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Abstract: Textul de fata analizeaza utilizarea principiului kanban in cadrul sistemelor de logistica si de
productie, cu scopul de a identifica si a propune anumite cdi de imbundtatire si minimizare a efectelor sale
negative, evidentiind atdt asemanarile, cat §i partile specifice pentru aplicarea sa in fiecare dintre aceste
domenii. Pentru aceasta se vor identifica principalele avantaje pe care le ofera acest principiu, pentru ca
acestea sd fie pastrate si in noile concepte prezentate, dar si dezavantajele si principalele surse de pierderi
in aplicarea acestui principiu, efectul carora va trebui eliminat sau cel putin redus prin solutiile propuse.
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1. Consideratii de baza asupra sistemului kanban

Principiul kanban este un principiu logistic implementat si dezvoltat de compania japoneza Toyota la
inceputul anilor *50 ai secolului trecut. Acesta se referd la relatia comanda-producere-livrare daca ne referim
la procesele de productie, sau varianta simplificata, comanda-livrare, daca se aplicd doar in sistemul logistc.
Acesta consta 1n divizarea stocului total circulant in n parti egale (in cazul clasic n=2), comanda fiind facuta
in momentul in care se finalizeaza consumul uneia dintre ele. Comanda se face printr-un semnal vizual, de
reguld un card sau o eticheta care contin toate informatiile necesare pentru realizarea comenzii: identificarea
materialului comandat, locatia sursa, locatia de destinatie si cantitatea necesara.
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Fig.1. Conceptul de functionare a principiului kanban
Sursa: Autor Andrei Creacico

insusi cuvantul kanban se traduce din japonezi ca semnal sau card’. Diverse forme de sisteme bazate pe
principiul kanban sunt pe larg utilizate in sistemele de producere de tip JIT (Just-in-Time). Ele ofera un sir
intreg de avantaje pentru circuitul logistic — in cazul unui proces proiectat corect, principiul kanban asigura
prezenta permanentd a materiei prime in magazie sau la statia de producere, chiar daca variatiile de comanda
pe produse sunt considerabile de la o zi la alta®, pastrand totodati nivelul stocurilor la un grad acceptabil.
Pentru procesele legate de relatia dintre magazie si producere, astfel de sisteme sunt foarte usor de gestionat,
caci nu necesitd o implicare activa in functionalitatea sa, problemele de logistica reducandu-se in asa caz la
chestiuni de disciplind personala.

Un alt avantaj important este faptul ca sistemele kanban permit respectarea principiului FIFO (first in —
first out = primul intrat — primul iesit), un alt principiu logistic fundamental pentru sistemele de productie
moderne®, in special in domeniile in care sunt frecvente modificarile tehnice ale produselor, fie termenul de
valabilitate a acestora are importanta semnificativa pentru calitatea lor.

Pentru operatiunile de planificare a productiei utilizarea conceptului kanban are, insa, un efect dual,
oferind pe de o parte posibilitatea de a rula sistemul de la sine, fara necesitatea unei planificari programate,
ceea ce, pe de altd parte, scade considerabil posibilitatea de control asupra circuitului, asupra cantitatilor
comandate si asupra stocurilor reale.
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2. Dezavantaje si riscuri in aplicarea sistemului kanban

Dacé ne referim la aspectul conceptual, principiul kanban este impecabil, asigurd functionalitatea
proceselor de productie, asigurd realizarea celei mai importante functii a logisticii — anume ca materialul
necesar sa ajunga la locul cuvenit in timp util. In aplicarea practica, insa, apar anumite dificultiti in gestiunea
sistemelor bazate pe acest principiu. Le vom enumera pe cele mai importante:

e  Pierderea cardului de comanda: datorita faptului cd, de reguld, comanda kanban se face printr-un card
fizic, pierderea acestuia este cel mai mare risc pentru functionarea normald a sistemului, deci
functionalitatea sistemului depinde mult de factorul uman — de atentia si responsabilitatea executantului.
Pierderea instrumentului de comandd, dacid nu este depistatd la timp, asigurd epuizarea stocului.
Prevenirea acestor pierderi necesitd cheltuieli de inventariere, iar tendinta generald in sistemele de
productie este reducerea la minim a acestui gen de cheltuieli.

o Sistemul kanban clasic nu permite monitorizarea circuitului de materiale si, respectiv, nici a stocului
real existent. E adevdrat ca in cazul functiondrii perfecte, sistemul asigurd in permanentd prezenta
materialului la locul potrivit, dar din diferite considerente de ordin financiar, dar si logistic, informatia
cu privire la stocurile curente este necesard; prin urmare iarasi apare necesitatea cheltuielilor pentru
inventarierea stocurilor.

o Divizarea stocului circulant in doud par{i micsoreaza eficienta proceselor de productie, generand
pierderi indeosebi atunci cand schimbarea produsului fabricat presupune modificari tehnice sau
tehnologice la postul de munca, adica pierderi cantitative. De asemenea acest fapt afecteaza procesele de
logistica, daca ne referim in special la relatia cu furnizorii externi: transportul cantitatilor injumatatite
poate insemna costuri mai mari, timp de livrare mai mare etc.

3. Solutii propuse

Metodele de eliminare a neajunsurilor descrise mai sus sunt destul de diverse si pot varia in functie de
mai multi factori, cum ar fi:

- frecventa comenzilor pentru procesul de productie;

- scara de aplicare a sistemului kanban;
- costurile de inventariere;

[

- etc.

Vom prezenta cateva solutii care nu implica investitii foarte mari si sunt relativ usor de implementat;
unele dintre acestea au si fost utilizate in sisteme reale de productie, oferind rezultatele asteptate.
a) Eliminarea cardului de comanda fizic prin introducerea unui sistem de monitorizare

computerizata a stocurilor: dupa cum am mentionat, riscul cel mai mare in sistemele kanban il reprezinta
aspectul fizic al instrumentului de comandi, ceea ce permite pierderea acestuia. In acest caz, achizitionarea
unor suporturi de card mai calitative, sau chiar plastifierea propriu-zisa a cardurilor ar putea fi o solutie, dar
in afara faptului ca implicad niste cheltuieli suplimentare pentru companie, nu asigura un efect total, putand
doar sa micsoreze probabilitatea aparitiei acestei probleme. Mult mai sigurd ar fi o solutie de monitorizare
computerizatd a stocurilor, care la randul lor pot fi divizate conform principiului kanban, comanda facandu-
se in mod similar — la finalizarea consumului unui stoc. Un exemplu de schema de lucru a unui astfel de
program este prezentat in fig.2.
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Fig.2: Schema de functionare a unui program de monitorizare a stocurilor

Comanda 1

Sursa: Autor Andrei Creacico

Astfel, programul automat genereaza comanda atunci cand se consuma o cantitate egald cu o jumatate
din stocul total, aplicand astfel principiul kanban si evitand, totodata, riscul de a fi pierdute instrumentele de
comanda. Evident aplicarea unui astfel de program presupune realizarea unui inventar minutios care sa
defineasca un stoc initial, aceasta fiind principala investitie, alaturi de crearea programului propriu-zis,
pentru aplicarea acestui sistem. Ca si cheltuieli curente aici avem administrarea programului, precum si
inventarele concentrate pe punctele cu risc, rezultate din calculul facut de program, care sunt cu mult mai
mici decat cheltuielile pentru inventarierea normald a unui sistem kanban.

b) Reducerea numarului de comenzi prin unificarea celor doud stocuri circulante, comanda
facdndu-se in acest caz la inceputul consumului stocului. Aceastd solutie este deosebit de utila in cazul
comenzii pentru sistemele la care productivitatea depinde, Tn masurd considerabild, de continuitatea
productiei pe acelasi produs sau aceeasi familie de produse.
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Fig.3: Conceptul de functionare kanban cu stoc unificat
Sursa: Autor Andrei Creacico

Principalele riscuri in aplicarea acestui fel de sistem kanban sunt legate de posibilitatea credrii de
suprastocuri, datorita faptului ca se realizeazd o comanda pentru un stoc ce incad nu a fost consumat. Acest
neajuns, insd, poate fi redus printr-o proiectare calitativa a cantitatilor si a spatiului de stocare.

c) Inregistrarea operatiunilor prin care trece cardul kanban. Calea cea mai simpla pentru o astfel de
inregistrare ar fi scanarea unui cod de bare la fiecare operatiune efectuata. Statuturile prin care ar trece cardul
difera de la un sistem la altul, dar generalizand un sistem kanban, vom avea urmatorul lant prin care trece
cardul kanban 1n cazul in care ne referim la procesele de planificare a productiei:

Comandi-Producere-Magazie

lar daca ne referim la procesele generale de logistica, lantul ar arata in felul urmator:
Comandai-Tranzit-Magazie/Statie de lucru

Implementarea acestei idei ar permite un control ridicat asupra proceselor in care este aplicat, precum si
un cotrol, adevirat cu nu foarte riguros, asupra stocurilor cu care se opereaza. Ca si pierderi aici mentionam
procurarea echipamentului si manipularea suplimentara a cardurilor pentru operatiunea de scanare.
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4. Concluzii

In virtutea spatiului disponibil, am tratat doar citeva dintre solutiile posibile pentru imbunatitirea unui
sistem bazat pe principiul kanban. In general gama de solutii este destul de variati, ceea ce permite adaptarea
acestui principiu la nevoile unui anumit proces de productie, a unei anumite politici de logistica etc. Pentru o
adaptare adecvata, insd, este necesard o analizd detaliatd a proceselor asupra carora urmeaza a fi aplicat,
pentru a asigura alegerea unei solutii optime atat din punct de vedere functional, cat si din punct de vedere
financiar.

in continuare principiul kanban rimane cel mai larg utilizat principiu in sistemele de productie de tip
JIT, in mare parte datorita faptului cd dezavantajele pe care le are pot fi inlaturate sau diminuate prin anumite
ajustari, cu ajutorul carora acesta 1si poate indeplini menirea in Intregime §i cu riscuri minime.

in timpul apropiat s-ar putea ca inovatiile tehnologice si permitd dezvoltarea unor sisteme sofisticate,
care sa ofere un control sigur asupra proceselor fard cheltuieli considerabile, asa cum ar fi acum. Pe de alta
parte, acelasi progres tehnologic ne oferd posibilitatea utilizarii unor solutii tot mai diverse, cu pastrarea
principiului kanban, dar sub forme mai eficiente. Toate acestea ne duc la ideea cé in viitorul apropiat, cel
putin 5-10 ani, principiul kanban sa-si pastreze locul de frunte in preferintele marilor companii in ce priveste
sistemele de planificare si de logistica.
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