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Toyota? Ha tradito lo spirito Toyota

|

' ALBERTO GALGANO

~«Il processo e ancora valido:

‘ la casa automobilistica
glapponese ogni anno riceve

- pitt di un milione di segnalazioni

' di disfunzioni dalla base»

e «Bisogna pre ndere
la parte buonadel modello- -aggiunge Alber-
to Galgano, sostenitore da sempre del siste-
ma Toyota - che oggi ¢ applicato anche
all'esercito o alla marina. Quello che conta ¢
il valore di due principi: il miglioramento
continuo ¢ il potenziamento del contributo
delle persone: il gruppo di Tokyo riceve dal
basso un milione di suggerimenti I'anno. E
un sistema che aumenta la produttivitay.

Costruire efficienza

Innave passaggi il modello organtzzative
Toyota per garantine la qualith

llldilh_ (livellamento), Pradiligela
produzione dif piccoll ot di beni diversi in
mado intermittents pluttosto che digrandi
lotti per bumghi periodi. 5 producein un gioma
conordine ABABL e non AAABRC.

Lavoro standardizzato. Lin moda standard

dieseguire (e operazioni facilita la
realizzazione di prodotti tutti uguali, anche sa
fatti da persone diverse. La codificazione dello
standard & utile anche per trasmettere 2
conascenzaaiun neoassunto. Lo standard pud
migliorare, «Non c'é mighioramentn senza
standards (Tafichi Ohno).

Kaizen. Kaizen significa camblamento
versa il meglio. Prende il significato di
lassaditempa determinata (settimana) incud
unteam irasversale aggredisce un problemae
implementa soluzioni che diventanoilnuovo
standard, Le soluzioni nascono pel team e

taliz persone toceate dal problema,

Takt Time. £ il “battito del cuore” del

ehiente e indicala cadenza con cul bisogna
produrre un bene o un servizia per poter
soddisfare e necessitd del cliente. Conasciuto
itk time, si calcolala quantith di risorse da
utilizzare per poter soddisfare i cliente (ore di
\awaro, numero diturmi, capacits della celladi
produzione, ecc),

Flusso tirato dal cliente. 1§ flusso di risorse
tirato daleliente autorizzaa produme solo. |
quandosié sicuri che esistaumeliente perun
prodatto, evitandocosi di intasare inufilmente
i magazzini di prodatto {fintto o intermedia),
effminanda anche il problema degli obsaleti.

Flusso continuo {ea pezzosingolo). Il

beneficiod un flisso continua & di
rappresentare un fluire pit armonico e pid
efficiente dirisorse. Dove possibile & legatoal
fluire df un pezzo alta valta per pastazione,
diminuenda 2 quantith di materiatiin
Lavorazione & nel magazzini intermedi. Se si
scopreundifetto @ identificatoe carretto su
pochi pezzie nonsuinfer kil

[idoka o "qualiti nel processe”. ||

nealogismo fidoka si pub tradusre con
“Autonomazione”, ovveroautomazions con
intelbigenza umana, facenda st che una
macchina si fermi quando capisce di
incontrare un difetio. St etiminana casi i pezzi
difettosielasowapproduzione. Sibasa |
sull'utilizzo diaccorgimenti a prova i emose
("poka-yoke"] e sullacapacitd degli operatori
i porre rimsedia inbreve all'anomalia,
Permtette a un operatore di curare pid
macching contemparaneamante.

Gl stromenti. 55; puliia e ordine del posto |

di lavaro; Kanban: sagnale per rifornire le
linee con un fabbisogno trainato dal cliente:
Smed: sefup rapidi delle macchine ; Gestione o
vista: gestions affidata nonai computer ma
aglioperatori e afogli Ad; Tom: manutenzions
preventiva; 3 Progettazione di production,
Preparation e Process come un unfcum,

glhtusmmm!ndeu'mnmm
che sideclina come elevata qualitd, aun
costo competitivo e in un tempa di fornitura
ridotta,



