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KONTINUALNI TOK
PULL
KANBAN



e Princip 2:
Implementirajte
kontinualni tok
proizvoda, kako bi
se problem
izvukao na
povrsinu / Cistinu

e Princip 3: Koristiti
“pull” sistem kako
bi se izbegla
prekomerna
proizvodnja

Liker 4P

Tojotini uslovi

7/ Resavanje
problema

Ljudi (People)

razvoj zaposlenih i dobavljaca

Proces (Process)
Eliminisanje gubitaka
& Filozofija (Philosophy)

ai? Dugoroéno razmisljanje




rganizacija- nacini rada

Fokusirane

tabrike ProtoCna proizvodnja

Radionica
(Job shop)

o Fiksna

8 pozicija

Q2

l®)

@)

3 Proces

E’ (funkcionalni)

Proizvod

( -

Tipovi tokova proizvoda

Varijante proizvoda

>

Obim proizvodnje

Napomena: kako izgleda# Kako funkcioniSe



Poredenje

Tradicionalni layout U-layout

Grnder
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Cetiri alternative
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Tip

Ostrva

Povezana ostrva
(konvejeri itd)

Povezana ostrva
(potpuna kontrola
rada)

Celije (kontinulani
tok)

enjivanje razlicitih layouta

Efikasn | Protocno

vreme

Malo Malo bolje  Malo

bolje bolji
Malo Bolje Bolji
bolja

Dobra Dobro Dobar

Druga
rasipan
ja

LosSi Gubici u transportu, problemi u
planiranju, visoke zalihe nedovrsene
proizvodnje, minimalni kvalitet povratne
informacije

Malo JoS uvek tesko prilagodavanje

manja  promenama traznje. Malo manje zaliha
nedovrSene proizvodnje (onoliko koliko
konvejer zadrzi)

Manja  Manje zaliha nedovrsene proizvodnje i
gubitaka u trasnportu.

Najma Najmanje zalihe nedovrsene
nja proizvodnje, gubici u transportu i
kretanju. Kontinualni povratni kvalitet
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Kreiraj kontinulani tok da bi se smanjle aktivnosti koje
ne dodaju vrednost (rasipanja)

Jednokomadni tok i Takt su kljucni

Prednosti jednokomadnog toka

« Ugraduje kvalitet

 Stvara realnu fleksibilnost

« Stvara visoku produktivnost

» Oslobada prostor

* PoboljSsava bezbednost

» Poboljsava moral (radno okruzenje)

* Smanjuje troskove zaliha p . ektovanje proizvodnih tokova?
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* Kreirati kontinulani tok za proizvodnju jednog
komada

 Masovna proizvodnja: Maksimalna upotreba resursa-> Prekomerna
proizvodnja

* Lean: Efektivni tok vrednosti> Male/jednokomadne serije ->
Efikasnost, Kvalitet

« Takt (Otkucaj srca jednokomadnog toka)

Koristiti “Pull” sisteme za izbegavanje prekomerne
proizvodnje

Iznivelisati opterecenje (Heijunka)



mAAT radicionalni “Push” sistem
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e Planovi proizvodnje se koriste za narucivanje
e Serijska proizvodnja
e QOperateri slede planove proizvodnje i pravila prioriteta

e Kada je posao zavrSen na jednoj masini (gura se - push)
pomera se na sledecu masinu. Ako je sledec¢a masina
zauzeta, serija se stavlja na cekanje.

e Pravila prioriteta se koriste za odlucivanje o sledecoj seriji
za proizvodnju
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e Planovi proizvodnje se koriste, ali ne za rasporedivanje
proizvodnje ve¢ samo za planiranje kapaciteta

e Koriste se male serije

e Nije potrebno centralizovano planiranje proizvodnje (pored
planiranja kapaciteta)

e Pocetak operacije se inicira signalom od sledece operacije



Kanban sistem
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e Kanban se ponekad naziva proizvodnjom bez zaliha
(nula zaliha), Sto je potpuno pogresno!!!!

e Kanban je sistem kontrole zaliha

e Potrebni su baferi, ali sa minimalnim kolicinama
— Vidi sistem ispod bez bafera

A
Snabdevac .
. —> _> —> _> Potrosac
5 dana

Operacija Operacija | 2 Operacija 3

— Kada potrosac napravi porudzbinu, potrebno je najmanje 8
dana do isporuke. To nije Just-In-Time
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Kanban

Orijentisan na komponente

Kanban vs. MRP

MRP

Orijentisan na proizvod

Reaktivan

Proaktivan

Pocinje sa potroSnjom

Pocinje sa zahtevima

Od taCke potrosnje

Od tacke zahteva

Planiranje nije moguce

Planiranje je moguce

Bez informacija o prioritetu

Sa informacijama o prioritetu

Bez mogucnosti za replaniranje

Sa mogucnostima za replaniranje

Varirajuci vremenski interval

Varirajuci vremenski interval

Odredivanije fiksnih koliCina

Odredivanije fiksnih koli€ina
Odredivanje polufiksnih koliCina
Odredivanje koli€ina prema zahtevima




Pull sistem

“Koristi pull sistem (kanban) za kontrolu

proizvodnje gde nije moguce postici kontinualni
tok”

e Procesi u kojima se proizvodi mnogo proizvoda
* Procesi sa velikim rastojanjima (na primer snabdevaci)

* Procesi sa dugackim protocnim vremenom (na primer
termicka obrada)
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e Smanjuje prekomernu proizvodnju

e Eliminisanje nepotrebnih zaliha nedovrsene proizvodnje
e Skracenje protoCnog vremena

e Brzo prilagodavanje promenama u trazniji
e Je informacioni sistem

— Jednostavno i jeftino planiranje materijala i kontrola proizvodnje

— Decentralizovano planiranje materijala i kontrola sa automatskim
pravilima prioriteta

— Povezuje prave koliCine proizvodnje u svakom procesu u pravo
vreme



o

NEIE
vremena
podesSavanja

A\

Preduslovi Kanban sistema

Raspored
orijentisan
prema toku

Relativo
visok i
ujednacen
takt

Ujednacena

proizvodnja

Bez mnogo
varijacija
proizvoda

Stabilni
procesi
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e Jednokarticni Kanban
— Za dopunjavanje
— Dopuniti i proizvesti
* Dvokarticni Kanban
e Kanban skverovi (trgovi)

* Sistem sa dve kutije
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~

D*L (1+a)

Y = Broj kanban kartica

D = traznja po vremenskoj jedinici
L = Proto¢no vreme

q = Broj delova u svakoj kutiji

a = Faktor sigurnosti



MWMM] Broj kori$éenih kartica

EHALMEHT UHXEHEPCTBO
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e |skustveno
45%

* Proracunom
25%

* Slobodan broj
30%
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* Broj transportnih kartica, Y;

D
Y, =25 (1+ o)
0
D = koriséene kartice/ vreme

L; = Vreme transporta  (protocno
vreme za jednu karticu)

Q =broj delova u jednoj kutiji
a = faktor sigurnosti

WVIMI/I] Jednokarti¢ni Kanban

e Jednokarticni kanban sistem
daje potpunu kontrolu nad
potrosnjom u baferima

 Maximum u baferu se
odreduje po formuli:

Buffert,,, =0



Sistem sa dve kutije

Proces dopunjavanja Proces potro$nje

* Ukupan broj kutija u sistemu:
D-L-(1+
D Lra)
O

D = PotrosSnja po jedinici vremena
L = Proto¢no vreme dopunjavanja
a = Faktor sigurnosti

Q = Broj delova u svakoj kutiji

Y

jl
L| Porucdivanje
N |
I
I
I
I
; I
I

>

Isporuka
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|'KTban tabla

Dvokarticni Kanban

Operater na stanici 2 uzima delove iz jedne
kutije. Transportna kartica se stavlja u
kanban kutiju sa karticama i Salje se na
stanicu 1 (signal za transport) i delovi iz
kutije se koriste.

Operater na stanici 1 uzima karticu za
proizvodnju (signal za proizvodnju) iz pune
kutije i dodaje transportnu karticu u tu
kutiju.

LJ
2
No
b
LJ
2
No
2
Ao Y4

Operater na stanici 1 Salje kutiju sa
transportnom karticom na stanicu 2. (prazne
kutije sa stanice 2 se Salju na stanicu 1)

Kada se jednaili viSe proizvodnih kartica
skupi na stanici 1, proizvodnja pocinje.

U svaku punu kutiju, stavlja se proizvodna
kartica koja ukazuje na pocetak proizvodnje
tih delova.
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Naredni proces ide do prethodnog kako bi
preuzeo nophodne proizvode



Wm‘ﬂl/ﬂ Kanban pravilo 2
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Prethodni proces proizvodi samo onoliko
proizvoda koliko je preuzeo naredni proces
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Zabranjeno je uzimati proizvode ili ih
proizvoditi bez Kanban kartice



Kanban pravilo 4

Svaki proizvod mora imati svoju Kanban
karticu



Kanban pravilo 5

Proizvodi moraju biti 100% bez defekata



Kanban pravilo 6

Broj Kanban kartica mora biti konstantno
smanjivan
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Product Line 1

KANBAN

Tl prTs §Gusle Cemnared
[PWH-MSTK » VERZ
n

wRacE [ Genda

Mslprisdenoription | M alenakurs

T
Bosch Polkern 1 263 104 811

Siew / Mirgm
J20'000

Blein unt ! Margenash

ST

T

it | Cedrudkl DRDSO00E |anban 1D (906 U282 11000

sy pafay o Bpfa oo

LD - BZGO060

Kanban primeri

Pl KANBAN
Part Name: 381A R/C BACK
ICS NO : 8329340300
CUS. NO: 81550-0D430-00
cus.cope: MRV Bt
FROM : AR12
TO USE : ST12

NO. 03 /80

QUANTITY

2 Pcs/Box




