A VALLALATVEZETES EGYES TERULETEI ||

Megtorpanas és hibaelharitas a sorozatgyartas
kezdetén

Mi a teendd, ha kritikus gyartasi problémak jelentkeznek egy uj termek
inditasakor? A lehet6 leggyorsabb beavatkozasra van sziikség. A terve-
zés elmulasztasa valdjaban a kudarc tervezése. A megalapozott dénté-
sek és a kiprobalt miiszaki megoldasok csbkkentik a kockazatokat és ke-
zelhetbveé teszik a feltart hibakat.

Targyszavak: sorozatgyartas; halotervezes,; gyartas-el6keszites;
Jjarmdipari beszallitok.

Minden kezdet nehéz

A gyarban teljes volt a kaosz. A termelés akadozott, a megrendelé rekla-
malt, a vezetdk reggel ota értekeztek. A sorozatgyartas beinditasa rosszul si-
kerllt. A szervezet pénzlgyi helyzete instabilla valt, fennallt a veszélye, hogy
elveszti megrendel6it. Az egyik Uzemvezetd szerint: ,minden, ami elromolha-
tott, mar legalabb kétszer elromlott!”

A kozpontbol megérkeztek a ,nagyfénokok” és megprobaltak urra lenni a
helyzeten. Attekintették az Gjragyartandé munkadarabok jegyzékét, a folya-
matban lévé munkakat, a készleteket és az anyagellatast. Az amerikai auto-
gyar indiai leanyvallalata egy uj jarmUalkatrész gyartasanak kezdeti szakasza-
ban jart. A termelés masfél hdnapja folyt, belsé ajtépaneleket allitottak eld.

Naponta 900 készletet (3600 ajtopanelt) kellett volna eléallitani. A mun-
kadarabokat az el6irt idében (just-in-time) kellett a végszereldébe juttatni, 24
oras ratartassal. Egy raklapra nyolc panelt helyeztek el. A hatsé ajtok 12, az
eluls6k 24 alkatrészbdl alltak. Az Utemezést ugy tervezték, hogy biztositsak az
alkatrészek, a szallitas, a pétmegmunkalas, a készletezés megfelel6 szintjét.
A hatodik héten azonban csak napi 3000 panelt allitottak el6, azaz 20%-kal
elmaradtak a tervtdl. Az ajtopaneleket koltségnovel6 mddon, légi uton szallitot-
tak a megrendel6hoz.

Valsagterv kidolgozasa

A panelek elballitasa harom miveletsorbdl allt. A belsé betételemeket
froccsontéssel allitottak el6. A kllsé burkolat egy ontési eljarassal készult. A
két elemet habanyag injektalasaval illesztették dssze. Tobb kisméretl froccs-
ontott alkatrészt is beépitettek az ajtopanelekbe.



Az lUzemcsarnok Uj volt, korszerlien berendezett és felszerelt, tiszta és vi-
lagos. A szallitasi utvonalakat, a munka- és a tarolasi teruleteket a padl6zaton
szines csikokkal jelolték. A gépsorokat az uj gyartasi programhoz szerezték
be. Korszerli anyagmozgatasi technologiat alkalmaztak.

A gyarban a szikségesnél tdbb munkaerét foglalkoztattak, azonban nem
elég hatékonyan. A termelés felfuttatasa soran a teljesitmény ,bukdacsolt’,
erésen ingadozott. A gyartasi terv teljesitése volt a f6 cél és az, hogy ne ve-
szitsék el a megrendel6t. Az el6irt koltségkereteket tullépték, meég tobb mun-
kast vettek fel, hogy kikiszoboljék a gyartasi problémakat. Ennek ellenére to-
vabb romlott a helyzet, mindenutt emberek voltak, de nehéz volt megallapitani,
hogy ténylegesen mi a feladatuk.

Gyors valsagterv kidolgozasara volt sziikség. Egy mérndkokbdl allé team
feltéerképezte a miveleteket, a gyartasi kapacitasokat €s meghatarozta a nor-
makat. Részletes folyamati térképet dolgoztak ki, amelyet a helyzetértékelés-
hez hasznaltak fel. A térkép alapjan allitottak 6ssze a kiegyensulyozott érté-
kel6kartyat (Balanced Scorecard = BSC) Tények és adatok valtottak fel a
becsléseket és a spontan véleményeket. A folyamati térkép azonositott min-
den miveletet, a megel6zé és kovetd folyamatokat, eloszlasukat, a miveleti,
az allas- és a tartalékidoket, valamint a munkaer6igényt. Felderitették a gyar-
tasi veszteségek okait és halmozott hatasat. Lényeges 0sszefliggésekre derult
fény. Kiderdlt, hogy:

— a miveletek tobbsége (85%-a) soran allasidék keletkeztek;

— a létesitmény elrendezését egydarabos termelési folyamatra tervezték;

— az els6 héten a kapacitasok alig 15%-at hasznaltak ki;

— a jelenlegi megrendelés 80%-0s kapacitaskihasznalast tesz sziksé-

gesseé;

— az elrendezésnél nem vettek figyelembe alternativ folyamatokat, emiatt

szUk keresztmetszetek alakultak ki;

— az 0sszeszerelést nem tervezték meg eléggé rugalmasan;

— a kozvetett tevékenységekre nem voltak szabvanyos operativ eljara-

sok;

— alacsony volt a kézi miveletek termelékenysége;

— a létszam kozel kétszer akkora volt, mint amennyi szikséges lett volna

a 100%-os teljesitményhez;

— nagy volt a fluktuacid, a munkasok 10%-a (!) cserél6détt naponta;

— a gépkezelbk és mivetetdbk 60%-a nem rendelkezett az el6irt szakmai

ismeretekkel, nem képezték ki 6ket megfeleléen.

A tovabbiakban a munkacsoportnak meg kellett hataroznia:

— atermelési veszteségek elsédleges okait és

— a rovid- és hosszu tavon szikseéges intézkedéseket a vesztesegek fel-

szamolasara. (Rovid tav alatt harom napot, hosszu tav alatt harom he-
tet értettek).



Halotervezés

Az elemzésbdl gyorsan kitlint a kdzponti probléma: szoros gyartasi terv
csak papiron létezett. Ha egy muivelet leallt mindségi hiba, képzetlenség vagy
valamely valtozas kovetkeztében, elakadtak a kovetkezd és lelassultak a
megeldz6 miveletek. Megszakadt a folyamatossag, a ledllas ,holabdahatast”
okozott, a veszteségek egyre néttek.

A team attervezte a mdiveletek halotervét, készlet-puffereket (tartalék
készleteket) halmoztak fel. A mlveletek atlagos idejét lecsokkentették a mun-
ka egyszerlsitésével, és a munkaer6 atcsoportositasaval. Az atszervezést
gyorsan hajtottak végre, és az eredmény nem maradt el: nétt a napi kibocsa-
tas. Modositottak az anyagmozgatasi technologiat, tobb munkadarabot moz-
gattak egyszerre és nagyobb kdzbensé tarolasi tereket alakitottak ki. Kiderdilt,
hogy az alkatrész-ellatas hibai okoztak a termelés id6szakos leallasat. Parhu-
zamos anyagellatasi utakat terveztek, hogy kikuszOboljék az alkatrészhianyt
és egyszerUsitsék az anyagmozgatast.

A mivezetbket a gépsorok mellé rendelték, egyértelml feladatokkal és
felel6sségvallalassal minden miszakban. Egyszerisitették, pontositottak és
mindenki szamara lathatova tették a teljesitmények mérését, a menedzsment
pontosan (éras bontasban) nyomon kovethette a termelési adatokat és ha
szUkségesseé valt, id6ben intézkedhetett.

Megujult gyartasi rendszer

A meguijitott termelési rendszer a vezetbktdl és a beosztottaktol egyarant
tobbet kovetelt. Gyors betanulasra, szakmai felkészlltségre és nagyobb ter-
melékenységre volt szikség. Néhany ,kaotikus” nap utan, a rovid tavu valto-
zasok kezdtek érezhetbévé valni, javult a kibocsatas, csokkentek a ciklusidék.
Habar a gyartdas még az agressziv ,24/7” médon folyt, mar nem volt sziikség a
koltséges légi szallitasra, teljesitették a napi termelési tervet.

Hogyan fordulhatott el6 ekkora zavar a gyartas beinditasakor? Az auto-
gyar a Fortune 500-as listajan szerepel, sokéves tapasztalattal rendelkezik az
alkatrészgyartas beinditasaban. Most azonban alapvetd hibakat kovettek el, a
vezetdk nem ellendrizték a terveket. Az alapos el6készités kulonosen fontos,
ha Uj az uzem, a technolégia és menedzsment. A megrendelés pontos teljesi-
tése kockazat- és felel6sségvallalast kivan.
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