, όπου θα δοθούν τα βασικά στοιχεία των επιχειρήσεων, 

το προϊόν, ο τρόπος παραγωγής, το προβλήματα, οι λύσεις και θα γίνει αποτίμηση των 

αποτελεσμάτων. Η επιλογή της μεθόδου της προσομοίωσης αντί της θεωρητικής 

προσέγγισης ή της άμεσης εφαρμογής, γίνεται επειδή μέσω αυτής μπορεί να 

παρατηρηθούν προβλήματα, λάθη και γενικότερα να γίνει καλύτερη μελέτη σε 

πραγματικές συνθήκες των διαδικασιών που υλοποιούνται. Για το λόγο αυτό είναι η 

μέθοδος που επιλέγεται από την πλειοψηφία των ενδιαφερόμενων. 

Επιπλέον προτείνεται μια βασική αλληλουχία διαδικασιών και κάποιες βασικές 

ενέργειες και εργαλεία τα οποία  μπορούν να χρησιμοποιηθούν ως άξονας για εκείνους 

οι οποίοι θέλουν να μεταβούν από τον κλασσικό τρόπο παραγωγής στη λιτή σκέψη και 

φιλοσοφία.   

6.2 Η μέθοδος 

Πρωταρχικός στόχος είναι να γίνει κατανοητό τι εννοούμε με τον όρο λιτή παραγωγή. 

Όπως προαναφέρθηκε λιτή παραγωγή σημαίνει η εφαρμογή και υλοποίηση μιας σειράς 

διαδικασιών για να ελαχιστοποιηθούν οι σπατάλες, να μειωθούν οι διεργασίες που δεν 

προσθέτουν αξία στο τελικό προϊόν και να βελτιωθούν οι υπόλοιπες. Τα είδη σπατάλης 

όπως προαναφέρθηκαν είναι τα εξής: υπερπαραγωγή, μεγάλοι χρόνοι αναμονής, 

μεταφορές, μεγάλα αποθέματα, μετακινήσεις εργαζομένων, ελλαττωματικά έτοιμα ή 

ημιέτοιμα προϊόντα, υπερβολική επεξεργασία και μη αξιοποίηση των εργαζομένων.  

Ως αρχική διαδικασία είναι η καταγραφή του συνόλου των διεργασιών που γίνεται 

κατά τη διακίνηση των προϊόντων στη γραμμή συναρμολόγησης και η 

κατηγοριοποίηση τους, ή εν συντομία δημιουργείται ο χάρτης ροής αξίας. Ο λόγος που 

επιλέχθηκε ως κύριο μέσω ο χάρτης ροής αξίας είναι ότι έχει αποδειχθεί και θα φανεί 

στη συνέχεια, ότι επιφέρει μείωση του κόστους παραγωγής, βελτίωση της ποιότητας, 

μείωση του χρόνου που μένουν τα υπό κατεργασία προϊόντα μέσα στη γραμμή 

συναρμολόγησης, μείωση των αποθεμάτων και γενικότερα καλύτερη κατανόηση της 

γραμμής συναρμολόγησης.   
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6.2.1 Xάρτης ροής αξίας 

Ο χάρτης ροής αξίας είναι ένα εργαλείο λιτής παραγωγής που χρησιμοποιείται για να 

γίνει η ταυτοποίηση των επικερδών και μη επικερδών διαδικασιών μέσα στη γραμμή 

παραγωγής, καθώς επίσης και για τον προσδιορισμό του χρόνου που καταναλώνει το 

υπό επεξεργασία προϊόν στη γραμμή συναρμολόγησης (lead time). Με βάση αυτόν 

μπορεί να γίνει κατανοητό σε ποια σημεία υπάρχουν σπατάλες.  

Αρχικά πρέπει να γίνει η λεπτομερής καταγραφή όλων των διεργασιών που λαμβάνουν 

χώρα στη γραμμή παραγωγής με σχολαστικό τρόπο έτσι ώστε να μην παραλειφθεί 

καμία. Στη συνέχεια ακολουθεί ο διαχωρισμός σε εκείνες που προσθέτουν αξία και σε 

εκείνες που δεν προσθέτουν. Οι πρώτες είναι εκείνες για τις οποίες οι καταναλωτές 

είναι διατεθειμένοι να πληρώσουν για αυτό που προσθέτουν στο προϊόν ενώ οι άλλες 

είναι εκείνες που εμπίπτουν στα είδη σπατάλης.  

Οι διεργασίες που εντάσσονται στο χάρτη ροής αξίας είναι εκείνες οι οποίες μετέχουν 

στην ροή της παραγωγής, στη ροή του σχεδιασμού, στη ροή υλικών και πληροφορίας. 

Για να είναι χρηστικός υπάρχουν διάφορα σύμβολα για την απεικόνιση των 

διεργασιών, ποιες αποτελούν πρόβλημα και ποιες σπατάλη και ποιες μπορούν να 

βελτιωθούν. 

Τα πλεονεκτήματα που προσφέρει ο χάρτης ροής αξίας είναι αρχικά η πλήρης 

απεικόνιση της ροής πληροφοριών και υλικών μέσα στη παραγωγή έτσι ώστε να 

διευκολύνεται η διαδικασία της λήψης των αποφάσεων. Έπειτα δείχνει τις σπατάλες  

καταδεικνύει την σύνδεση μεταξύ της ροής των υλικών και των πληροφοριών και τέλος 

μπορεί να χρησιμοποιηθεί για να αποφασιστεί το σχέδιο για την εξάλειψη της σπατάλης 

και να υπάρχει συνεχόμενη βελτίωση. 

 Η καλή ροή πληροφορίας σε αυτή τη διαδικασία είναι πολύ σημαντική καθώς μπορεί 

να επιτευχθεί μείωση του κόστους μέσα από αυτή όπως θα φανεί μετέπειτα από τα 

αποτελέσματα. Συνοπτικά ο χάρτης ροής αξίας χρησιμεύει ως συνδετικός κρίκος όλων 

των διεργασιών γενικότερα σε όλη τη διαδικασία της παραγωγής και έχει ως 

αποτέλεσμα τη μείωση του χρόνου ροής των υλικών μέσα στη παραγωγή, την 

καλύτερη ποιότητα και τα μειωμένα κόστη. Συνοψίζοντας είναι η αρχή για να αρχίσει 

να εφαρμόζεται η λιτή παραγωγή, καθώς με βάση αυτόν θα επιλεγούν ποια εργαλεία 

της λιτής παραγωγής θα χρησιμοποιηθούν και σε ποια σημεία. 
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Πρώτο βήμα είναι η καταγραφή του ισχύοντος χάρτη ροής αξίας, εν συντομία 

CSM(Current State Map). Η καταγραφή αυτή γίνεται την ώρα που είναι εν λειτουργία 

η γραμμή έτσι ώστε να γίνεται παρατήρηση σε πραγματικό χρόνο. Η παρατήρηση αυτή 

αναφέρεται στους εργαζόμενους, στα μηχανήματα, στα υλικά, γενικότερα στη 

συνολική μέθοδο που υλοποιείται και στη ροή των πληροφοριών, έτσι ώστε  να γίνει ο 

διαχωρισμός σε αυτές που προσθέτουν αξία και σε αυτές που δεν προσθέτουν. 

Στη συνέχεια, αφού συλλεχθούν όλα τα απαραίτητα στοιχεία και γίνει ανάλυση των 

δεδομένων, ο CSM χρησιμοποιείται για σχεδιαστούν οι βελτιώσεις που πρέπει να 

γίνουν, να τεθούν οι στόχοι που πρέπει να επιτευχθούν και να αποφασιστούν οι δείκτες 

που θα χρησιμοποιηθούν για την εξαγωγή των αποτελεσμάτων. Μαζί με τα 

προηγούμενα θα μπορούσαν να προστεθούν και διάφορες ιδέες που θα στοχεύουν στη 

συνεχόμενη βελτίωση της γραμμής συναρμολόγησης. Έτσι να σχεδιαστεί ο 

μελλοντικός χάρτης, το αποτέλεσμα δηλαδή που θέλει η εκάστοτε επιχείρηση να 

επιτύχει σε πρώτο στάδιο, εν συντομία FSM(future state map).  

Αν γίνει η αποτίμηση της διαφοράς ανάμεσα σε στο CSM και το FSM, μπορεί να γίνει 

κατανοητό ποια προβλήματα υπάρχουν, ποια ενδέχεται να υπάρξουν, ποια μέτρα 

πρέπει να ληφθούν για να αντιμετωπιστούν τα υπάρχοντα ή να αποφευχθούν τα 

μελλοντικά. Όταν γίνει αυτό ο FSM γίνεται ο καινούργιος CSM. Η διαδικασία αυτή 

λειτουργεί με παρόμοιο τρόπο όπως η διαδικασία του κύκλου P-D-C-A του 

Deming(Juran and Gryna, 1993). 

Για τον σχεδιασμό του χάρτη χρησιμοποιούνται συγκεκριμένα σχήματα, τα οποία 

γίνονται κατανοητά από όλα τα τμήματα έτσι ώστε να αποφεύγονται παρερμηνεύσεις 

και να μην χρειάζονται περεταίρω επεξηγήσεις. 

Ένα δείγμα τέτοιων σχημάτων είναι τα εξής: 
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Εικόνα 9: Παράδειγμα εικόνων που μπορεί να υπάρχουν στο χάρτη ροής αξίας 

6.2.2 ΚΑΝΒΑΝ 

Η μέθοδος με τα δύο δοχεία και τη μία κάρτα είναι αυτή που χρησιμοποιείται πιο πολύ 

στη λιτή παραγωγή. Σύμφωνα με αυτή, τοποθετούνται στο σταθμό εργασίας δύο δοχεία 

με την ίδια ποσότητα εξαρτημάτων, τα οποία καταναλώνονται με τη σειρά που μπήκαν 

(first in- first out). Όταν το πρώτο δοχείο αδειάσει, λαμβάνεται ως σήμα αναπλήρωσης. 

Το όνομα single-card προκύπτει από την κάρτα που συνοδεύει τα δοχεία και 

ενημερώνει τον υπεύθυνο αναπλήρωσης σχετικά με το από πού θα γεμίσει το δοχείο 

και σε τι ποσότητα. 

Το δεύτερο δοχείο παραμένει στο σταθμό εργασίας ώστε να συνεχιστεί η εργασία. Η 

κάρτα του είναι ίδια με του πρώτου. Τα δοχεία γεμίζονται από συγκεκριμένη τοποθεσία 

που αναγράφεται στην κάρτα. Το ίδιο εξάρτημα μπορεί να βρίσκεται σε διάφορα 

σημεία αναπλήρωσης, εξυπηρετώντας διαφορετικούς σταθμούς εργασίας. Όταν 

τελειώσει το δεύτερο δοχείο, πρέπει να έχει ήδη αναπληρωθεί το πρώτο και να έχει 

επιστρέψει στη θέση του. Σε ένα καλά σχεδιασμένο σύστημα Kanban, το ένα δοχείο 

φτάνει στο σταθμό τη στιγμή που αδειάζει το άλλο. 

Για να λειτουργήσει το σύστημα Kanban, πρέπει να δημιουργηθεί το σήμα 

αναπλήρωσης όταν τελειώσει ένα δοχείο. Αν αγνοηθεί το σήμα, δημιουργείται 
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πρόβλημα στο σταθμό εργασίας, λόγω έλλειψης αποθέματος. Ο σταθμός αναπλήρωσης 

ονομάζεται RIP (Raw in-process materials) ή σουπερμάρκετ, εξαιτίας της απλότητας 

της λειτουργίας του και της ομοιότητάς του με ένα κανονικό σουπερμάρκετ, που 

προμηθεύει σε καθημερινή βάση πολλά νοικοκυριά με μεγάλη ποικιλία προϊόντων. Η 

σχέση μεταξύ σταθμού εργασίας (κατανάλωσης) και σταθμού αναπλήρωσης λέγεται 

ακολουθία έλξης (pull sequence). 

Το σουπερμάρκετ αναπληρώνεται με τη σειρά του από μια κεντρική αποθήκη (με 

μικρότερη συχνότητα από τους σταθμούς εργασίας). Αν ο προμηθευτής θεωρείται 

αξιόπιστος, είναι δυνατό η αναπλήρωση του σουπερμάρκετ να γίνεται κατευθείαν από 

αυτόν, παρακάμπτοντας την αποθήκη. Ο προμηθευτής παραδίδει τα υλικά σε 

προκαθορισμένη συχνότητα και στην ποσότητα που ορίζει το σύστημα πρόβλεψης 

πωλήσεων. Πολλές επιχειρήσεις ειδοποιούν τους προμηθευτές ηλεκτρονικά για τις 

αναπληρώσεις. Με τη χρήση της νέας τεχνολογίας, είναι δυνατή η άμεση επικοινωνία 

των εταιριών, ώστε να προγραμματίζουν τις παραγωγές μαζί και να ελαχιστοποιούνται 

οι αιχμές.  

Ωστόσο οι εταιρίες προτιμούν τη χρήση αποθηκών, εξαιτίας της έλλειψης 

εμπιστοσύνης στους προμηθευτές. Είναι μεγάλος ο κίνδυνος να εξαντληθούν τα 

απαραίτητα εξαρτήματα και κρίνουν απαραίτητη την ύπαρξη αποθήκης με απόθεμα 

ασφαλείας. Στα συστήματα Kanban, βασικό κριτήριο επιλογής προμηθευτή είναι η 

αξιοπιστία του και όχι οι τιμές διάθεσης των προϊόντων. Αν ο προμηθευτής είναι 

αρκετά αξιόπιστος για να αναπληρώνει κατευθείαν τα αποθέματα του σουπερμάρκετ, 

η εταιρία μειώνει δραστικά το απόθεμα και εξοικονομεί κεφάλαιο. 

 

Εικόνα 10: Kanban 



51 
 

 

6.2.3 Ανάλυση ABC XYZ 

Η ανάλυση ABC XYZ χρησιμοποιείται για να βρεθούν τα υλικά που είναι κατάλληλα 

για το σύστημα Kanban. Επειδή το σύστημα κοστίζει για να εγκατασταθεί και να 

διατηρηθεί και το κόστος αυτό είναι ανάλογο με τον αριθμό των υλικών που 

περιλαμβάνει, πολλές φορές δε γίνεται να συμπεριληφθούν όλα. Για να βρεθεί ποια 

υλικά είναι κατάλληλα, αναλύονται ως προς δύο χαρακτηριστικά τους: το κόστος τους 

και τη διακύμανση της ζήτησής τους στο έτος. 

Ανάλυση ως προς κόστος 

Τα υλικά ταξινομούνται ως προς το γινόμενο κόστος ανά μονάδα επί πωλήσεις το 

χρόνο. Με αυτό τον τρόπο ξεχωρίζουν αυτά που κοστίζουν στην επιχείρηση και 

χρειάζονται προσεκτική διαχείριση. Στη συνέχεια χωρίζονται σε 3 κατηγορίες: 

Κατηγορία Α: Σε αυτή ανήκουν τα υλικά που απαρτίζουν το 80% του συνολικού 

κόστους αγοράς. 

Κατηγορία Β: Από τα εναπομείναντα υλικά, αυτά που απαρτίζουν το εύρος 80-95% 

ανήκουν στην κατηγορία Β. 

Κατηγορία Γ: Τα υλικά που απομένουν κατατάσσονται στην κατηγορία Γ. 

Η κατηγοριοποίηση αυτή βασίζεται στο νόμο Pareto, σύμφωνα με τον οποίο το 80% 

του κόστους προέρχεται από το 20% των υλικών. Από αυτό προκύπτει ότι τα υλικά 

κατηγορίας Α είναι αυτά που κοστίζουν το περισσότερο στην επιχείρηση, ενώ 

ταυτόχρονα είναι λίγα στον αριθμό και εύκολα διαχειρίσιμα. 

Ανάλυση ως προς τη διακύμανση 

Η διακύμανση που χρησιμοποιείται είναι η σταθμισμένη, δηλαδή η απόλυτη τυπική 

απόκλιση, προς τις μέσες ετήσιες πωλήσεις. Αυτός ο αριθμός υποδεικνύει πόσο 

σταθερή είναι η ζήτηση για κάθε υλικό κατά τη διάρκεια ενός έτους. Στη συνέχεια τα 

υλικά χωρίζονται σε 3 κατηγορίες: 

Κατηγορία Χ: σταθμισμένη απόκλιση από 0% μέχρι 33% 

Κατηγορία Υ: σταθμισμένη απόκλιση από 33% μέχρι 67% 

Κατηγορία Ζ: σταθμισμένη απόκλιση από 67% μέχρι 100% 
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Τελική κατηγοριοποίηση 

Ανάλογα με τα παραπάνω αποτελέσματα, τα υλικά κατατάσσονται σε 9 κατηγορίες, οι 

οποίες φαίνονται στην παρακάτω εικόνα. 

 

Εικόνα 11: Κατηγοριοποίηση των υλικών για Kanban 

Τα πλέον κατάλληλα για το σύστημα Kanban είναι τα υλικά στις κατηγορίες Ax και 

Bx. Είναι αυτά με το υψηλότερο κόστος και την πιο σταθερή διακύμανση, κάνοντάς τα 

εύκολα διαχειρίσιμα από το σύστημα Kanban, καθώς δεν απαιτείται μεγάλο απόθεμα 

ασφαλείας για να καλύψει τις απότομες αυξήσεις της ζήτησης. Στο σύστημα μπορούν 

να ενταχθούν και τα υλικά της κατηγορίας By, παρότι δεν είναι ιδανικά. 

Τα υλικά της κατηγορίας Γ, παρότι μπορούν να μπουν στο σύστημα και να διατηρείται 

απόθεμα ασφαλείας λόγω του χαμηλού κόστους, είναι προτιμότερο να χρησιμοποιηθεί 

ένα σύστημα min- max, το οποίο θα ζητά ανατροφοδότηση όταν το απόθεμα φτάσει 

μια ορισμένη κατώτατη στάθμη. 

Τα υλικά στις κατηγορίες Ay, Az και Bz πρέπει να διαχειρίζονται από ένα διαφορετικό 

σύστημα. Έχουν πολύ υψηλό κόστος για να διατηρείται αρκετό απόθεμα ασφαλείας, 

εξαιτίας των κορυφών που γίνονται στο ετήσιο διάγραμμα ζήτησης. 

Η παραπάνω ανάλυση ωστόσο δεν είναι απόλυτη, παρά ένας οδηγός για να γίνει 

εύκολα ο διαχωρισμός των υλικών. Στη συνέχεια πρέπει να ελεγχθούν ένα προς ένα τα 

υλικά, για να διαπιστωθεί αν έχουν πρακτική εφαρμογή, αν δηλαδή μπορούν να 

συνθέσουν ολοκληρωμένα τελικά προϊόντα. 



53 
 

6.2.4 Υπολογισμός αποθέματος 

Για να υπολογιστεί το επιθυμητό απόθεμα, απαιτείται πρώτα ο προσδιορισμός του 

χρόνου αναπλήρωσης, ο οποίος ορίζεται ως ο χρόνος που απαιτείται για να 

περισυλλεχθεί το άδειο δοχείο, να μεταφερθεί στο κέντρο αναπλήρωσης, να γεμίσει 

και να επιστρέψει στη θέση εργασίας. Αυτός ο χρόνος καθορίζει την ποσότητα 

εξαρτημάτων που πρέπει να περιέχουν τα δοχεία, επομένως και το κεφάλαιο που 

δεσμεύεται σε εξαρτήματα. Για να υπολογιστεί η συχνότητα αναπλήρωσης, η οποία 

είναι διαφορετική για κάθε ένα υλικό, πρέπει να ληφθούν υπ’ όψιν το απαραίτητο 

κεφάλαιο που θα δεσμευτεί και το κόστος διαχείρισης των υλικών. Όσο αυξάνεται ο 

ρυθμός αναπλήρωσης, μειώνεται το κόστος κεφαλαίου, αυξάνεται όμως το κόστος 

διαχείρισης, λόγω μεταφορικών και τοποθέτησης στο χώρο αναπλήρωσης. Πρέπει 

λοιπόν να βρεθεί η χρυσή τομή μεταξύ των δύο που θα ελαχιστοποιεί το κόστος. Αυτό 

δε γίνεται κατευθείαν αλλά μέσω εφαρμογής και μελέτης. 

Αφού υπολογιστεί ο χρόνος αναπλήρωσης, η ποσότητα που θα περιέχει το κάθε δοχείο 

(Ac) δίνεται από τον τύπο: 

Ac= 

𝐷𝐷 ∗ 𝑇𝑟𝑒𝑓𝑖𝑙𝑙

𝛭
 

Όπου:  

 Ημερήσια Ζήτηση (DD): Η μέση ημερήσια ζήτηση για ένα εξάρτημα. Μπορεί να 

υπολογιστεί ως το πλήθος των παραγόμενων προϊόντων που το χρησιμοποιούν επί 

την ποσότητα του συγκεκριμένου εξαρτήματος που χρειάζεται το καθένα.  

 Χρόνος αναπλήρωσης (Trefill): Ο χρόνος που απαιτείται για να περισυλλεχθεί το 

άδειο δοχείο, να μεταφερθεί στο κέντρο αναπλήρωσης, να γεμίσει και να 

επιστρέψει στη θέση εργασίας. Αναγράφεται ως ποσοστό ημερών, δηλαδή αν είναι 

2 μέρες, γράφεται στον παραπάνω τύπο ως 200%. 

 Μέγεθος παρτίδας (M): Πολλές φορές τα εξαρτήματα φτάνουν από τον 

προμηθευτή σε πακέτα που περιέχουν πολλά μαζί. Το μέγεθος καθορίζει πόσα 

περιλαμβάνει ένα κουτί. Αν δε δίνεται αυτός ο αριθμός, θεωρείται 1. 

Η χωρητικότητα του δοχείου εξαρτάται άμεσα από την ημερήσια ζήτηση. Πρέπει 

λοιπόν να ελέγχεται συχνά και να μεταβάλλεται ανάλογα. Δεν πρέπει να βασίζεται σε 
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προβλέψεις αλλά στην επικρατούσα ζήτηση, καθώς επηρεάζει το δεσμευμένο 

κεφάλαιο στο σύστημα. 

 

Τα προαναφερθέντα στοιχεία είναι αυτά που κρίνονται χρήσιμα για τον 

επανασχεδιασμό μιας γραμμής συναρμολόγησης με χρήση των εργαλείων της λιτής 

παραγωγής. Ωστόσο, όπως είναι προφανές, δεν είναι τα μοναδικά. Πέρα από τον χάρτη 

ροής αξίας ο οποίος κρίνεται απαραίτητος για να αρχίσει να εφαρμόζεται η λιτή σκέψη, 

λόγω της ποσότητας και της σημαντικότητας των πληροφοριών που απορρέουν από 

αυτόν, τα επόμενα στάδια μπορεί να αλλάξουν και να χρησιμοποιηθούν άλλα εργαλεία 

πιο εξειδικευμένα, ανάλογα κάθε φορά με τις απαιτήσεις που υπάρχουν.  

Σε συνδυασμό με τα εργαλεία, είναι απαραίτητο να υπάρχουν και άλλα στοιχεία για 

την σωστή εφαρμογή της λιτής παραγωγής. Τέτοια στοιχεία είναι η αφοσίωση της 

ανώτερης διοίκησης στη φιλοσοφία και κουλτούρα της λιτής σκέψης, στη ποιότητα και 

την συνεργασία του ανθρώπινου δυναμικού καθώς και στην συμμετοχή των τελικών 

καταναλωτών για την βελτίωση της ποιότητας. Τα στοιχεία αυτά αν και δεν είναι απτά 

αφού δεν θεωρούνται ως ‘εργαλεία’, κρίνονται υψηλής σημασίας και είναι από τις 

βασικές αρχές της λιτής σκέψης, καθώς μπορεί να κρίνουν το αποτέλεσμα του όλου 

εγχειρήματος. Για το λόγο αυτά κρίνονται απαραίτητα και εντάσσονται στη μέθοδο του 

επανασχεδιασμού της γραμμής συναρμολόγησης. Ωστόσο επειδή υπάγονται 

περισσότερο στην κατηγορία της διοίκησης ανθρωπίνων πόρων και μάρκετινγκ, θα 

γίνει μια σύντομη περιγραφή τους.   

Αφοσίωση διοίκησης 

Ένα στοιχείο που είναι σημαντικό έτσι ώστε να γίνει επιτυχής εφαρμογή της λιτής 

παραγωγής σε μια γραμμή συναρμολόγησης είναι η αφοσίωση και η ενασχόληση της 

διοίκησης, το κατά πόσο είναι αυτή αποφασισμένη και σε θέση να αποδεχτεί και να 

κατανοήσει της αλλαγές που θα επέλθουν. Επειδή αυτός ο τομέας είναι αρκετά 

θεωρητικός  και για την επεξήγηση του χρειάζεται μελέτη στον κλάδο των κοινωνικών 

επιστημών, θα γίνει μια σύντομη περιγραφή της ανάγκης που υπάρχει για την δέσμευση 

της ανώτερης διοίκησης, και σε ποια σημεία μπορεί να εστιάσει.  

Η σημαντικότητα της αφοσίωσης και της υποστήριξης της ανώτερης διοίκησης, 

έγκειται στο γεγονός ότι  είναι απαραίτητη για να γίνει οποιαδήποτε στρατηγική 



55 
 

αλλαγή στην επιχείρηση, επομένως αν δεν υπάρχει είναι μείζων πρόβλημα. Για αυτό 

το λόγο η συνοχή της ανώτερης διοίκησης με τα υπόλοιπα ιεραρχικά επίπεδα είναι 

απαραίτητη για να εφαρμοστεί η λιτή παραγωγή επιτυχημένα (International journal of 

advances in Management and Economics, 2012). 

Ποιότητα ανθρωπίνου δυναμικού 

Το εργατικό δυναμικό αποτελεί πολύ σημαντική παράμετρο στην παραγωγική 

διαδικασία και ειδικότερα στη λιτή παραγωγή καθώς οι εγαζόμενοι είναι εκείνοι που 

θα φέρουν εις πέρας όλες τις διαδικασίες και επιπλέον είναι εκείνοι οι οποίοι θα πρέπει 

να προσαρμοστούν στις ενδεχόμενες αλλαγές. Για το λόγο αυτό η δραστηριοποίηση 

αυτών μέσω της ενδυνάμωσης τους και της παροχής κινήτρων στο τομέα της εργασίας 

τους είναι υψηλής σημαντικότητας.  

Η εναλλαγή των καθηκόντων και οι παράλληλες δραστηριότητες είναι σε θέση να 

δημιουργήσουν καλύτερα εκπαιδευμένους εργαζόμενους οι οποίοι μπορούν να 

ολοκληρώνουν διάφορες διεργασίες ταυτόχρονα, να διαχειρίζονται διάφορα 

μηχανήματα και μπορούν να προσαρμοστούν στις αλλαγές καλύτερα και γρηγορότερα. 

Στην εφαρμογή της λιτής παραγωγής μπορούν να δημιουργούνται ομάδες εργαζομένων 

μέσα στις οποίες γίνεται και η άτυπη εκπαίδευση.  

Συμμετοχή καταναλωτών 

Εφόσον οι καταναλωτές είναι εκείνοι οι οποίοι ορίζουν την αξία του τελικού προϊόντος, 

που κατά συνέπεια σημαίνει ότι ορίζουν και ποιες διαδικασίες εντάσσονται σε αυτές 

που προσθέτουν αξία, είναι απαραίτητο να υπάρχει ένα δίκτυο επικοινωνίας δύο 

κατευθύνσεων. Η ύπαρξη επικοινωνίας θα βοηθήσει την εκάστοτε επιχείρηση  να 

καταλάβει τι ανάγκες έχει να εξυπηρετήσει, να προβλέψει ως ένα σημείο την 

ενδεχόμενη ζήτηση και να θέσει πρότυπα για την ποιότητα των προϊόντων της 

International journal of advances in Management and Economics, 2012). 

6.3 Οι περιπτώσεις 

Στις περιπτώσεις που περιγράφονται στη συνέχεια, παρουσιάζονται δύο γραμμές 

συναρμολόγησης και οι αλλαγές που έγιναν σε αυτές έτσι ώστε να χρησιμοποιηθούν 

τα εργαλεία της λιτής παραγωγής, η μία είναι για την συναρμολόγηση μιας βαλβίδας 

εισαγωγής καυσίμου που ονομάζεται EV6 και η δεύτερη την συναρμολόγηση 
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αμαξωμάτων από την εταιρεία Ford Lio Ho Motor Company. Και στις δύο περιπτώσεις 

ακολουθείται παρόμοιος τρόπος προσέγγισης για να αρχίσουν να γίνονται οι αλλαγές. 

Στις δύο περιπτώσεις μελετάται η εφαρμογή της μεθόδου του χάρτη ροής αξίας, του 

συστήματος Kanban, στη γραμμή συναρμολόγησης. Τα αποτελέσματα που 

προκύπτουν δείχνουν την πορεία της βελτίωσης. Ως δείκτες στο σύνολο των δύο 

περιπτώσεων  χρησιμοποιούνται οι εξής: 

 FTT (first time through): το ποσοστό μη ελλαττωματικών προϊόντων που 

προκύπτουν από μία διεργασία την πρώτη φορά αυτή γίνεται. 

 LR (Lean Rate): ο χρόνος εργασίας της προστιθέμενης αξίας προς to DtD 

 BTS (build to schedule): ο δείκτης αυτός δείχνει το κατά πόσο μια γραμμή 

συναρμολόγησης είναι σε θέση να πραγματοποιήσει την ορθή συναρμολόγηση 

των προϊόντων της σε σωστό χρόνο και με τη σωστή σειρά.  

 DTD (dock to dock time): χρόνος που απαιτείται για την διακίνηση των υλικών 

από σταθμό σε σταθμό. 

 OEE (overall equipment effectiveness): αυτός ο δείκτης είναι μέτρο της 

διαθεσιμότητας, της αποτελεσματικότητας και της ποιότητας του εξοπλισμού. 

Αν χρησιμοποιηθεί για μια μεμονωμένη διαδικασία μετράει την χρησιμοποίηση 

της παραγωγικής ικανότητας.   

 Value Rate: Το ποσοστό του συνολικού χρόνου που προσθέτει αξία 

 A/T (Available time): Συνολικός χρόνος – Χρόνος παύσης στη παραγωγή 

 C/T (Cycle time): Ο χρόνος που απαιτείται για να ολοκληρωθεί ο κύκλος μιας 

διεργασίας από την αρχή ως το τέλος. Χρησιμοποιείται για να διαφοροποιείται 

την συνολική διάρκεια της διαδικασίας από τον χρόνο εκτέλεσης της. 

 W/T(Working time): Ο χρόνος τον οποίο εργάζεται ο εκάστοτε χειριστής 

 VA (Value Added Time): Ο χρόνος εργασίας που προσθέτει αξία. 

 NVA (Non-Value Added Time): Ο χρόνος εργασίας που δεν προσθέτει αξία. 

 Τ/Τ : Ο ρυθμός παραγωγής βάση της ζήτησης  

Πηγή: Η.M Wee and Simon Wu, Lean supply Chain and Its effects on product Cost and Quality: a case 

study on Ford Motor Company 

Οι δείκτες αυτοί επιλέχθηκαν λόγω της σημαντικότητας τους, αφενός για να φανούν 

τα κέρδη και αφετέρου να εντοπιστούν τα σημεία τα οποία επιδέχονται βελτίωσης. 

Επιπλέον χρησιμοποιούνται για να παρακολουθούνται οι διακυμάνσεις των 
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αποθεμάτων όπου η αξία των υπό κατεργασία προϊόντων διακόπτεται λόγω 

προβλημάτων στην γραμμή και πρέπει να επιδιώκεται η μείωση του. Στη συνέχεια 

δείχνουν την ροή των προϊόντων μέσα στη γραμμή, και χρησιμεύουν για παρατηρείται 

η ικανότητα να διακινούνται τα προϊόντα μέσα στην παραγωγή στους σωστούς χρόνους 

παράδοσης-παραλαβής.  

Οι δείκτες που χρησιμοποιούνται είναι υψηλής σημαντικότητας και η επίτευξη θετικών 

δεικτών είναι βασικός στόχος για την σωστή εφαρμογή της λιτής παραγωγής στη 

γραμμή συναρμολόγησης. Οι δείκτες καταδεικνύουν την ποιότητα, το κόστος και το 

Lead Time.  

Ο χάρτης ροής αξίας χρησιμοποιείται ως μέσο για την αρχή της υλοποίησης της λιτής 

παραγωγής και στη συνέχεια σαν άξονας για την βελτίωση. Το σύστημα Kanban , 

χρησιμοποιείται για να εντοπίζονται προβλήματα στο ρυθμό παραγωγής, για να 

διατηρείται ο συγχρονισμός των αποθεμάτων και των ημικατεργασμένων προϊόντων 

μέσα στους σταθμούς παραγωγής. Για την διεκπαιρέωση της μελέτης της μεθόδου, 

γίνεται συνεχόμενη αποτίμηση της διαδικασίας, μετριούνται και αξιολογούνται οι 

δείκτες που προαναφέρθηκαν, γίνεται εκτίμηση των αποτελεσμάτων και 

αποφασίζονται οι αλλαγές που πρέπει να γίνουν. 

6.3.1 1η περίπτωση συναρμολόγηση βαλβίδας EV6 

Το εργοστάσιο συναρμολόγησης των βαλβίδων είναι ένα υποκατάστημα ενός κυρίου 

εργοστασίου, το οποίο αποτελεί ταυτόχρονα τον βασικό προμηθευτή και καταναλωτή 

των βαλβίδων που παράγονται και βρίσκεται στη Γερμανία. Οι παραγγελίες από το 

υποκατάστημα, για τα υλικά που θα χρειαστούν γίνονται ανά 4 εβδομάδες μέσω 

ηλεκτρονικών συστημάτων, ενώ ταυτόχρονα αποστέλλεται η ηλεκτρονική παραγγελία 

σε μία εξωτερική αποθήκη του μητρικού εργοστασίου. Η απόσταση μεταξύ της 

αποθήκης και του εργοστασίου είναι 2,5 χιλιόμετρα και οι αποστολές γίνονται μια 

φορά την εβδομάδα (Alvarez et al, Redesign an assembly line through lean 

manufacturing tools, 2009). 

Το τελικό προϊόν απαρτίζεται από τρία επιμέρους κομμάτια από το βασικό κορμό 

(stem), από ένα κομμάτι σε μορφή κυπέλλου(Cups) και από τη μια μυτερή άκρη σε 

μορφή βελόνας(needle). Μεγαλύτερη βαρύτητα δίνεται στα Cups λόγω του αυξημένου 

χρόνου που απαιτούν οι διαδικασίες που σχετίζονται με αυτό το κομμάτι.  

Παραγωγική διαδικασία 
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Η γραμμή συναρμολόγησης του εργοστασίου είναι ένα σύστημα ώθησης, δηλαδή 

παράγει πάντα το μέγιστο αριθμό προϊόντων και για το λόγω αυτό έχει υψηλά 

αποθέματα σε πρώτες ύλες. 

Όλες οι πρώτες ύλες καταυθάνουν στο χώρο της παραγωγής όπου και αποθηκεύονται 

στην αρχή. Στη συνέχεια απολιμαίνονται, απομαγνητίζονται και καθαρίζονται έτσι 

ώστε να μπορέσει να ακολουθήσει η διαδικασία της συναρμολόγησης. Η 

συναρμολόγηση αποτελείται από τρείς υποσυναρμολογήσεις των επιμέρους 

κομματιών της βαλβίδας και από την τελική συναρμολόγηση όπου όλα τα μέρη 

συνδέονται μεταξύ τους και προκύπτει το τελικό προϊόν. Η έκαστη υποσυναρμολόγηση 

αποτελείται από διάφορα στάδια, τα οποία γίνονται σε διαφορετικούς σταθμούς 

εργασίας, με αυτοματοποιημένες μεθόδους, οι οποίοι δεν υποστηρίζουν την συνεχή 

ροή υλικών. Μετά από αυτές υπάρχουν είκοσι σταθμοί όπου απαρτίζουν την τελική 

γραμμή συναρμολόγησης και υπάρχει συνεχής ροή. 

Η ροή των προϊόντων μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης φαίνεται στο παρακάτω 

σχήμα: 

 

Εικόνα 12: Ροή προϊόντων μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης, Πηγή [20] 

 

Επείδη όπως αναφέρθηκε το σύστημα συναρμολόγησης είναι ένα σύστημα ώθησης, 

δημιουργούνται πολλά ενδιάμεσα αποθέματα κατά τη διάρκεια της παραγωγής. Με 

βάση αυτά και με δεδομένο ότι το εργοστάσιο έχει βάρδιες για να καλύπτει παραγωγή 

όλο το εικοσιτετράωρο, η γραμμή συναρμολόγησης των ‘κυπέλλων’ παράγει 2,500-

3000 κύπελλα, όταν η ημερήσια παραγωγή τελικού προϊόντος (βαλβίδες) είναι περίπου 

στα 1800 κομμάτια. Έτσι λοιπόν υπάρχει απόθεμα. Επιπλέον παρατηρήθηκε ότι ενώ 

κάποιοι σταθμοί στη γραμμή συναρμολόγησης δουλεύουν σε υψηλούς ρυθμούς, 

κάποιοι άλλοι παραμένουν αδρανής για μεγάλα χρονικά διαστήματα. 
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Για να γίνει λεπτομερής καταγραφή των προβλημάτων που υπάρχουν το εργοστάσιο 

προχώρησε στο σχεδιασμού το CSM για το μήνα Μάρτιο, έτσι ώστε να μπορέσει να 

εντοπίσει τα σημεία που δημιουργούνται τα μεγαλύτερα αποθέματα και να καταγράψει 

τους χρόνους που μένουν τα υλικά μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης έτσι ώστε να 

είναι σε θέση να τους ξεχωρίσει σε VA και NVA. Ο χάρτης φαίνεται στην παρακάτω 

εικόνα όπου με κύκλο σημειόνονται τα σημεία όπου καταναλώνεται μεγάλος χρόνος 

σε σχέση με την αξία που παράγεται. Τα σημεία αυτά είναι που πρέπει να μελετηθούν 

και να βελτιωθούν.  

Όπως φαίνεται και στο σχήμα τα προβλήματα εμφανίζονται πριν την 1η μηχανική 

διεργασία, το 2ο μπάνιο, ακριβώς μετά την συναρμολόγηση των κυπέλλων πριν 

περάσουν στην τελική συναρμολόγηση και στον πέμτο σταθμό της διαδιακασίας της 

συναρμολόγησης. Με τις μετρήσεις που έγιναν, χωρίς να λειφθούν υπόψη οι 

εξωτερικές διεργασίες υπολογήσθηκαν τα εξής: 

Χρόνος παραγωγής: 22 Ημέρες 

DtD: 19.82 Ημέρες 

LR: 0.386% 

 

Εικόνα 13: Χάρτης ροής αξίας τον μήνα Μάρτιο, Πηγή [20] 

 

Αλλαγές 

Με βάση τα προβλήματα που αναδείχθηκαν από την κατάρτιση του χάρτη ροής αξίας 

η έγιναν οι αλλαγές στην γραμμή παραγωγής και στη γραμμή συναρμολόγησης. 
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Αρχικά το σύστημα ώθησης αλλάζει και μετατρέπεται σε σύστημα έλξης έτσι ώστε να 

μειωθούν τα αποθέματα ημιέτοιμων υλικών που βρίσκονται μέσα στη γραμμή, που με 

τη σειρά του θα οδηγήσει σε βελτίωση του δείκτη LR. Για να γίνει αυτό εφαρμόζεται 

το σύστημα Kanban. Με την χρήση του Kanban μειώνεται η πιθανότητα εμφάνισης 

διάφορων σημείων συμφόρησης, γνωστά και ως Bottlenecks, των προϊόντων τα οποία 

μπορεί να προκαλέσουν προβλήματα στον σταθμό που έπεται και να εμποδίσουν τον 

εντοπισμό διάφορων ελλαττωματικών. Παράλληλα προσλήφθηκε και ως εξωτερικός 

συνεργάτης μια εταιρεία Logistics δίπλα στο εργοστάσιο, έτσι ώστε να διαχειρίζεται 

τις διακινήσεις των διαφορετικών υλικών. Το αποτέλεσμα είναι να μειώνεται η 

ποσότητα των υλικών που διακινούνται μέσα στη γραμμή. Οι πληροφορίες που έχουν 

οι κάρτες Kanban είναι:  

 το όνομα του κομματιού και  σε ποιο κομμάτι αντιστοιχεί,  

 το όνομα του τελικού προϊόντος   

 τη διαδρομή που έχει να διανύσει μέσα στη παραγωγή  

 την ποσότητα 

 τον αριθμό των καρτών 

Η επόμενη αλλαγή που έγινε είναι να αλλάξει το σύστημα μεταφοράς των υλικών μέσα 

στη γραμμή συναρμολόγησης έτσι ώστε να μην υπάρχουν σταθμοί που δουλεύουν σε 

υψηλό ρυθμό και άλλοι που είναι αδρανείς. Για να αποφευχθεί αυτό το φαινόμενο 

απαιτείται καλή ροή των υλικών μέσα στη γραμμή. Για το λόγο αυτό αποφασίστηκε να 

δημιουργηθεί ένας μεταφορέας ο οποίος αφενός δεν παρεμποδίζει τις διαδικασίες που 

γίνονται μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης, αφετέρου θα είναι ικανός να εξυπηρετεί 

τις απαιτούμενες ποσότητες των υλικών στον απαιτούμενο χρόνο. Έτσι δημιουργήθηκε 

ένας μεταφορέας με ρόδες τον οποίο διαχειρίζεται ένας εργάτης, γνωστό ως milkrun. 

Η διαδρομή του μεταφορέα έτσι ώστε να εξυπηρετεί την γραμμή συναρμολόγησης 

έγινε μετά από την μελέτη της γραμμής συναρμολόγησης. 

Ο νέος χάρτης ροής αξίας ο οποίος καταρτίθηκε τον Αύγουστο έχει ως εξής: 
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Εικόνα 14: Χάρτης ροής αξίας τον μήνα Αύγουστο, Πηγή [20] 

Tα αποτελέσματα που προέκυψαν εμφανίζονται στους παρακάτω πίνακες και 

διαγράμματα: 

Πίνακας 1:Αποθέματα ανά μήνα και σταθμό στη γραμμή συναρμολόγησης, Πηγή [20] 

 5ος Σταθμός 

εργασίας 

1ο Μπάνιο 1η Μηχανική 

Διεργασία 

Λοιπά Σύνολο 

Μάρτιος 2000 6000 15000 7000 30000 

Μάιος 2000 7500 8000 5500 23000 

Αύγουστος 2000 0 4500 9000 15500 

 

Διάγραμμα 1:Αποθέματα με βάση το μήνα, Πηγή [20] 
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Εδώ μπορεί να παρατηρηθεί η σταδιακή μείωση των αποθεμάτων στις επιμέρους 

διεργασίες και στο σύνολο της γραμμής συναρμολόγησης, που επήλθε μετά το 

επανασχεδιασμό της γραμμής με τα εργαλεία που προαναφέρθηκαν. Παρατηρούμε ότι 

τα αποθέματα τον μήνα Αύγουστο  είναι στη μισή ποσότητα από ότι ήταν το Μάρτιο. 

Όσο για τους δείκτες Lean Rate και Dock to Dock time: 

 

Διάγραμμα 2: Ο δείκτης DtD πριν και μετά τις αλλαγές, Πηγή [20] 

 

 

Διάγραμμα 3: Ο δείκτης LR πριν και μετά τις αλλαγές, Πηγή [20] 

Με βάση τα διαγράμματα 2 και 3 μπορεί να γίνει κατανοητή η βελτίωση που υπήρξε 

τον μήνα Αύγουστο στους απαιτούμενους δείκτες. Αν και στην αρχή φαίνεται ότι οι 
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τιμές των δεικτών χειροτερεύουν, γεγονός το οποίο οφείλεται στο γεγονός ότι οι 

αλλαγές δεν μπορούν να γίνουν από τη μία στιγμή στην άλλη και απαιτούν χρόνο για 

αρχίσουν να διαφαίνονται τα αποτελέσματα, στο τέλος βλέπουμε ότι υπάρχει η 

επιθυμητή βελτίωση. 

6.3.2 2η περίπτωση : Συναρμολόγηση κινητήρα της Ford 

Η δεύτερη επιχείρηση είναι η Ford Lio Ho και είναι θυγατρική της Ford Motor 

Company, με έδρα την πόλη Chungli στην Taiwan και  ετήσια παραγωγική δυνατότητα 

160.000 μονάδων. Η διαδικασία που ακολουθείτε από αυτήν την επιχείρηση είναι αυτή 

της επίλυσης σε τέσσερα βήματα και εστιάζει στον επανασχεδιασμό της γραμμής 

συναρμολόγησης των κινητήρων που παράγει η εταιρεία. Αρχικά εντοπίζει τα 

προβλήματα με τη χρήση του χάρτη ροής αξίας, στη συνέχεια επιχειρεί να βρει λύσεις 

στα προβλήματα που προκύπτουν, έπειτα εντοπίζει τα εμπόδια που ενδέχεται να 

προκύψουν και τέλος κάνει αποτίμηση των προηγούμενων και προτείνει τις τελικές 

λύσεις. (H.M Wee and Simon Wu, 2009) 
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Ο πρώτος χάρτης ροής αξίας που καταρτίσθηκε έχει την εξής μορφή: 

 

Εικόνα 15: Χάρτης ροής αξίας της παρούσας κατάστασης, Πηγή [13] 
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Από την αποτίμηση των μεγεθών που προκύπτουν από την κατάρτιση του χάρτη 

παρατηρήθηκε ότι υπάρχει μεγάλο ποσοστό διαδικασιών που είναι NVA, πολύ μικρό 

ποσοστό FTT που σημαίνει ότι παράγονται πολλά ελλαττωματικά, πολύ χαμηλό OEE 

που σημαίνει ότι δεν γίνεται σωστή αξιοποίηση των πόρων που διαθέτει η επιχείρηση. 

Για να αντιμετωπίσει τα παραπάνω προβλήματα η επιχείρηση μετατρέπει αρχικά το 

σύστημα ώθησης σε σύστημα έλξης, και επιπρόσθετα εφαρμόζει σύστημα Kanban  έτσι 

ώστε να μειωθούν οι διαδικασίες που δεν προσθέτουν αξία, για παράδειγμα οι άσκοπες 

μετακινήσεις υλικών και εργαζομένων. Έπειτα συνεχίζει με τη προσθήκη συστημάτων 

ελέγχου των προϊόντων που βρίσκονται μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης, με 

συσκευές που δείχνουν που υπάρχει σφάλμα, με αποτέλεσμα να αυξηθεί ο δείκτης FTT. 

Τέλος ελέγχει την λειτουργία των πόρων καλύτερα έτσι ώστε να μην υπάρχουν 

αστοχίες μηχανημάτων. Με βάση αυτές τις αλλαγές σχηματίζεται ο θεωρητικός FSM. 

Ωστόσο επειδή ενδέχεται να υπάρχουν εμπόδια στην εφαρμογή των αλλαγών τα οποία 

δεν φαίνονται από τον FSM, γίνεται περεταίρω ανάλυση για να εντοπιστεί η ρίζα των 

ενδεχόμενων προβλημάτων.  

Έπειτα από την αποτίμηση των παραπάνω επιλέχθηκαν οι τελικές λύσεις. Αρχικά 

προσδιορίστηκαν οι χώροι εργασίας οι οποίοι θα χρησιμοποιούνται για διαδοχική 

τροφοδότηση της γραμμής συναρμολόγησης. Επιπλέον επανασχεδιάστηκαν τα ράφια 

που χρησιμοποιούνται σε αυτούς τους χώρους για να μπορεί να υπάρχει χρήση αυτών 

από όλους τους σταθμούς. Έπειτα βρέθηκε το πλεονάζων προσωπικό, το οποίο 

προέκυψε από την μείωση των NVA εργασιών, και επανατοποθετήθηκε σε άλλες 

διαδικασίες. Εν συνεχεία χρησιμοποιήθηκε το σύστημα Kanban για τους προμηθευτές. 

Τέλος χρησιμοποιήθηκαν τα συστήματα ελέγχου των υλικών και τον πόρων μέσα στη 

γραμμή συναρμολόγησης όπως είχε προταθεί στην αρχή. Μετά την εφαρμογή των 

αλλαγών γίνεται αποτίμηση των αποτελεσμάτων, ο FSM γίνεται CSM και συνεχίζεται 

η ανάλυση και εύρεση προβλημάτων. 
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Εικόνα 16: Χάρτης ροής αξίας της επιθυμητής κατάστασης, Πηγή [13] 
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Τα αποτελέσματα που προκύπτουν είναι τα εξής: 

Πίνακας 2: Τα αποτελέσματα τον υπό μελέτη δεικτών , Πηγή [13] 

 Csm Fsm 

OEE(%) 75 85 

FTT(%) 94 96 

DtD(sec) 12,18 10,353 

NVA (sec) 4,198 3,5 

 

 

Διάγραμμα 4:Οι δείκτες OEE και FTT 

 

Διάγραμμα 5: Οι δείκτες DtD και NVA 
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Με βάση τον Πίνακα 2 και τα Διαγράμματα 4,5 μπορεί να γίνει αντιληπτή η διαφορά 

που επιφέρουν τα εργαλεία της λιτής παραγωγής μέσα στη γραμμή συναρμολόγησης. 

Ειδικότερα η αύξηση των δεικτών OEE και FTT, σημαίνουν ότι αξιοποιείτε καλύτερα 

η γραμμή συναρμολόγησης. Επιπλέον υπάρχουν λιγότερα ελλαττωματικά κατά τη 

διάρκεια της συναρμολόγησης και λιγότερες αστοχίες μηνυμάτων και διαδικασιών.  

Από την άλλη, η μείωση των δεικτών DtD και NVA δείχνουν ότι απαιτείται λιγότερος 

χρόνος για την ροή των εξαρτημάτων μέσα στη παραγωγή και επιπλέον μειώθηκαν οι 

διαδικασίες που δεν προσθέτουν αξία.  

 

Τέλος αν λάβουμε υπόψη τα αποτελέσματα που προέκυψαν από τις δύο περιπτώσεις, 

γίνεται κατανοητό το αντίκτυπο που έχουν οι διάφορες αλλαγές που έγιναν στην 

μείωση της σπατάλης, στην αύξηση της παραγωγικότητας, στην μείωση των 

αποθεμάτων και στη μείωση της παραγωγής των ελλαττωματικών. Ωστόσο και οι δύο 

περιπτώσεις δεν αποτελούν τελικό στάδιο, καθώς απαιτείται συνεχής βελτίωση για να 

επιτευχθούν ακόμα καλύτερα αποτελέσματα και να αντιμετωπιστούν τα επόμενα 

προβλήματα που θα προκύψουν. Επιπλέον αν παρατηρήσει κανείς του χάρτες ροής 

αξίας των δύο περιπτώσεων, μπορεί να κατανοήσει πως αυξάνεται η πολυπλοκότητα 

της εφαρμογής όταν αντί για τη συναρμολόγηση μιας βαλβίδας βρισκόμαστε στη 

συναρμολόγηση ενός κινητήρα αυτοκινήτου. Έτσι αν σκεφτεί κανείς ακόμα 

μεγαλύτερες και πιο σύνθετες γραμμές συναρμολόγησης μπορεί να κατανοήσει ότι θα 

αυξάνεται και η πολυπλοκότητα του επανασχεδιασμού της. Για το λόγο αυτό, η λιτή 

παραγωγή δεν αποτελεί μια εύκολη λύση που μπορεί να εφαρμοστεί  γρήγορα και χωρίς 

προαπαιτούμενη μελέτη. Αντιθέτως θέλει χρόνο, καλή προετοιμασία και αφοσίωση 

όλων των εμπλεκόμενων μελών για να εφαρμοστεί με επιτυχία. 
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7 Συμπεράσματα 

 

Το επιχειρηματικό περιβάλλον την σημερινή εποχή είναι εξαιρετικά ανταγωνιστικό, με 

αποτέλεσμα να απαιτείται μέγιστη αποδοτικότητα και ευελιξία. Για το λόγο αυτό, όλο 

και περισσότερες επιχειρήσεις τείνουν να εκσυγχρονίσουν και να βελτιώσουν την 

παραγωγική τους διαδικασία. Επιπλέον η παγκόσμια οικονομική κρίση, καθιστά την 

μείωση του κόστους της παραγωγικής διαδικασίας πρωτεύων στόχο για την πληθώρα 

των επιχειρήσεων.  

Η λιτή παραγωγή και γενικότερα ο λιτός τρόπος σκέψης μπορούν να αποτελέσουν το 

εργαλείο εκείνο που θα βοηθήσει μια επιχείρηση να αυξήσει την αποδοτικότητα της, 

μειώνοντας ταυτόχρονα τα περιττά της κόστη. Ωστόσο όπως έχει αναφερθεί και στις 

προηγούμενες ενότητες η εφαρμογή της δεν είναι ούτε απλή ούτε γρήγορη. Για να 

μετατρέπει μια επιχείρηση την λειτουργία της έτσι ώστε να διέπεται από τους κανόνες 

της λιτής κουλτούρας απαιτείται πλήρης αφοσίωση και θέληση για συνεχή βελτίωση. 

Επιπλέον ο τρόπος και τα εργαλεία που θα επιλεχθούν μπορεί να ποικίλει από 

περίπτωση σε περίπτωση καθώς η εκάστοτε επιχείρηση δρα στο δικό της περιβάλλον 

και έχει τις δικές τις ανάγκες και στόχους να ικανοποιήσει, καθώς επίσης και τα δικά 

της προβλήματα να λύσει. Έτσι, αν θέλει κάποιος να εφαρμόσει τη λιτή παραγωγή θα 

πρέπει να κάνει εμπεριστατωμένη μελέτη και ανάλυση των χαρακτηριστικών που θέλει 

να αντιμετωπίσει και πράξει αναλόγως. 

Από την άλλη μεριά, οι γραμμές συναρμολόγησης υπάρχουν εδώ και πολλές δεκαετίες, 

με αποτέλεσμα να οι λειτουργίες τους να έχουν μελετηθεί από μεγάλο αριθμό 

ερευνητών και επιστημόνων. Από την μελέτη αυτή έχουν προκύψει πολύ τρόποι με 

τους οποίους μιας γραμμή παραγωγής μπορεί να βελτίωση την αξιοποίηση των πόρων 

της και αυξήσει την απόδοση της, μέσω αλγορίθμων που βοηθάν στην εξομάλυνση 

τους και θεωρητικών προσεγγίσεων που θέλουν τον επανασχεδιασμό τους. Ωστόσο, 

έχουν γίνει λίγες έρευνες και ακόμα λιγότερες εφαρμογές στον αντίκτυπο που μπορεί 

να έχει η λιτή σκέψη στις γραμμές συναρμολόγησης. Το γεγονός αυτό μπορεί να 

οφείλεται στην πολυπλοκότητα που παρουσιάζουν οι γραμμές συναρμολόγησης σε 

συνδυασμό με την ανάγκη της λιτής παραγωγής να απλοποιήσει όλη την παραγωγική 

διαδικασία για να καταδείξει που δημιουργούνται οι σπατάλες. Ο συνδυασμός αυτός 

μπορεί να καταστίσει τον επανασχεδιασμό μιας γραμμής συναρμολόγησης με χρήση 
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εργαλείων λιτής παραγωγής χρονοβόρο και με υψηλό κόστος. Παρ’ όλα αυτά τα 

πλεονεκτήματα που έχει να προσφέρει σε βάθος χρόνου είναι μεγαλύτερα από τα 

βραχυχρόνια μειονεκτήματα που φαίνεται να έχει. Για το λόγο αυτό κρίνεται πολύ 

χρήσιμο να γίνουν περισσότερες μελέτες στο πως μπορεί να απλοποιηθεί κατά κάποιο 

βαθμό η διαδικασία μεταποίησης μιας γραμμής συναρμολόγησης έτσι ώστε να 

προσεγγίζει περισσότερους ενδιαφερόμενους. 

Επιπλέον, αν λάβει κανείς υπόψη τη δεινή θέση της ελληνικής οικονομίας και 

ειδικότερα των ελληνικών επιχειρήσεων αυτή την εποχή, μπορεί να αντιληφθεί τη 

χρησιμότητα της υιοθέτησης του λιτού τρόπου σκέψης έτσι ώστε να είναι πιο ασφαλής 

σε ένα τέτοιο δύσκολο οικονομικό περιβάλλον. Επίσης, ο όρος ‘λιτός’(lean) δεν πρέπει 

να συγχέεται με τον όρο λιτότητα (austerity)  και να δημιουργούνται παρεξηγήσεις 

λόγω των συγκυριών της εποχής. 
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