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Lean Manufacturing,
o metodd& pentru

un alergdtor

de curséd lunga

fncercand sa raspundem dorintelor
cititorilor nostii de a furniza mai multe
informatii despre instrumente de cres-
tere a performantei unei companii, am
apelat la serviciile Asociatiei Expertilor
Lean din Roménia si iotd, ovem acum
un al treilea aricol dintr-un ciclu dedi-
cat metodei Lean Manufacturing.

Multi au incercat, dar fama succes, sa
copieze solutiile pe care Toyota sou altii le-au gésit, dar
orice companie este unicd, la fel cum unice sunt proble-
mele pe care le are, de aceea trebuie géndita propria cale
spre Lean, trebuie gésite propriile raspunsuri.

Lean Manufacturing este drumul continuu spre cres-
terea performantei companiei, este o metodd conceputé
numai pentru ,un clergdator de cursd lung@”, deci este
necesara o concentrare pe rezultate pe termen lung. Este
nevoie de o constructie de 1-2 ani pentru a vedea o im-
bunatatire semnificativa. Rezultate sensibile si durabile se
vor obtine de-a lungul infregului proces, dar cele mai pro-
fitabile sunt asteptate abio dupd 2 ani. Dar sa nu credem
ca acesle rezultate vor veni féra un efort continuu, lucrand
doar cand timpul ne permile. Vor trebui alocate resurse
umane, un coordonator si o echipd. Necesitd atentie zil-
nicd din partea managementului la varf care trebuie s
inteleaga perfect scopul proiectului. Se va cladi o culturd
organizalionald centratd pe rezolvarea zilnica a proble-
melor, pe reactii rapide, dar si corecte, pe obtinerea per-
manentd de rezultate pozitive. Trebuie bine inteles c& Lean
nu s-a ndscut din ceeo ce s-a wizut, ci din ceea ce s-a
gandit. Este un set de reguli si principii i, nu neapdrat, de
instrumente: care se concentreazé pe schimbarea fizica a
sistemului. Intregul proces de gandire trebuie sadit si ger-
minat Tn fiecare angajat. Chiar daca sunt rezolvate zilnic
probleme cu ajutorul instrumentelor Lean, daca vechea
géndire persistd, vechile probleme vor reoparea.

Niciodatd nu vom putea spune c& am implementat
Lean, el este un proces farg sfarsit. Numai o organizatie
care confinud sé@ gdseascd noi oportunitéti de imbund-
tafire poate avea succes.

Nu trebuie uitat ca angaijatii trebuie s& cunoascd noi
abilitati si ca au nevoie de timp pentru a le dobéandi. Este
necesard o investitie financiard in instruire si in modificarile
de proces. Trebuie investit, dar merital Diferenta dintre
companiile lean si nonlean nu este de 5-10%. Pot exista di-
ferente de 100-1000% in ceea ce priveste calitatea, cos-
turile, randamentul si, evident, profitull

Tudor-George Maruntelu

‘:Jj\_I.ITATEA 3!2007

es la succes

—



MANAGEMENTUL CALITATII

Productia de tip Lean

Fluxul de fabricatie continué.
Sistemul de fabricatie ,Pull”. Celulele de lucru.

Din experienta unei firme care proiecteazd si produce
echipamente de telecomunicatii in Roménia

Carmen PAUNOIU®

Maijoritatea intreprinderilor se confruntd cu nenumérate probleme cau-
zate de absenteismul muncitorilor, fiabilitatea echipamentelor, neres-
pectarea termenelor de livrare, calitatea necorespunzatoare a unor ma-
teriale, schimbarea prioritdtilor, durate mari de schimbare a fabricatiei.
Toate aceste aspecte intensificé provocdrile asumate de cei care sunt
conducdtori de fabrici in prezent. Metodele Lean furnizeazd oportunitéti
extraordinare pentru imbundétdtirea calitdtii si cresterea profitabilitatii.

Abstract: We are familiar with the everyday problems facing nowadays factories. Issues such as

worker absenteeism, unreliable equipment, late deliveries, foor quality materials, schedule

changes, and long setups certainly intensify the challenges o

running a factory. The following

article illustrates how you are able to run a factory in spite of potential current problems and

uncertainty.

Lean manufacturin

and profitability.

Caormen Funociu este inginer
Asigurarea Calitatii TOPEX 5.A.,
membru fondator al Asociatiei
Expertilor Lean din Romania
(AELR).

carmen. pounoiv@opesx.ro

Procesul de productie prezinta 3 fipuri
de activitati:

U activitati care adaugd valoare;

O activitati care nu adougd valoare,
dor sunt necesare;

U activitéti care nv adauga valoare.

Pentru activitalile care adauga valoare,
clientul este pregdtit sa pléteasca (asam-
blare, prelucrare, etc.),

Pentru activitatile care nu adaugd va-
loare, dar sunt necesare, clientul nu este
pregatit s& pléteascd, dar aceste activitdti
reprezinta partea indispensabila procesului
de productie (mentenantd, changeover
efc.). Scopul trebuie s fie st reducem a-
ceste activitati,

Pentru activitatile care nu adauga va-
loare, clientul nu e pregdtit sa plateosca
pentru ele in procesul de productie. Scopul
este <& fie eliminate.

T Pull¥ se poate fraduce prin trage”.
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g provides an extraordinary opportunity to improve quality, customer service

Dupd analiza achvitatilor care aduc sau
nu aduc valoare, se trece la eliminarea/re-
ducerea celor care nu aduc valoare.

Procesul de realizare a produsului se
poate filma sau se pot face doar poze,
apoi se analizeazd operatiile, miscarile,
transportul, inventarul, asteptarile etc.

Fluxul de fabricatie
continud si sistemul
de fabricatie ,,Pull”

Un flux de preductie permite produce-
rea unui produs, de la materia prima,
pana la produsul finit, fara intreruperi ne-
necesare sau intérzieri (pierderi).

Telul urmaérit este s& se reclizeze un flux
de productie lin, cu flexibilitate ridicata,
astfel incét sa se reduca productia netermi-
nata, timpul de executie a miscarilor, de-
fectele si ,lead time"-ul.
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Instrumentele pentru implementarea
fluxului continuu sunt:

JTakt time”:

~Munca standardizata”;

”55”;

«Balansarea posturilor de lucru”;
«Nivelarea productiei”,

Uuuod

Productia de tip Lean utilizeaza fluxul de
fabricatie continua (piesa cu piesd) si siste-
mul de productie tip ,Pull’ pentru a pro-
duce numai ceea ce este necesar, cénd este
necesar si Tn cantitatea necesard. Fluxul
continuu este cel mai important element al
productiei de tip Lean si reprezintd calea
cea mai eficientd de procesare a materia-
lelor printr-o fabrica.

Fluxul continuu, piesa cu piesd, Tmpreu-
nd cu sistemul de productie de tip ,Pull”
prezintd urmdatoarele avantaje:

O micsorarea timpului de cicly;

Q calitate Tmbunatdtita datorita  unui
feed-back rapid;

O prin sistemul ,Pull’ procesele urmd-
foure iau ceea ce au nevoie, cdt si
cand au nevoie;

O procesele precedente refac ceea ce
este luat.

Takt time — instrument care comunica
frecventa la care procesul de productie tre-
buie sa producé produse de calitate pentru
a safisface cererea clientului. Se poate de-
fermina cu urmétoarele formule:

Takt time = (timpul de productie dispo-

nibil — Intreruperile programate)/cerere
client

Takt time = (timp de productie disponi-
bil — fintreruperile programate)/canti-

tatea zilnica ceruta de client
lata un exemplu de calcul pentru:

Cantitatea zilnica ceruta de client: 840
produse

Timpul de productie dispenibil = 8h x
60min = 480min

minus 2 x 15min (pauzé) = - 30min
minus 30min (pauzé masd) = — 30min
- 60min

= 420min

Dacad avem o cerere a clientulu] de
840buc/zi, atunci:

Takt time = (60sec x 420min)/840 =
30sec/buc.

Deci, pentru a satisface cererea clien-
tului, procesul trebuie sa poatd realiza 1
produs la fiecare 30sec.

Lotul

Situatia ideala a sistemului ,Pull” este |
s@ elimine pierderile si sa se creeze fluxul §

de o bucatd pe tot fluxul de productie.

Dar, noi stim c@ un client nu comanda §
de obicei un singur produs, ci o anumita &

cantitate din diverse sortimente.

Lotul este o formula de compromis afla- &

ta intre productia de serie si productia con-
tinua, bucatd cu bucatd.

Pentru o multime de mofive, nu este tol-
deauna practic s produci bucatd cu bu-
catd, dar prin aplicarea metodelor Lean
este pasibil s& produci in loturi din ce in ce
mai mici.

Unul dintre avantajele lotului mic este cé
se poate reactiona la o problemd Tntr-un
timp mai scurt decét dacd s-ar produce n
loturi mari. Lotul mic it permite sé produci
mai repede pentru a satisface cererea clien-
tului si problemele pot fi detectate repede.

Intr-un sistem tip flux continuu, produ-
sele frebuie sa avanseze bucatd cu bucatd
(sau Tn loturi mici) prin tot procesul de fa-
bricatie.

Celule de lucru

O celuld de lucru este o unitate care
include persoane si operatii ce adauga va-
loare produsului in flux continuu.

O celula pune in ordine echipamente si
personal in secvente de proces si include
operatiile necesare pentru @ fabrica un pro-
dus sau secventele majore de produche

Cénd operatiile sunt puse in ordine in-
tr-o celul&, operatorii pot produce si trans-
fera parti sau piese la un moment dat, cu
sigurantd, imbunatdtita si efort redus.

Echipamentele nu trebuie sg fie grupate
dupc categorii, ci Intr-un mod care sd mini-
mizeze pierderile datorate transportului si
sa susting fluxul continuu.

.

:l

ﬁj‘r—
2|2
B

Principii pentru proiectarea unei celule:

U procesele sa fie secventiale;

U procesul sd se desfasoare Tn sensul
acelor de ceasornic, deoarece lucré-
torii [operatorii) folosesc de obicei
mana dreaptd pentru efectuarea ac-
tivitatilar;

4 plasali ultima operatie In apropierea
primei operatii;

CALITATEA 3/2007
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QO creati forme de celula in U, L, V, in
functie de echipamentul continut si
resursele disponibile;

O eliminati benzile rulante.

Copacitatea de productie a celulei tre-

buie sa fie adaptata cererii clientului.

Caracterizarea unei celule ,U*;

Q flux pentru un produs sau lot mai
mic;

QO masinile (utilajele) se asoza tinand
cont de ordinea operatiilor procesu-
lui;

U muncitorii executd operatii diverse
(au calificari multiple);

W pentru schimbarea capacitatii se
schimba numaérul de lucritori:

d timp de lucru echilibrat pentru ope-
ratorii celulei (balansarea posturilor

O sunt definite operatiile standard;

O lead time scurt;

Q raport ,activitéti care adougd va-
loare/activitéti care nu adaugd va-
loare” crescut;

3 responsabilitatea este mutata la ni-
veluri ierarhice mai mici.

Pentru realizarea unei celule trebuie sa

mai adéugdm:

U implementarea si mentinerea siste-

mului 55;

control vizual aplicat si mentinerea
lui;

sistem de mdsurare implementat si
mentinut;

aperatori instruiti;
aplicarea sistemului de mentenanté
preventiva;

de lucru);

oo

u oo 0O O

set-up mai mic de 10 min.

muncitorii executd miscéri usoare:
productie bazata pe Takt time ;
productie de tip ,Pull”;

Productia pe loturi vs. Productia Tn flux
continuu. C-as

Productia de tip traditional

Productia de tip LEAN |

Plonificarea productiei bazatd pe

previziune — produsul este ,impins*.

comanda clientului; produsul este ,tras”.

Produsele fabricate duc la inventar (stod).

reaprovizionarea cu produse finute pe

completarea comenzii clientului.

Ciclul de productie este de sdptamani/ani.

ore/zile.

Loturile de fabricatie sunt S
operatil.

mari, cu loturi mari misedndu-se intre

mici, bazate pe flux continuu de un
produs intre operatii.

Cadlitaten este asiguratd

prin esantionarea loturilor.

100% la sursa de preducere.

Muncitorii sunt repartizati

cdte o persoand pe masing.

o perscand deserveste mai multe masini.

Nivelul inventarului

depozite mari cu produse finite si depozite
centrale pentru productie in desfésurare.

sczut, supermarket-urile sunt méasurabile
si sunt absorbite de variabilitatea
sistemului.

Flexibilitate in schimbarea fabricatiei este | dificila.

usoard.

[ Costul fabricatiei este

crascdtor si greu de controlat.

stabil/descrescator, sub control,

Eforturile sunt orientate catre

reducerea lead time.

a lua ce oferd piata.

Activitatile sunt realizate la

Definitii

Lead Time (timpul fotal de productie)

lead Time este durata dintfre momentul primirii
comenzii pénd la iesirea din fabricatie a primului produs
bun pentru client. Uneori singura diferenta intre doug
produse pe piatd este ca firma A le livreaza la sediul
clientului Tn 6 saptamini, in timp ce firma B le poate livra
in 2 saptdmini. Lean Manufacturing utilizeaza instru-
mente care pot reduce timpul necesar pentru livrarea
produselor personalizate in conformitate cu comanda
unui client, ceea ce permite cresterea cotei de piatd.

Timp de ciclu (Cycle Time)

Timpul necesar pentru realizarea ciclului unei operatif.
Daca timpul de ciclu pentru fiecare operatfie @ unui pro-
ces poate fi redus pentru a fi egal cu timpul de tact (takf
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ultimul nivel de responsabilitate.

chit de curand este posibil.

time), atunci produsele pot fi redlizate in flux continuu.
Timpul de ciclu se poate impérti in (1) fimp de ciclu manual,
(2) timp de ciclu la masing, si (3) timp de ciclu autemat.

Timpul de tact (Takt Time)

(timpul total maxim disponibil)

Timpul de tact poate fi definit ca timpul maxim dispo-
nibil pentru o produce un produs, astfel incit cererea

clientilor sa fie satisfacutd la timp. Poate fi considerat ca

fiind pulsul sistemului Lean. Trebuie facutd distinctia intre

timpul fotal maxim disponibil de productie (impus de

cereraa clientilor), timpul ciclului de productie (impus de

echipamente si de tehnologia utilizata) si timpul total de

productie (determinat de fncdrcarea cu comenzi si de
modul de organizare a productiei.
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