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KanBan i jego podstawy (JIT&Lean)

KanBan po raz pierwszy pojawit sie w Japonii po Il wojnie swiatowej jako bardzo
wazny element “Systemu Produkcyjnego Toyoty”, przetomowej zmiany w podejsciu
do zarzadzania procesem produkcyjnym w rozwoju samochodow. System
ten, znany réwniez jako JIT (just in time), zostat wynaleziony i wdrozony w Toyocie
przez grupe inzynierow pod kierownictwem Taiichi Ohno.

>

W roku 90’ zarzgdzanie procesem produkcyjnym JIT zostato skonfrontowane z
innymi systemami produkcyjnymi w ksigzce “The Machine That Changed the World”
(autorstwa Jamesa P. Wormacka, Daniela T.Jonesa & Daniela Roosa). Konfrontacja ta
doprowadzita do zdefiniowania tego, co dzis rozumiemy jako LEAN zdefiniowane w
jego zasadach:

1. Okreslenie wartosci z punktu widzenia klienta korncowego wedtug rodziny
produktow.

2. Zidentyfikuj wszystkie kroki w strumieniu wartosci dla kazdej rodziny
produktéw, eliminujgc w miare mozliwosci te kroki, ktére nie tworzg wartosci.

3. Spraw, aby kroki tworzgace wartos¢ wystepowaty w scistej kolejnosci, tak aby
produkt ptynnie ptynat w kierunku klienta.

4. W miare jak przeptyw jest wprowadzany, pozwdl klientom czerpac wartosc¢ z
nastepnego dziatania wyzszego szczebla.

5. Po okresleniu wartosci, zidentyfikowaniu strumieni wartosci, usunieciu
zmarnowanych krokéw oraz wprowadzeniu przeptywu i przyciggania,
rozpocznij proces ponownie i kontynuuj go, az do osiggniecia stanu
doskonatosci, w ktérym tworzona jest idealna wartos¢ bez marnotrawstwa.
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Na pierwszy rzut oka trudno sie potapac, jak doktadnie usprawnienia w procesie
produkcji samochodéw mozna zaadoptowad w inzynierii oprogramowania, ale jak

juz pewnie wiesz, zasady LEAN byty jedng z inspiracji dla obu wynalazcéw SCRUM
& sygnatariuszy Agile Manifesto.

>

Na pierwszy rzut oka trudno sie potapadé, jak
doktadnie usprawnienia w procesie produkcji
samochodéw mozna zaadaptowac w inzynierii
oprogramowania.

Tablica KanBan, limit WP,
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system pull

Najprostszym sposobem wyrazenia KanBan

jest wyrazne pokazanie petnej mapy strumienia
wartosci na Tablica KanBan (pdzniej zdefiniowana
jako “tablica”). Tablica powinna by¢ widoczna i
tatwo dostepna dla wszystkich programistow,
ktdorzy sa odpowiedzialni za wszystkie kroki
wystepujace w strumieniu wartosci.

& 3 s 3 s
Pending Analysis Development | Test | Deploy
D Doing Done Doing Done
- - - | .

— =~ ™ | m
| B iDlg

L/ = | .

g

- ]

L—¥

Kierunek strumienia wartosci - tylko od lewej do
prawej!
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Teraz mamy mape rozwoju naszego produktu. W
naszym przypadku wartoscia produktu jest
dziatajace oprogramowanie, wiec mozemy sobie
wyobrazié, ze kazdy sticky na poktadzie jest mata
“partia” potencjalnie dziatajacego
oprogramowania (pdzniej zdefiniowanego jako
“feature”). Kazda funkcja, ktora jest planowana
do rozwoju, musi “podrézowac” przez tablice od
lewej do prawej przez wszystkie etapy
(oczekiwanie, analizy, rozwoj, testowanie,
wdrazanie), zanim bedzie mogta zostac
dostarczona jako wartosc¢ dla klienta koncowego.
W tym momencie mozesz zapytad, gdzie jest
haczyk? Wdrozenie tego rodzaju przeptywu pracy
nie wydaje sie trudne. Istnieja (przynajmniej :D)
dwie pamieci podreczne. Jednym z nich jest
zaimplementowanie limitu pracy w toku (WiP
Limit), drugim jest zaimplementowanie systemu
Pull.

Work in Progres Limit (WiP limit):

Nad kazda nazwa kroku na tablicy znajduje sie
liczba, ktéraokresla maksymalna ilos¢ “stickies”
(cech), ktore moga zostac¢ opracowane na danym
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etapie strumienia wartosci. Moze to by¢
sprzeczne z intuicja, aby uznad, ze ograniczenie
pracy w toku moze faktycznie pomadc w szybszym
dostarczaniu wartosci klientom koncowym.
Prawda jest taka, ze to naprawde pomaga, a
dzieje sie tak dzieki zrozumieniu prawa Little’a,
ktére mowi:

Prawo Little’a ujawnia, ze ogdlnie rzecz
biorac, dla danego procesu o danej
przepustowosci, im wiecej rzeczy, nad
ktorymi pracujesz w danym czasie
(Srednio), tym dtuzej zajmie ukonczenie
tych rzeczy (sSrednio).

Pull System:

W “normalnym” systemie push osoba
odpowiedzialna za etap analizy po

prostu PUSH funkcje, ktora wtasnie zostata przez
nia przeanalizowana do rozwoju. W tej sytuacji
deweloper nie ma kontroli nad limitem wtasnej
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pracy w toku. Albo czeka, az funkcje “wskocza”
do rozwoju (co jest strata czasu), albo jest
pokryty ogromna iloscia funkcji do opracowania
na raz, przez co etap rozwoju staje sie waskim
gardiem (rozwiazywanie waskich gardet rowniez
powoduje strate czasu).

>

Jak wida¢é na planszy w dwdch istniejacych
krokach (analiza & rozwdj) istnieja dodatkowe
podkroki - robienie & zrobione. W systemie

pull developer WYCIAGA funkcje do rozwiniecia z
wykonanego podetapu kroku analizy. Daje mu to
(deweloperowi) kontrole nad wtasnym limitem
pracy w toku. Moze on rozpoczac prace nad nowa
funkcja tylko wtedy, gdy posiada pojemnos¢,
ktdéra tworzy konczac prace nad poprzednia
funkcja.

Tworzenie systemu pull i ciagte sprawdzanie &
dostosowywanie go teoretycznie:

- wyeliminowanie mozliwosci straty czasu z
powodu oczekiwania na prace oraz
rozwigzywania waskich gardet;
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- daje mozliwos¢ opracowania i
dostarczenia bezbtednej wartosci dla klienta
koncowego.

Oczywiscie w rzeczywistosci nie jestesmy w
stanie catkowicie wyeliminowa¢ marnotrawstwa,
ale opanowanie przeptywu pracy za pomoca
tablicy KanBan jest doskonatym narzedziem do
utrzymania marnotrawstwa na minimalnym
mozliwym poziomie.

Mozesz ponownie pomysleé, ze wdrozenie
systemu WiP & Pull to nic wielkiego, ale
skonfrontuj swoje oczekiwania z informacja, ze
zajeto to 10 LAT (50’-60’) dia Toyoty, aby w petni
wdrozy¢ metode JiT do produkcji. Zmagali sie z
niezliczonymi wiekszymi problemami (4-
miesieczny strajk WSZYSTKICH pracownikow
produkcyjnych z powodu NIEAKCEPTOWANIA ze
musza teraz nauczyc sie obstugi wszystkich
maszyn na danej linii produkcyjnej) lub
mniejszych (jak wymieniac informacje miedzy
stacjami roboczymi, ktore sa gtosniejsze niz
silniki samolotowe) problemoéw podczas przejscia
ze “standardowego” sposobu na ten nowy
sposob produkcji JiT.
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Podsumowanie: Plusy, minusy
Kan Ban

Podsumowanie: Plusy, minusy Kan Ban

Nawet jesli cos jest bardzo trudne do osiagniecia,
nie oznacza to, ze nie nalezy do tego dazyd.
Wdrazanie KanBan w organizacjach/zespotach
jest teraz o wiele tatwiejsze ze wzgledu na dtuga
historie nakazow i zakazéw opisanych w wielu
ksigzkach o LEAN w praktyce.

KanBan jest bardzo elastyczny ale trudnym do
opanowania narzedziem do:

- rozwoj i utrzymanie zaréwno ztozonych
produktéw (na przyktad rozwoj
oprogramowania) & “nie tak ztozonych”
produktéw jak samochody itp;

-szybkie i & precyzyjne rozpoznawanie gdzie &
kiedy wystepuje waskie gardto (dajac tym
samym mozliwos¢ skupienia sie TYLKO na tych
problemach, ktdére przeszkadzaja w
dostarczaniu wartosci, skupianie sie na innych
problemach jest marnotrawstwem);

- minimalizacja ilosci marnotrawstwa, ktore
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wystepuje w okreslonym przeptywie
pracy/produkcji;

- ptynne dostarczanie wartosci do klienta
koncowego;

Zalety Kanban:

- KanBan jest radykalnie nienakazowy i tatwy do
zastosowania do kazdego danego Mozesz
poswieci¢ 10 minut na narysowanie
pierwszego szkicu tablicy KanBan dla swojego
przeptywu pracy i juz mozesz zaczac go
uzywac. Nie ma rdl, artefaktow, zestawu
obowiazkdéw, tajnych spotkan itp. KanBan
dostosowuje sie do Ciebie. Nie Ty do KanBan.

- Po ustanowieniu przeptywu pracy Kanban
pewien przeptyw zaczyna dyktowac tempo, w
jakim elementy pracy przemieszczaja sie przez
strumien wartosci. Pozwala to przewidzied, jak
szybko okreslona ilos¢ wartosci moze zostac
dostarczona do klienta kohcowego.

Wady KanBan:

- KanBan jest radykalnie nienakazowy i tatwy do
zastosowania w dowolnym przeptywie
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pracy ale nie jest w zadnym wypadku tatwym
procesem do utrzymania! Z definicji KanBan
to’ciagte poszukiwanie ulepszen i cykl redukcji
marnotrawstwa. Nie ma “konca” procesu
adaptacji KanBan i jesli organizacja nie chce
kontynuowacd tego procesu, to nie znajdzie
prawdziwych przyczyn wystepujacych
marnotrawstw & waskich gardet. Brak scisle
okreslonej struktury spotkan, rol i
odpowiedzialnosci moze by¢ rowniez
frustrujacy, poniewaz KanBan

wymaga absolutnej uwagi szczegotow i
wzajemnego zrozumienia zasad lean

od kazdego etapu strumienia wartosci cztonka
zespotu. Wymuszanie KanBan “w niewtasciwy
sposob” (bez absolutnego zrozumienia jego
celu przez wszystkich uczestnikow) moze stacé
sie przypadkiem, w ktéorym wzajemna
odpowiedzialnos¢ za dazenie do doskonatosci
jest zle rozumiana przez indywidualna
odpowiedzialnos¢ za wskazywanie palcem
kazdego, kto popetnia btedy.

- Po ustanowieniu przeptywu pracy KanBan
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okreslony przeptyw zaczyna dyktowac tempo
przemieszczania sie elementow pracy przez
strumien wartosci. Pozwala to przewidzie¢, jak
szybko okreslona ilos¢ wartosci moze zostac
dostarczona do klienta kohcowego.

To jest doktadnie to, czym jest - prognoza.
Wyobrazmy sobie teraz, ze firma X zostaje
poproszona przez klienta o dostarczenie
ztozonego, w petni rozwinietego produktu w
scisle okreslonym czasie. Jesli X zaakceptuje
takie zadanie podczas adaptacji KanBan, naraza
sie na ryzyko nieznajomosci rzeczywistej
przepustowosci swojego zespotu. Beda pod
ogromna presja dostarczania na czas, co z
pewnoscia dramatycznie zwiekszy koszty ORAZ
obnizy jakos¢ produktu koncowego. (jako ze 2-
krotny wzrost liczby deweloperow nie sprawi , ze
w magiczny sposob dostarcza produkt 2x
szybciej, jakos¢ produktu kohcowego musi
ucierpiec)



