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CANBAN, тянущая система, pull system 

 Это наиболее распространенная разновидность системы "точно в срок" - система, 
обеспечивающая организацию непрерывного материального потока при отсутствии 
запасов: производственные запасы подаются небольшими партиями непосредственно 
в нужные точки производственного процесса, минуя склад, а готовая продукция сразу 
отгружается покупателям. Порядок управления производством продукции - обратный: от 
i-той стадии на (i - 1)-ой.



История

В настоящее время наметилась четкая тенденция к росту затрат на хранение запасов, что и стало 
причиной разработки систем "мгновенного" управления запасами, к которым относится 
рассматриваемая система CANBAN, разработанная корпорацией Toyota Motors - одна из первых 
попыток практического внедрения системы "точно в срок". 
В 1959 году эта фирма начала эксперименты с системой канбан и в 1962 году запустила процесс 
перевода всего производства на этот принцип. 
В основе организации производства фирмы «Toyota» лежит годовой план производства и сбыта 
автомобилей, на базе которого составляются месячные и оперативные планы среднесуточного выпуска 
на каждом участке, основанные на прогнозировании покупательского спроса. Суточные графики 
производства составляются только для главного сборочного конвейера. Для цехов и участков, 
обслуживающих главный конвейер, графики производства не составляются.
Постоянное использование философии «точно в срок» позволяет раскрыть необнаруженные дефекты. 
Так как запасы продукции и деталей могут скрывать проблемы на производстве, то при их уменьшении 
ежедневный контроль выявит, к примеру, неисправности или простои. 



Сущность системы

Сущность системы CANBAN состоит в том, что все производственные подразделения 
предприятия снабжаются материальными ресурсами только в том количестве и к 
такому сроку, которые необходимы для выполнения заказа. Заказ на готовую продукцию 
подается на последнюю стадию производственного процесса, где производится расчет 
требуемого объема незавершенного производства, которое должно поступить с 
предпоследней стадии. Аналогично, с предпоследней стадии идет запрос на 
предыдущий этап производства на определенное количество полуфабрикатов. То есть 
размеры производства на данном участке определяются потребностями следующего 
производственного участка. 



Таким образом, между каждыми двумя соседними стадиями 
производственного процесса существует двойная связь: 

� с i-той стадии на (i - 1)-ую запрашивается ("вытягиваются") требуемое количество 
незавершенного производства; 

� с (i - 1)-ой стадии на i-тую отправляются материальные ресурсы в требуемом количестве. 



Средством передачи информации в системе CANBAN 
являются специальные карточки ("canban" с японского - 
карточка). Применяют два вида карточек: 

� карточки производственного заказа, в которых 
указывается количество деталей, которое 
должно быть изготовлено на предшествующей 
стадии производства. 

� карточки отбора, в которых указывается 
количество материальных ресурсов 
(компонентов, деталей, полуфабрикатов), 
которое должно быть взято на предшествующем 
участке обработки (сборки). 



Стремление к снижению запасов становится, кроме 
того, методом выявления и решения производственных 
проблем. 

Накопление запасов и завышенные объемы производства позволяют скрывать частые 
поломки и остановки оборудования, производственный брак. Поскольку в условиях 
минимизации запасов производство может быть остановлено из-за брака на 
предыдущей стадии технологического процесса, то основными требованием системы 
CANBAN, кроме требования "ноль запасов", становится требование "ноль дефектов". 

Систему CANBAN практически невозможно реализовать без одновременного 
внедрения комплексной системы управления качеством. 



Принципы системы КАНБАН

� Исполнители из нижнего потока изымают ровно столько деталей из склада, сколько 
указано в канбане

� Представители верхнего потока тоже поставляют запчасти строго в соответствии 
с карточками

� Ничто не производится или не перемещается без канбана

� Канбан-дока должна быть всегда прикреплена к деталям

� Бракованные запчасти не используются в системе

� Уменьшение количества карточек канбан-доски делает управление более 
чувствительным к переменам. Но без крайней необходимости менять устоявшееся 
количество карточек не стоит.



Формирование новой схемы складского хозяйства: 

� склад должен быть один, максимально 
приближённый к конвейеру;

� склад формируется по принципу магазина 
самообслуживания — транспортировщик движется 
по складу и сам собирает в тележку необходимые 
детали и сборочные единицы;

� детали и комплектующие в нужном количестве 
должны быть подготовленные для транспортировщика 
кладовщиком, одним из самых важных факторов 
является отсутствие пересчёта, либо быстрый 
пересчёт (мерная, ячеистая тара)



Основные преимущества и 
недосстатки системы CANBAN

Преимущества

� Гибкость планирования

� Высокое вовлечение команды 
в процесс разработки. 

� Меньшая продолжительность цикла

� Меньше узких мест. 

� Наглядность. 

Недостатки 

� сложность обеспечения высокой 
согласованности между стадиями 
производства продукции; 

� значительный риск срыва производства 
и реализации продукции. 

� он не предназначен для долгосрочного 
планирования.



Анализ мирового опыта применения системы CANBAN показал, что данная система 
дает возможность уменьшить производственные запасы на 50%, товарные запасы - на 
8% при значительном ускорении оборачиваемости оборотных средств и повышении 
качества готовой продукции. 



Приложения и программы для Канбана

Trello



Kanbantool



Lean Kit Kanban



Kanbanize



Worksection


