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Streszczenie: System Kanban jest jednym z waznych narzedzi koncepcji Lean
Manufacturing. Po raz pierwszy termin ten zostal uzyty w latach pigédziesigtych XX wieku
przez Taiichiego Ohno. Anderson [1], definiuje Kanban jako zaawansowany system
adaptacyjny, ktory cechuje si¢ wizualizacja procesu, ograniczeniem pracy w toku, pomiarem
i zarzadzaniem  przeplywem = pracy, okre§lonymi regutami  postgpowania
i wykorzystaniem modeli wprowadzania zmian w procesie jako narz¢dzia optymalizacji.
W  niniejszym artykule przedstawiono przyktad aplikacji systemu Kanban
w przedsigbiorstwie branzy meblarskie;.
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1. Wprowadzenie — system Kanban

Najwazniejszym celem Lean Manufacturing jest eliminowanie marnotrawstwa, czyli
wszystkiego co podnosi koszty produkcji bez wnoszenia do niej uzytecznego wktadu [2].
Eliminacja dziatan bedacych marnotrawstwem to olbrzymie potencjalne zroédto poprawy
wynikow przedsicbiorstwa oraz poprawy obstugi klienta. Podstawowymi narze¢dziami
koncepcji LM sa miedzy innymi [3, 4, 5, 6, 7, 8]: praktyki 5S - zarzadzanie stanowiskiem
pracy, Kaizen - ciggle wprowadzanie drobnych udoskonalen, SMED - metoda skracania
czasOwW przezbrojen, VSM - mapowanie strumienia wartosci, TPM - produktywne
utrzymanie maszyn i urzgdzen, Kanban. Termin kanban pochodzi od japonskiego stowa: kan
— widoczny, ban — kartka papieru, co w wolnym tlumaczeniu oznacza widoczny spis i po raz
pierwszy zostal uzyty w latach piecdziesigtych XX wieku przez Taiichiego Ohno. System
Kanban definiowany jest jako: system organizacji dostaw czesci, polfabrykatow,
materiatowko produkcji w momencie faktycznego zapotrzebowania na te elementy [9].
Natomiast Anderson [1], definiuje Kanban jako zaawansowany system adaptacyjny, ktory
cechuje si¢ wizualizacjg procesu, ograniczeniem pracy w toku, pomiarem i zarzgdzaniem
przeptywem pracy, okreslonymi regutami postgpowania i wykorzystaniem modeli
wprowadzania zmian w procesie jako narzedzia optymalizacji. Apreutesei & Arvinte [10]
zidentyfikowali sze$¢ gléwnych zasad systemu Kanban (tabela 1). Kanban wykorzystuje
narzedzia wizualizacji procesu oraz zasady w celu adaptacji i optymalizacji procesu.

Ograniczanie pracy w toku jest jednym z glownych zatozen metody Kanban. Jest ona
kontrolowana poprzez wizualizacj¢ pracy i okreSlenie maksymalnej liczby zadan dla
kolejnych etapow procesu. Jest to podstawowe narzedzie wykorzystywane w celu
optymalizacji procesu. Umozliwia ono adaptacj¢ procesu w taki sposob, aby czas jego
odpowiedzi a wigc tez czas realizacji zadan byl odpowiednio krotki.
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Tab. 1. Szes¢ zasad systemu Kanban [10]

Lp. | Zasada Funkcja

1 | Pozniejszy proces zwraca si¢ do Tworzy ciggnienie, zapewnia pobranie lub
wczeéniejszego procesu i pobiera ilosé¢ transport informacji.
elementow zidentyfikowang w karcie
Kanban

2 | Poprzedzajacy proces wytwarza elementy Dostarcza informacji zapobiega
w liczbie i sekwencji zidentyfikowanej w nadprodukcji.
karcie Kanban.

3 | Zadne elementy nie s produkowane lub Zapobiega nadprodukcji i zbednemu
transportowane bez kart Kanban. transportowi.

4 | Zawsze dotaczac karte Kanban do Zapewnia porzadek pracy.
elementow.

5 | Wadliwe elementy nie sg transportowane Zapobiega pobieraniu wadliwych
do kolejnego etapu procesu . elementow: identyfikuje wadliwy proces.

6 | Redukcjaliczby kart Kanban wzmaga Redukcja pracy w toku zmniejsza odpad
ich czuto$¢. i sprawia, ze system jest bardziej czuty.

W systemie Kanban do sterowania ilo$cig i czasem przeptywu materiatlow uzytkowane
sg dwa rodzaje kart [11]: karta produkcji (POK — Production Order Kanban) i karta
zapotrzebowania (WK — Withdrawal Kanban). System pojedynczych kart Kanban
zaprezentowano na rysunku 1. System ten operuje kartami, zwanymi kartami zamowien
produkcyjnych Kanban. Jezeli odleglos¢ migdzy centrami obrobki jest niewielka, to uzywa
si¢ jest pojedynczego buforu pomiedzy centrami. Bufor ten, pracuje jako wyjsciowy dla
aktualnego centrum obrobki i jako wejsciowy dla kolejnego. W momencie otrzymania
zadania, przygotowywana karta Kanban zostaje wysytana do bufora wejSciowego, by zassac
zlecong cze$¢. Nastepnie karta przekazana jest do buforu wejSciowego i automatycznie
zostaje przekazana do poprzedzajacego centrum obrdobki. Centrum to wytwarza liczbe
zlecong w karcie Kanban i odsyta do bufora wyj$ciowego. Ostatecznie cz¢$¢ jest przestana
do nastepnego centrum obrobczego, ktore wygenerowato karte. W systemie jednokartowym
Kanban, obydwa bufory: wyjsciowy aktualnego centrum obrobki i wejsciowy kolejnego sa
jednym i tym samym buforem.

Kierunek drogi karty
Cemtuamn ookl T Kierunek drogi kart l

Centrum obrobki J

i potproduktow

Bufor

Rys. 1. Jednokartowy system Kanban [12]

Dwukartowy system Kanban, operuje natomiast na dwoch réznych kartach. Jedna z nich
jest zamoéwieniem produkcyjnym Kanban (POK) a kolejna to karta pobrania Kanban. Karta
zamowienia produkcyjnego Kanban (POK) instruuje poprzedzajace centrum obrobki o
wymaganej liczbie. Karta pobrania Kanbana przekazuje informacje do kolejnego centrum
obrobki wskazujac liczbg elementéow do pobrania. Schemat dwukartowego systemu Kanban
przedstawia rysunek 2.
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Rys. 2. Dwukartowy system Kanban [12]

Karty Kanban w praktyce wystepuja w wielu wersjach i odmianach (rys. 3), jednak na
kazdej z nich powinny by¢ umieszczone nastgpujace informacje [13]: nazwe i rodzaj czesci,
wielko$¢ partii, rodzaj i numer pojemnika, date i godzine wystawienia, miejsce wystawienia,
miejsce wykonania czesci, wymagany czas dostawy.
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Rys. 3. Przyktadowe karty Kanban

Jezeli proces produkcji cechuje si¢ dlugimi czasami przezbrajania, naturalng opcja jest
tablica priorytetow Kanban (rys. 4). Wyswietla ona wszystkie produkty, ktore zaangazowane
sa w dziatanie. Dla kazdego z nich liczba kart Kanban zaprezentowana jest na tablicy. Tablica
jest zwykle kolorowa, z pasami zielonymi, zoltymi i czerwonymi namalowanymi
dla wskazania hierarchii waznosci. Kanban wiszacy w strefie zielonej cechuje si¢ niskim
priorytetem, zotta strefa to wzrost priorytetu. Kanban w czerwonej strefie wskazuje,
iz produkt jest pilnie potrzebny. Operator spogladajac na tablice upowazniony jest do
wyprodukowania partii pokrywajacej czerwong strefe. Jesli jest wigcej czasu - pokrywajacej
czerwong oraz z6Mta, lub jesli jest jeszcze wigcej czasu, strefe czerwona, z6lta i zielong. Karta
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Kanban z czerwonej strefy posiada najwyzszy priorytet.

Rozpoczynaj
uktadanie
kart Kanban
od gory

Karty Kanban
w czerwonej
strefie
oznaczajq
najwyzszy
priorytet

Rys. 4. Tablica priorytetow Kanban

Kanban, ze wzgledu na praktyczny brak narzucanych z gory ograniczen, charakteryzuje
si¢ ogromng liczbg mozliwosci dostrajania, co wptywa takze na skomplikowanie jego
efektywnego wykorzystania. Podjecie decyzji, od czego zacza¢ i co jest istotne w wielu
przypadkach moze by¢ trudne i ze wzgledu na mozliwy brak szybkich efektow, widocznych
zaraz po rozpoczeciu korzystania z Kanban, zaowocowac porzuceniem tej koncepcji.

2. Projekt implementacji kart Kanban dla wybranej linii pakowania
2.1. Charakterystyka przedmiotu implementacji kart Kanban

Wspolczesne meble tzw. plasko-pakowane (do samodzielnego montazu) to produkty
zaroéwno proste jak i skomplikowane produkcyjnie. Mogg zawiera¢ od 1 do kilkudziesigciu
elementow, ktore przed dostarczeniem do klienta nalezy utozy¢ spakowac, w sposob ktory
uniemozliwi utrate lub obnizenie jego wlasnosci. Przykltadowy sposob pakowania
pojedynczego wyrobu gotowego przedstawiono na rysunku 5.

Wraz ze wzrostem liczby elementow wyrobu gotowego rosnie poziom trudnosci
zwigzany z regularnym dostarczaniem poszczeg6lnych sktadowych paczki na lini¢ pakujaca.
Sprawy nie utatwia kwestia, ze kazda z opisywanych czesci moze miec rézne gabaryty. Moze
wiec sktada¢ si¢ matych elementow, takich jak taczyny, ktorych liczba moze dochodzi¢ do
kilkuset sztuk na palecie, jak i duzych gabarytowo elementow, ktorych na jednej palecie jest
tylko kilkanascie. Mozna wigc tatwo wywnioskowaé, ze dostawa np. wiencéw gornych
(duzych gabarytowo) na lini¢ odbywa si¢ znacznie czgsciej niz dostawy taczyn. Niezaleznie
jednak od gabarytow poszczegdlnych czgsci sktadowych wyrobu gotowego niedostarczenie
na czas ktorejkolwiek z nich powoduje przestoj linii i straty wydajnosci.
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Rys. 5. Sposob utozenia elementow wyrobu gotowego ,, X w paczce

W przedsigbiorstwie bedacym przedmiotem niniejszego artykutu linia pakowania
wyrobow gotowych to transporter taSmowy o statej predkosci posuwu, z mozliwoscia jej
regulacji w zaleznosci od rodzaju produktu. Wzdtuz linii znajdujg si¢ numerowane miejsca
paletowe, a na jej koncu znajduje si¢ automatyczne urzadzenie do etykictowania,
sztaplowania, spinania taSmami, foliowania i przekazywania gotowej palety do magazynu

(por. rys. 6).

WYROB X ,o\

i
—
PRODUKCIA NOMINALNA t

¢

aH Y
_=IF]

=
QE

e

ﬂ
I\o/[\oll\o/l&oA o/ lolol &/

R

1 !
_smjgobz 350 I ' l !
®
PREDKOSC OZNACZENIE KRYTYCZNYCH PUNKTOW
LINII/MINUTY

® ®
Rys. 6. Linia pakowania wyrobow gotowych

|

S
—- 6

- mi
S H
=]

@
- g

~

Elementy wyrobu gotowego wchodza na linie pakowania z dwoch kierunkéw. Pierwszy to
pobranie lakierowanych na linii UV elementdéw z buforu M1, nast¢pnie kontrola elementow i w
przypadku stwierdzenia niezgodnosci przekazanie do naprawy — bufor M2 (jesli taka mozliwos¢
techniczna jest) lub zatrzymanie konkretnej sztuki przez pracownikéw odpowiedzialnych za
naprawe (rys. 7). Drugim jest dostarczenie gotowych elementdw wyprodukowanych przez
dostawcow zewnetrznych, takich jak: boki, drzwiczki, taczyny, boczki i tyty szuflad.

639



M1 Bufor
Elementy do
sortowania

Sortowanie i reperacja

v

——

Sortowanie i reperacja,;

'
Sortowanie i reperacja;

M2 Bufor
Powtdrne
Iakierowanie

=)+~
i 9

Sortowanie i reperacja;

‘ .x'&'

Linia pakowania
PAK1

' N
Linia pakowania

PAK2

~ =
Linia pakowania
PAK3

Linia pakowania
PAK4

M3 do M6 Bufor
Miejsce skiadowania
sprawdzonych elementow
przed spakowaniem do paczek

Rys. 7. Schemat przeptywu elementow i rozmieszczenia buforow

W zwigzku z informacjg z dzialu sprzedazy o duzej liczbie reklamacji klientow w
przedsigbiorstwie przeprowadzono analiz¢ w odniesieniu do przyczyn, ktorych reklamacje
te dotyczyty. Najczesciej powtarzajacymi si¢ przyczynami reklamaciji klientow byty: brak
elementu w paczce lub spakowane dwa te same elementy (np. dwa lewe lub dwa prawe boki).
Problem poddany zostat dalszej analizie (diagram Ishikawy i wykres Pareto), w wyniku
ktorej stwierdzono, ze przyczynami pierwotnymi sa: brak elementéw na czas na linii

pakowania oraz wymieszane elementy na jednej palecie (rys. 8).

MATERIAL

NATURA

Problem

Spakowano

brak fotoinstrukgdi

T

Rys. 8. Diagram Ishikawy - przyktad

dwa takie
same boki

Kolejnym problemem wystepujacym na linii pakowania sa przestoje. Gtownym zadaniem
opiekuna linii jest zapewnienie ciggtosci jej pracy linii oraz kontrola krytycznych punktow
wymuszajacych tworzenie bufora przed spakowaniem. Na podstawie zgromadzonych danych z
szeSciu miesigcy, obliczono udzial procentowy czasu awarii zidentyfikowanych i
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niezidentyfikowanych w zaplanowanym efektywnym czasie pracy linii pakujacej. Czas trwania
awarii niezidentyfikowanych (AN), obejmuje awarie transportera lub maszyny oraz awarie
robota stuzgcego do uktadania gotowych produktow na palecie.

Z?=1Ai
AN = T— * 100%= 0,9% (1)
E

gdzie: AN — wskaznik procentowy niezidentyfikowanych przestojow linii pakowania,
A; — czas kolejnych niezidentyfikowanych awarii,
Tg — zaplanowany czas efektywny.

Zaplanowany czas efektywny Tg w przedsicbiorstwie obliczany jest w sposob
nastepujacy:

Te=Tr-(TutTr+Tr+Tc)= 403.280s 2)

gdzie: Tg — zaplanowany czas efektywny [s],
Tr— czas teoretyczny (iloczyn liczby dni, zmian na dzien, sekund na zmiang),
Ty — niezaplanowany czas pracy (unplaned time),
Ty — brak zlecen (idle time),
TL — przerwa $niadaniowa (lunch break),
Tc — sprzatanie.

Natomiast wskaznik awarii zidentyfikowanych (AZ), zawiera: brak materialu do
spakowania, dostrajanie podczas produkcji, krotkie przerwy spowodowane brakiem
dostepnosci materiatu zwane ,,mikro stopami”.

_ S (AM+AP{+AS;+AC;)
Tg

AZ 4,9% (3)

gdzie: AZ — wskaznik procentowy zidentyfikowanych przestojow linii pakowania,
AM — brak materiatu,
AP — zmiana liczby pracownikow,
AS — mikro przestoje,
AC — zmiana ustawienia linii w czasie produkcji,
Tg — zaplanowany czas efektywny.

W planowaniu stosuje si¢ efektywny czas przeznaczony na produkcje — jest to czas
zredukowany o przestoje zaplanowane, takie jak: przerwy $niadaniowe, przezbrojenia i
sprzatanie. W analizie nie uwzglgdniono czasow planowanych konserwacji linii do
pakowania, poniewaz z obserwacji danych zgromadzonych w przedsi¢biorstwie wynika, ze
czgsto jedna z czterech linii nie pracuje i stuzy do zapewnienia buforu dla kolejnej zmiany
lub szybkiego przezbrojenia z powodu braku produktow w toku.

Analizujgc wskazniki, mozna odnie$¢ wrazenie, ze wskaznik AZ = 4,9%, nie stanowi
obszaru do poprawy w przedsi¢biorstwie. Natomiast uwzglgdniajagc sum¢ czaséw awarii
zidentyfikowanych i liczbe potencjalnie pakowanych paczek, gdzie czas taktu dla jednej
paczki wynosi 15s (W) oraz przy zatozeniu sredniej wartosci produktu: 450PLN mozna
zauwazy¢ wymierne straty jakie ponosi przedsigbiorstwo.
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Tg+*AZ

* 450PLN = 592.200PLN “4)

2.2. OKreSlenie obszaru

Proponowane wdrozenie kart Kanban zawezono do matego obszaru, czyli buforu
elementow po barwieniu na linii UV, poprzez stoly do kontroli elementow i jednej z czterech

linii do pakowania (rys. 9).
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Rys. 9. Wyznaczenie obszaru wstepnej implementacji systemu Kanban

Poczatkowe wdrozenie metody tylko dla jednej linii nalezy rowniez zawezi¢ do jednego
prostego produktu, ktory zawiera mniej niz 10 elementéw (rys. 5, tab. 2), co zacheci
przedsigbiorstwo do kontynuacji i rozszerzenia dziatan dla wszystkich pakowanych
wyrobow a w przysztosci w catym obszarze przedsigbiorstwa.

Tab. 2. Struktura ustawienia linii dla wyrobu X

Nr Element Liczba' Liczba elementow Teoretyczn? liczba

stanowiska wyrobu elemento.w na jednej palecie dostarczel}la palet
w wyrobie na zmiane

00 A 1 500 6

01 B 1 41 74

02 C 2 110 55

03 D 2 165 36

04 E 3 220 41

05 F 1 660 5

06 G 2 150 40

07 H 2 1200 5

08 I 1 55 55

09 J 1 1000 3

642



2.3. Przygotowanie i wdrozenie kart Kanban

Zespot wdrozeniowy pracownikéw powinien zawiera¢ specjalistow, takich jak:
technolog odpowiedzialny za obszar lakierni, kierownik wydziatu lakiernia, planista
produkecyjny, pracownik utrzymania ruchu, kierownik wydziatu pakowni, mistrzowie z
wydziatow pakowni i lakierni, brygadzisci pakowni. Sposrod poczatkowego zespotu nalezy
wytoni¢ liderow zespohu (zaleca si¢ mistrzow pakowni i lakierni) oraz osobg, ktorej zadaniem
bedzie nadzor nad przebiegiem implementacji Kanban a docelowo zostanie liderem catego
projektu. Dobrym wyborem bedzie wyznaczenie jednego z brygadzistow wydzialu
pakowania, poniewaz jest to osoba o szerokich umiej¢tno$ciach organizatorskich i
logistycznych. Dodatkowym atutem takiego wyboru jest utrzymywanie dobrego kontaktu z
pracownikami produkcyjnymi, co moze dodatkowo zacheci¢ do wickszego zaangazowania.
Nie zaleca si¢ wyboru mistrza na takie stanowisko poniewaz liczba zleconych zadan bedzie
ogranicza¢ jego podstawowe obowigzki jakimi sg wykonanie planu produkcyjnego oraz
nadzor i ewidencja zespotu pracownikow. Poszerzenie zakresu odpowiedzialnoSci stanie si¢
czynnikiem demotywujacym (wigkszy zakres obowigzkoéw), natomiast ustanowienie nowego
stanowiska dla brygadzisty bedzie czynnikiem motywujacym i tworczym.

Implementacja projektu powinna przebiega¢ wedtug $cisle okreslonych etapow:

Etap 1 — Identyfikacja danych wejSciowych. Na tym etapie konieczne jest okreSlenie i
zrozumienie procesu i przeptywu materiatu. Dane wejSciowe to pojedyncze operacje, czas
obrobki, wydajno$¢ materialowa, rozmieszczenia buforow.

Etap 2 — Rozpoczecie pracy od koncowego kroku w procesie oraz wykorzystanie czasu taktu
i czasu cyklu kazdego kroku do obliczenia optymalnego rozmiaru i liczby wymaganych kart
Kanban. Koncowy etap w opisywanym procesie to utozenie wyrobu gotowego na palecie.
Dane wejsciowe to czestotliwo$¢ z jaka produkty opuszczajg lini¢ pakowania, liczba
produktow na palecie, dodatkowe materiaty takie jak, przektadki stabilizujace oraz wszystko
to, co niezbgdne jest dla otrzymania jednostki paletowe;.

Etap3 - Identyfikacja i oznaczenie palet z materialem dla wyrobu X1. Jest to szczegdtowe
rozpisanie planu rozmieszczenia materialow na linii, wraz ze $rednig liczbg elementow na
palecie oraz liczbg potrzebng dla jednego kompletu wyrobu gotowego. Nalezy rowniez jasno i
czytelnie oznaczy¢ miejsca paletowe oraz rodzaj przetrzymywanych elementow.

Etap 4 — Przygotowanie kart Kanban. Karty powinny by¢ widoczne, jasne i proste. Nalezy
rozpoczyna¢ od duzej liczby kart Kanban i stopniowo redukowac ja, gdy nabierze sig¢
zaufania do systemu; Poczatkowo tworzy si¢ karty Kanban dla kazdego miejsca paletowego,
co pozwoli na ptynng prace podczas testow i utatwi zmiany rozstawienia operatoréw przy
linii pakowania. Po ustabilizowaniu rozmieszczenia pracownikdéw, nalezy pogrupowaé
stanowiska paletowe jako stanowiska robocze, przypisane odpowiednio do kazdej osoby
pakujacej bezposrednio na linii.

Etap 5 — Oznaczenie miejsc na podtodze lub miejsc pracy, gdzie wysytane bedg petne i
puste Kanbany. W opisywanym przypadku sprawa jest uproszczona, gdyz linia powinna by¢
oznaczona wyraznie przed rozpoczeciem prac z metoda Kanban. Nie nalezy réwniez,
pomija¢ kwestii buforow po stanowiskach sortowania i napraw, gdyz do tej pory praca tego
obszaru byta wynikows transportu elementéw bezposrednio z linii lakiernicze;.

Etap 6 — Zapewnienie tatwosci i bezpieczenstwa przemieszczania kart Kanban.
Ergonomia i fatwo$¢ transportu, pobierania i wysytania kart Kanban jest warunkiem sine qua
non. Zagubienie kart, nie dotarcie to punktu przeznaczenia stopuje system, utrudnia
identyfikacje materialu oraz zapotrzebowanie na niego.

Etap 7 — Szkolenie pracownikéw. Jest to etap, od ktorego zalezy powodzenie procesu
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wdrazania systemu. Szkolenie jednorazowe jest niewystarczajace. Doktadne zrozumienie
przebiegu procesu oraz szkolenia uzupetniajace sg warunkiem koniecznym [5 .

Etap 8 — Wprowadzenie systemu. Etap ten nie moze by¢ realizowany jezeli etapy 1-6 nie
zostaty ukonczone a poziom zrozumienia etapu 7, nie osiggnat stopnia zadowalajacego.
Etap 9 — Dokladne monitorowanie postgpu i szybka reakcja na braki rownowagi. Jak w
kazdym systemie, zalozenia poczatkowe nie muszg by¢ identyczne z procesem koncowym.
System to zywy organizm, ktory musi ewoluowa¢ wraz ze zmianami czynnikow
srodowiskowych. W opisywanym przypadku najczgstsza przyczyna koniecznosci
wprowadzania zmian beda: zmiana liczby pracownikow oraz korekta struktury produktu
(wynikajaca z adaptacji konstrukcyjnych czy zmian w sposobie pakowania).

2.4. Whioski

Przedstawiony schemat wdrozenia systemu Kanaban nie nalezy do najkrétszych. Metoda
ta zostata wykorzystana do wdrozenia w przedsigbiorstwie produkcyjnym i przyniosta sukces
podwyzszajac efektywnosc linii pakujacych. Zaangazowanie w proces kilkudziesieciu 0sob
wymagato podejscia systemowego, a przede wszystkim odpowiedniego czasu na edukacje
pracownikéw, bo tylko zrozumienie zalozen pozwala na pelng implementacje. Wtasciwe
roztozenie zaplanowanego czasu powinno zaklada¢ minimum 80% czasu na szkolenia
podstawowe 1 uzupetniajace.

3. Podsumowanie

Metoda Kanban w tego typu przedsigbiorstwach bardzo czgsto jest odrzucana z powodu
ilodci czasu jaki nalezy poswigci¢ na poczatku projektu. Z tego tez powodu zastepuja ja
rozwigzania realizowane w systemach MRP. Te z kolei nie sg na tyle elastyczne i przyjazne
dla uzytkownika, zeby mogly zapewni¢ eliminacj¢ drobnych przestojow, zapewnié¢ dobra
komunikacje i usprawni¢ logistyke. Kanban jest rozwigzaniem uniwersalnym i logicznym.
Karty Kanban sg czytelne, tatwe w obstudze i jednoznaczne. Gtéwnym problemem podczas
implementacji  jest podtrzymanie i zréwnowazenie systemu. Do$wiadczenie
przedsigbiorstwa wskazuje iz podstawowymi zasadami, ktorych nalezy przestrzegac sa:

—  prawidtowo zidentyfikowac obszar, w ktérym zastosowanie systemu jest konieczne;

—  jezeli obszar zawiera rownolegle wykonywane operacje realizujace wigcej niz jeden

cel (produkt), ograniczy¢ si¢ do jednego z nich;

—  oprze¢ system odpowiedzialno$ci na nadzorcach nizszego szczebla (brygadzisci), co

bedzie czynnikiem motywujacym;

—  przeprowadzi¢ cykl szkolen — rekomendowane gry systemowe;

—  weryfikowac i wprowadzi¢ cykl szkolen od$wiezajacych;

—  zweryfikowa¢ efektywnos$¢ wprowadzonych zmian na podstawie analizy wskaznika

AZ.

Okreslenie prawidtowego procesu wdrozenia systemu Kanban oraz konsekwentne jego
realizowanie zapewnia stabilno$¢ przeptywu materiatu, zmniejsza koszty pracy w toku,
a przede wszystkim redukuje efekt nadprodukcji.
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