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IMPLEMENTAREA METODEI HEIJUNKA
IN CADRUL UNEI LINII DE PRODUCTIE

Marinela INTA, Achim MUNTEAN

HEIJUNKA METHOD IMPLEMENTATION IN
A PRODUCTION LINE

The implementation of modern production systems has become a
necessity due to global competition and aims a better response to customer
requirements, improve quality, decrease delivery times and costs. This paper
aims to implement Heijunka method for increasing the performance of a
production process within an automotive company in Sibiu. By implementing
the method desired volumes leveling to balance inventories and customer
demand.
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1. Introducere

Metoda sau panoul Heijunka reprezinta eliminarea diferentelor
in volumul de munca. Aceasta se realizeaza prin nivelarea volumelor
pentru a produce un flux lin, continuu si eficient.

Cu aceasta metoda, procesele sunt concepute pentru a
permite produselor sa fie schimbate cu usurinta, producand doar ce
este nevoie, atunci cand este nevoie, [1]. Utilizarea metodei Heijunka
are ca principal rol nivelarea incarcarii posturilor de lucru pentru
realizarea producitiei solicitate, respectiv pentru a se putea produce in
ritmul impus de cererea clientului.



Pentru a aplica metoda Heijunka, este nevoie de o cerere
continua si relativ stabila pentru un interval de timp si pentru o anumita
familie de produse, [2]. Deci, metoda Heijunka:

e transforma cererile neuniforme ale clientilor in procese de
fabricatie uniforme si previzibile;

este folosita de obicei in combinatie cu alte principii Lean;
contribuie la stabilitatea unui proces de fabricatie;

decupleaza productia de variatia cererii clientului;

reduce fluctuatia in lantul de aprovizionare.

Daca se face o comparatie intre productia clasica si cea
nivelata se constata ca, planificarea productiei este mai buna utilizand
productia nivelata, deoarece cantitatea de produse necesare este
impartita in cantitati egale pentru intreaga perioada.
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Fig.1 Nivelarea produciiei

Totusi aplicarea unei productii nivelate (Heijunka) are si
anumite provocari, [3]:

e necesita multe informatii;

e instrumentele necesare deseori lipsesc;

e nu poate fi implementata imediat — necesita un mediu previzibil
si informatii de la client;

e prezicerea cererii este imperfecta. Informatiile gresite pot ruina
procesul;

e necesita disciplina si efort de planificare;

e nu este neaparat utila pentru companiile cu o cerere stabila.



In concluzie, fabricarea de produse pe intervale mici necesita
schimbari foarte rapide si o fiabilitate ridicata a masinilor unelte.

2. Layout-ului liniei de fabricatie
2.1 Descrierea liniei si a operatiilor de fabricatie

Produsul EGH350 a fost conceput pentru transmisia cu dublu
ambreiaj si se monteaza pe cutia de viteze, [4]. Transmisia cu dublu
ambreiaj este o tehnologie inovatoare care combina confortul
transmisiei automate cu dinamica modului de schimbare manuala a
vitezelor, astfel se obtine:

e O conducere a automobilului fara pierdere de putere si
intreruperi la schimbarea vitezelor;
O accelerare sportiva, dar confortabil3;
O reducere a consumului de combustibil (intre 10-20 %) si a
emisiilor de COg;

Produsul este compus din 3 subcomponente:

e PCB (control board si power board);
e Carcasa care la randul ei este prevazuta cu 2 motoare;
e Capac.

Fig. 2 Componenta piesei finite, [4]



Clientul direct al acestui produs este Getrag, lItalia, iar
vehiculele pentru care se foloseste acest produs sunt Renault Scenic si
Ford Fiesta.

Pentru asamblarea si realizarea produsului este nevoie de 2
linii de productie: una pentru partea de front end si cealalta pentru
partea de back end.

Pe linia de front end sunt pregatite PCB — urile, astfel pe PCB
se printeaza pasta pe care se pun componentele mici (SMD-urile =
surface mounted device) si prin intermediul cuptorulului de lipire se
lipesc. Apoi acestea sunt inspectate la statia AOI (inspectie optica
automata), dupa care trec pe back end unde vor continua procesul
tehnologic.

Pe aceasta linie este nevoie de 2 operatori, unul pentru
montare componente si altul pentru inspectia optica automata. De
asemenea, trebuie exista si un tehnician de proces care intervine in
momentul cand apar probleme.

Pe partea de back end urmeaza asamblarea propriu — zisa.
PCB — urile sunt separate la statia de milling, dupa care se va efectua o
testare in circuit la statia de ICT.

Acestea vor fi lacuite cu ajutorul a doua masini, impiedicand
astfel oxidarea componentelor. Cu ajutorul altor 3 masgini se efectueaza
anumite presari de componente, astfel incat va rezulta combinarea
PCB-urilor. Cu ajutorul a 4 robofi are loc asamblarea propriu zisa a
piesei, iar In urma unor procese de Tnsurubare si dispensarea unui
silicon special va rezulta piesa finita.

Deoarece carcasa este prevazuta cu 2 motoare, piesa finita
rezultata va fi calibrata la un nou post de lucru.

Dupa calibrare piesa se introduce Tn cuptor pentru intarirea
siliconului. Imediat la iesire din cuptor aceasta va fi testata la o
temperatura ridicata,dupa care va intra ntr-un cuptor de racire.

Inainte de a fi programata, pe piesd se monteaza o membrana
(figura 3) care are rolul de a lasd umiditatea din interior sa iasa, dar nu
ii da voie sa intre alta, aceastda membrana este protejata de un capac.

In final piesa este programata pentru client, se verifica pinii din
interiorul conectorului si apoi 1i este atasata o eticheta care contine un
cod necesar clientului pentru procesarea piesei n fluxul lor de
productie.

Trebuie precizat ca, pe aceasta linie de back end lucreaza 9
operatori si 4 tehniceni (de test, de proces, de analiza si de calitate)
care asigura realizarea produsului in cele mai bune conditii de calitate.



Fig. 3 Montarea membranei

2.2 Identificarea problemelor

Tipul de productie pe aceasta linie este una denivelata. Acest
tip de productie nu este una favorabild, deoarece exista foarte multe
lipsuri care in final afecteaza productia de serie. Deoarece pe linia de
EGH350 se realizeaza 2 produse, pentru Ford si respectiv Renault,
exista o problema la stocul pieselor, niciodata nu se stie exact cat
anume sa se produca, astfel incat sa se onoreze la termen toate
comenzile. Din aceastda cauza exista momente cand se produce in
avans, ramanadnd un stoc prea mare in magazie comparativ cu
comezile care ar fi trebuit sa fie indeplinite. lar din punct de vedere
calitativ nu este conform sa existe un stoc prea mare. De asemenea n
cadrul linei de productie exista si alte dezavantaje:

e productivitatea forfei de munca nu este sub control in
momentul cadnd pe o anumita perioada se produce foarte mult,
rezultand piese neconforme care in final ajung sa fie livrate catre client;

e apare deseori stocuri;

e programele de productie se schimba des;

e furnizorii deseori esueaza in a satisface cererea, existand
probabilitatea de a raméne fara materiale in producie.

2.3 Implementarea metodei Heijunka pe linia de productie
Implementarea metodologiei “Lean manufaturing” implica

luarea deciziilor pe baza de fapte si de date reale si nu pe intuitie si
pareri proprii. In urma problemelor identificate s-a ajuns la concluzia ca,



implementarea metodei Heijunka pe linia de productie este cea mai
buna solutie, rezultdnd astfel o productie nivelata. Exista totusi si
obiective secundare, cum ar fi:

maximizarea utilizari resurselor;

reducerea stocurilor;

reducerea variatiei in procesul de productie;

reducerea timpului de pregatire;

costuri reduse de transport (intrare si iesire);

servicii mai consistente pentru clienti (apropiindu-se de 100%
livrare la timp);

Datorita faptului ca pe linia de EGH350 se produc 2 produse,

Ford si Renault, in loc sa realizeze toate produsele de acelasi fel intr-
un singur lot, sunt realizate prin implementarea metodei Heijunka mai
multe loturi mici, alternativ pe o anumita perioada de timp.

Avantajele implementarii acestei metode sunt:

Timp scurt de pregatire;

Reduce fluctuatia de aprovizionare cu materie prima in
productie;

Indeplineste cererea clientului;

Reducerea timpilor de pregatire (creste viteza);

Randament crescut planificat;

Costuri reduse de transport (intrare si iesire);

Servicii mai consistente pentru clien{i (apropiindu-se de 100%
livrare la timp);

Materiale mai putine pe linia de productie;

Indeplinirea livrarii produselor catre client este datorata timpilor

de takt. Optimizarea timpilor de takt reduce rebuturile si ineficienta, prin
eliminarea riscului Tntarzierilor sau a productiei in exces.

Timpul de takt si Heijunka ofera abilitatea de a fi flexibili Tn

functie de cerere si de a asigura o productie lina, continua si
proportionata, iar cand toate activitatile de productie sunt sincronizate
cu timpul de takt, este eliminata risipa cauzata de supra-productie, [5].

In studiul de fata, cererea clientului intr-o luna este de 30000

de piese finite, rezultand un timp de takt de:

Takt time = ((timpul zilnic de productie disponibil))/((cererea clientului
de zi cu zi)) =((480-30))/((30000 =+ 30 zile))

= 450/1000 = 0,45 minute/piesa Q)



Deoarece ciclurile masinilor unelte nu sunt usor de schimbat,
capacitatea de lucru nu este suficienta pentru a sprijini produsele
propuse.

Se cunoaste ca, performanta in productie este determinata
este determinate de cele mai multe ori de masinile unelte sau de
interventia umana: materii prime, verificari, interven{ii in caz de
defectiuni, etc.

Performanta reala a intregului echipament poate fi determinata
prin mai multe metode, dar cea mai sigura metoda o reprezinta
eficacitatea generala a echipamentului (OEE Overall Equipment
Effectiveness).

OEE = disponibilitate *eficienta *calitate (2)

unde:

A. Timp de lucru zilnic = 60 min. x 8 ore = 480 min — 30 min
(pauza) = 450 min

B. Timp programat de oprire zilnica (inceperea fabricatiei, intre-
tinere programata, opriri pentru sedinte de lucru) = 20 min

C. Timp de incéarcare zilnica = A — B = 430 min

D. Timp pierdut pentru opriri (daca pana a durat 10 min,
pregatirea 10 min, reglajul 10 min) = 30 min

E. Timp de operare zilnic = C — D = 400 min

G. Productja zilnica = 1000 piese

H. Coeficientul de produse bune = 98 %

I. Timpul de ciclu teoretic = 0,4 min/piesa

J. Timpul de ciclu real = 0,6 min/piesa

in baza acestor date se calculeaza:

F. Timpul real de fabricatie = J x G = 0,6 x 1000 = 600 min

T. Disponibilitatea E / C x 100 = 400/430 x 100 =93 %

M.Coeficientul de viteza =1/J x 100 = 0,4/0,6 x 100 = 66 %

N.Coeficientul net de operare = F / E x 100 = 600/400 x 100 =

150 %

L.Eficienta procesului=MxNx100=0,66x 1.5x 100 =99 %

OEE =TxLxHx100=0,93x0,99x0,98x100=90,22 % (3)

Avand in vedere ca eficacitatea generala a echipamentului este
de 90,22 % rezulta, cererea clientului este indeplinita.

3. Proceduri de lucru pentru aplicarea metodei Heijunka

Principalele proceduri aplicate in cadrul metodei pe linia de
productie [6], sunt:



a. Intocmirea secventei saptamanale de lucru
In fiecare vineri dimineata, Production Planner-ul descarca din
software comenzile de la client si le completeaza Tn baza de date
“Heijunka” pe un orizont de 4 saptamani.
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Fig. 4 Model secventa saptamanala Heijunka

Production Planner-ul trebuie sa valideze datele referitoare la
numarul de Kanban-uri care trebuie planificate, si creaza secvenia
saptamanala Heijunka, incepand cu ziua de luni a saptamanii
urmatoare, tinandu-se cont de regulile de planificare (distribuirea céat
mai egala a cantitatilor si referintelor). In acest caz, se verifica evolutia
stocului Tn raport cu secventa creata si planul de livrari. Daca stocul
scade sub zero, iar livrarile la client nu sunt acoperite, atunci se
ajusteaza secventa. Urmatorul pas este acela de a imprima secventa,
si de a o afisa pe tabla Heijunka.

b. Manipularea (lucrul) cu tabla Heijunka.

Production Planner-ul are sarcina de a revizui planificarea pe
tabla Heijunka cel putin de doua ori pe saptamana, dar si starea
stocurilor de produse finite.

c. Manipularea (lucrul) cu tabla FIFO.

Piesele semifinite sunt stocate Tn 2 supermarket-uri (unul
pentru Power Board si unul pentru Control Board). Supermarketurile au
cate 8 randuri de stocare. Pe fiecare din cele 2 supermarketuri va fi
plasata cate o tabla FIFO cu cate 8 jetoane, fiecare jeton reprezentand
cate un rand (de la 1 la 8). O tabla FIFO este structurata in 4 zone
distincte, fiecare zona reprezentand stadiul in care se afla randul
respectiv: empty, full, waiting in, waiting out. Exceptadnd zona de
“Empty” celelalte zone sunt dublate fiind dedicate pentru fiecare din
variante (Ford si Renault).



Fig. 6 Model tabla Heijunka

d. La intrarea in fiecare schimb se verifica status-ul panoului
Heijunka.

4., Concluzii

m Implementarea sistemelor de productie moderne a devenit o
necesitate datorita competitiei globale si are ca scop un mai bun
raspuns la cerintele clientilor, imbunatatirea calitatii, scaderea timpilor
de livrare si a costurilor organizatiei.

m In definirea propriului sistem, fiecare companie pune accentul
pe ceea ce considera mai important: scaderea costurilor, eliminarea
pierderilor si/sau adaptarea rapida la cerintele externe.

m Prezenta companie pe baza standardelor create pentru
reducerea defectelor a reusit sa-si standardizeze procesul de productie,
iar datorita acestor standarde interne a trecut mai usor peste auditele
de la diferii clienti si sa-si reduca numarul de defecte pe fiecare proces
n parte.

Standardele realizate au fost trimise si furnizorilor de materii
prime care au trebuit sa-si conformeze produsele oferite cu aceste
standarde.
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