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Istoricul traducétoarei

M-am né&scut in Romania, la Craiova, dar locuiesc Tn Olanda de
20 de ani. Tn timpul studiilor mele in Olanda am auzit pentru
prima datad de Lean Manufacturing si am aflat mai multe despre
deseurile din productie, reducerea timpului de procesare, stocuri,
timpi prea lungi de prelucrare, VSM, 5S si supraproductie. Mi s-a
parut foarte interesanta teoria despre filozofia Lean si am vrut s&
stiu mai multe despre toate acestea. Cand am venit in Roménia
pentru o reuniune de familie in 2018, am descoperit ¢ aici erau
foarte putine carti despre Lean in limba romé&na care puteau
explica clar si simplu filosofia Lean pentru toaté lumea.

De aceea am decis sa-l abordez pe dl. H. Gerrese, care este
cunoscut ca autor al mai multor carti de management si este
expert in Lean si QRM, pentru a traduce doué dintre cartile sale.
Cred ca Romania are nevoie de o carte scurta si limpede despre
Lean care s explice clar cum pot fi eliminate deseurile si cum se
poate reduce timpul de procesare. Cu alte cuvinte, cum sa
optimizati procesul de productie pentru a obtine rezultate mai
bune.

Multe companii si fabrici din Roménia pot obtine rezultate mai
bune in cadrul organizatiei prin implementarea Lean, cum ar fi
reducerea costurilor, imbunatatirea calitatii produselor, timpi de
livrare mai buni, producerea doar la cererea clientilor (PULL).

Ing. Mihaela Niculescu
Traducatoarea
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1. INTRODUCERE

Piata este sub presiune, iar evenimentele se desfasoara din ce
in ce mai repede. "Orientul Indepartat” este gata pentru a ne lua
lucrul, munca. Marjele devin mai mici si cifrele de afaceri se
stabilizeaza. Timpurile de livrare ar trebui sa fie mai scurte,
calitatea produselor ar trebui sa fie mai buna si preturile ar trebui
sa fie mai mici. Toate acestea sunt motive bune pentru
schimbare, si nu doar usor, dar semnificativ si pentru
intotdeauna. Acest lucru este vital pentru succesul firmelor
olandeze si europeane. Este mai mult decat atat, este posibil s3
existe o multime de exemple de companii care au trecut deja
printr-un proiect de schimbare. Aceasta carte de buzunar ofera
un rezumat al unora dintre cei mai frecventi termeni utilizati.
Tehnicile utilizate sunt toate in mod clar si concis descris. Cartea
ofera in plus suport pentru punerea in aplicare a unui proiect.
Principalul factor aici este c& operatorii din productie sunt
purtatorii de cunostinte ai companiei (fabricii). Ei reprezinta
valoarea afacerii d-voastra si nu cladirile si/sau echipamentele.
Cunostintele, aptitudinile si experienta angajatilor sunt baza in
aceasta abordare, cu obiectivul de a realiza o organizatie
autodidacta si o continua Tmbunatatire a organizatiei. Aceasta
carte a fost realizatd datoritd anilor de experienta si succes al
echipei LeanTeam in sprijinul dat companiilor in timpul
implementarii Lean Manufacturing.



2. LEAN MANUFACTURING: CE ESTE IN NUME?

Lean Manufacturing, World Class Manufacturing, Productie
Excelenta, Excelenta de afaceri, Quick Response Manufacturing
sunt toate numele recipientelor de tehnici care toate au un
numitor comun. Acest lucru se datoreaza eliminarii pierderilor,
precum si scurtarea timpului de procesare in cadrul proceselor.

' LeanManufacturing -

Avand n vedere ca, in prezent, in Tarile de Jos Lean
Manufacturing este cea mai populard denumire, echipa
LeanTeam foloseste acest termen in afacerile cu clientii ei si
numeste acest manual 'Carte de buzunar Lean Manufacturing'.

3. TERMENI, MODELE $1 CONCEPTE
3.1 EXPLICATIA TERMENILOR

Adauga valoare: Pentru aceasta operatiune clientul vrea, de
asemenea, sa plateasca

Analiza ABCD: Metoda de analiz& pentru a determina prioritatile

Bottleneck (blocaj): O operatiune cu o capacitate egala sau
mai mica decét cererea de pe piata

Brainstorming: Idei de grup pentru a obtine cat mai multe idei
posibile

Celule de lucru: Legarea operatiunilor intr-o singura celuld
pentru a crea cel mai mare flux(flow) posibil

Continutul fortei de munca: Timpul efectiv petrecut pentru o
operatie

Durata ciclului: Timpul de la inceput pana la sfarsit al unei
operatii

Flux: Lasarea curgerii de materiale si/sau a informatjilor

Glass Wall: Un panou de informare cu toate ins & outs de la
acel loc de munca sau de departament

KPI: Key Performance Indicator, indicator de performanta cheie,
un punct de masurare important pentru masurarea performantei
unui proces

Kanban: Un semn vizual pentru a crea produse noi
9



Lectii cu un singur obiectiv: Explicarea unui subiect intr-o
singura lectie care este clar, bine organizata si inteligibild
pentru toatd lumea. Este o instructiune de lucru executata vizual
pe 1 Ad.

Nivelare: Incercarea de a face fiecare produs in fiecare zi prin
intermediul dispersiei (imprastierii)

58 WPO: O tehnica pentru a ajunge la un loc de munca
organizat in 5 pasi

OEE (Overall Equipment Effectiveness): Eficienta totala a
masinii

Pareto: Metoda de analiza pentru identificarea unui grup cu cét
mai putine variante posibile care reprezintd cea mai larga cifra
de afaceri posibila

Poka Yoke: masuri integrate in procesul de productie pentru a
nu se face greseli

Polca: Un sistem de semnalizare cu harti pentru planificarea
capacitatii

Productia Push: Inceperea productiei la inceputul procesului si
impingerea bunurilor prin acest proces fara ca cererea clientului
sa fie cunoscuta

Productia Pull: Pornirea productiei la sfarsitul procesului si
tragerea bunurilor prin acest proces. Cererea clientului e
cunoscutd
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QRM: Quick Response Manufacturing, producere in cel mai
scurt timp posibil (Lead Time)

Shopfloor: munca de zi cu zi cu sarcini operationale

SMED: Tehnica de analiza pentru reducerea timpilor de
conversie

SPC: Tehnica de analiza pentru identificarea tendintelor

Takttime (ritmul etapelor de proces): Durata totald a
productiei/numarul de produse

TPM: Total Productive Maintenance, transferul intretinerii si
responsabilitatii de la aparat la operator

TOC: Theory Off Constraints, teoria bottleneck

Value Stream Mapping: Cartografierea intregului proces de
productie cu toate fluxurile sale de valoare

11



3.2 ISTORIA LEAN MANUFACTURING

Lean Manufacturing nu este o inventie
considerata, dar este rezultatul unei situatii
fortate. Dupa al doilea razboi mondial lumea
a avut de lucru cu reconstructia economiei.
Japonezii au vazut ca industria auto
americana functiona deja in mod
corespunzator. T-Ford era deja produs in ‘ .

serie la acel moment. Oamenii de la Toyota au vazut acest lucru
si au inteles ca trebuie sd depaseasca aceasta industrie. Dar ei
au avut douad handicapuri, nu erau nici bani si nu exista destul
loc pentru a construi o fabrica mare, cuprinzatoare. Acest lucru
insemna c& dupa producerea sa, masina trebuia sa paraseasca
imediat sectia de productie, in momentul in care era gata. Nu,
pur si simplu nu era loc pentru a l&sa masina inutil sa stea
nemiscatad. Ei au descoperit cd aceastd metoda de productie in
care totul continua sa se miste (productia flow) este foarte
productiva. Deci, acesta a fost un mod constant de lucru pentru
a preveni pierderile si scurtarea timpului de procesare a
productiei cu ajutorul metodei Lean Manufacturing. Acestui
sistem i s-a dat numele de Sistemul Toyota Production (TPS).
Americanii au copiat acest sistem si I-au numit Lean
Manufacturing.
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3.3 LEAN MANUFACTURING: O FILOZOFIE!
Multi cred c& Lean Manufacturing este o
tehnicd, altii cred ca este un sistem sau o
metoda. Nimic din toate acestea nu este
adevarat: Lean Manufacturing este o filozofie.
Lean Manufacturing este un mod de a gandi
sau un mod de comportare.

Lean Manufacturing este o filozofie de
fabricatie, care vizeaza scurtarea timpului intre
comanda clientilor si transport, prin eliminarea nonvalorii
actiunilor addugate.

Practic:LEAN MANUFACTURING vizeaza reducerea timpului
de procesare (Lead Time reduction) prin eliminarea
pierderilor

Lean Manufacturing are o serie de tehnici pe care le folosim ca
un instrument. Aceste instrumente nu sunt niciodata stand-alone
obiective, ci ca si cuvantul implica instrumente. Instrumente
pentru a atinge un obiectiv mai mare. Acest obiectiv mai mare
este o schimbare in gandirea si actiunile angajatului facandu-l sa
identifice problemele, fdcandu-l capabil sa analizeze si sa
rezolve problemele. Un proiect Lean Manufacturing devine un
succes in cazul in care noua filozofie a devenit comuna in randul
tuturor angajatilor.

3.4 DE LAPUSH LAPULL

Toata lumea va recunoaste si va intelege schema de flux(flow)
de mai jos.

Furnizor Producdtor Client
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in acest caz, un furnizor face un produs si il colecteaza, asta se
numeste stoc (triunghi rosu). Acest stoc este impins in lant si va
fi situat in lant, pana la producator unde este stocat, si de aici la
urmatoarea retea care este clientul. Producatorul o sa impinga
produsul catre clientul sdu dupa negocierile de rigoare, dar el nu
stie dac clientul lui are nevoie de produsul respectiv. Noi numim
asta sistemul de impingere (push sistem).

Stocurile sunt stationare si incetinesc timpul de procesare, in
plus, stocurile par a fi una dintre cele mai mari pierderi, astfel
incat Lean Manufacturing vrea sa elimine stocurile.

Pentru a obfine cel mai scurt timp posibil, furnizorul nu ar trebui
sa furnizeze nimic inainte ca producatorul sa aiba intr-adevar
nevoie. El ar trebui sa inceap4 livrarea numai atunci cand exista
o cerere de la clientul sau, producatorul. lar producatorul nu va
produce nimic pana cand nu are o cerere efectiva de la clientul
sdu. Pe scurt, toatd lumea implicatad Tn acest proces nu produce
ceva pana nu are o cerere concreta de la client. Prin urmare,
materialele sunt trase prin lant. Noi numim asta sistemul de
tragere (pull sistem).

Cerera { Cerore

Furnizor Producator Client
Material Material
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3.5 ADAUGA VALOARE

n cadrul Lean Manufacturing este imperativ ca noi sa distingem
activitatile cu valoare adaugatéa de cele fara valoare addugata.
Pentru aceasta trebuie sé& stim care este definitia adauga
valoare. Activitatile cu valoare addugata sunt:

Actiuni ale omului si sau masinilor prin care se modifica
forma sau proprietatile materialului de pornire. Exemple: forarea
unei gauri, stropirea unui produs, calirea otelului etc.

¢ Asamblarea mai multor componente. Exemple:
asamblarea unui surub si a unei piulite, ambalarea unui
produs intr-o cutie.

Daca stim sa distingem activitatile cu valoare addugaté
ramanem cu cele fara valoare adaugata. Noi numim aceasta
pierderi sau risipe.

Timpul petrecut
N
' T
[ ADAUGA VALOARE [ MU 5 ADAUGA VALDARE |
Pierderi
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