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Lean manufacturing rode draad bij productie van personenauto’s
VOM-leden op bezoek bij NedCar

Jan Oonk, Oonk Tekstbureau voor Industrie en Techniek

Op 30 juni bracht een delegatie van zo’n vijftig VOM-leden een bedrijfsbezoek aan NedCar in Born. “De automotive industrie is een van de belangrijkste eindmarkten als het gaat om oppervlaktebehandelingen, dus het is de moeite waard om kennis te nemen van de ontwikkelingen die zich daar voordoen en hoe we daar op in kunnen spelen”, aldus VOM-directeur Paul ter Haar. En als een van de modernste productielocaties voor personenauto’s ter wereld valt er ook nog het een en ander te leren op het gebied van zowel technologie als bedrijfsvoering.

Hoewel de positie op langere termijn ongewis blijft (de levenscycli van zowel de Colt als Outlander van Mitsubishi die in Born worden geproduceerd lopen op hun eind) valt er op technologisch gebied bij NedCar het nodige te genieten. Met meer dan 650 robots die het grootste deel van het las- en montagewerk voor hun rekening nemen is de graad van automatisering er tot grote hoogte opgevoerd. Na een introductie over NedCar en zijn positie in de markt (zie kader ‘NedCar in cijfers’) werd het gezelschap per trein door de fabriek geleid om een en ander persoonlijk in ogenschouw te nemen.

Colt en Outlander hebben elk hun eigen productiestraat (platform), volledig afgestemd op het basisformaat van het frame. Daarbij wordt volledig built-to-order geproduceerd, op basis van de orderstroom. Voorraden zijn uit den boze. Omdat vrijwel elke auto in zijn detailuitvoering uniek is vergt dat een hoge flexibiliteit van het productieproces en de aansturing daarvan. Voor wat dat laatste betreft wordt gebruik gemaakt van het ‘Pearl Chain’ planningsysteem, dat samen met Daimler Chrysler is ontwikkeld. Alleen bij de lakstraat wordt de vaste orderstroom tijdelijk onderbroken om ‘kleurblokken’ te kunnen vormen, vanwege de efficiëntie.
Ballet van robots

De complete productielijn is opgedeeld in vier segmenten: pershal, carrosseriehal, lakstraat en montage. In de pershal wordt het als coils aangevoerde plaatmateriaal (met een dikte tussen 0,6 en 2 mm) in platines geknipt en in de juiste vorm geperst. De persafdeling telt onder andere twee enorme transferpersen van Hitachi Zosen, met vijfvoudige gereedschappen en met automatische gereedschapwisseling binnen 7 minuten. Hierop worden ook delen vervaardigd voor andere automerken.
In de carrosseriehal worden de diverse plaatdelen vervolgens gepuntlast tot subassemblages. 98 procent van de handelingen wordt hier door robots uitgevoerd, die volgens een strikte choreografie hun imponerende ballet opvoeren. En er moet heel wat gelast worden. Alleen het vloerdeel van een Colt bestaat bijvoorbeeld al uit 13 onderdelen (waaronder verstevigingsribben, ventilatiebalken en voor- en achterstuk). In totaal telt een Colt niet minder dan 3.500 puntlassen, een Outlander zelfs om en nabij de 5.000. Net als bij de montageafdeling vinden alle transporthandelingen hier plaats op de tweede verdieping, terwijl de werkzaamheden worden uitgevoerd op vloerniveau. 
Stofvrij met emoeveren

De deuren van de lakstraat moesten, o ironie, helaas gesloten blijven. De zuiverheidseisen liggen hier zo hoog dat een gezelschap van deze omvang een te grote belasting zou vormen. Op de website van NedCar (www.nedcar.nl) is voor de liefhebbers nog wel een video van de lakstraat te bewonderen. Het casco van de auto’s, inclusief deuren en voor- en achterklep, ondergaan hier na reiniging achtereenvolgens een zinkfosfateer- en een elektroforesebehandeling, waarna alle naden worden gekit. Nadat de autoframes eerst nog volledig stofvrij zijn gemaakt met behulp van afveegborstels van emoeveren wordt de uiteindelijke laklaag aangebracht in vier etappes (basislaag, twee toplagen en de weersbestendige glanslaag, alle op waterbasis). Uiteindelijk wordt er in deze processtap zo’n 13 kg aan lak aan de auto toegevoegd, plus nog eens 9 kg kit.

De laatste stap in het productieproces is de montage, waar wielassen en wielen, stoelen, bumpers, ruiten en dashboards (ofwel cockpit units in modern jargon) en de motor worden geplaatst. Vanwege het built-to-order principe luistert de aanvoer van onderdelen erg nauw, temeer daar alleen nog wordt gewerkt met ‘mobiele magazijnen’. Dat wil zeggen de trailers waarin de onderdelen worden aangevoerd, zodra deze leeg zijn rijden ze terug.
Verliezen minimaliseren en efficiëntie verbeteren

Binnen NedCar vormt lean manufacturing een belangrijk kernelement. “Kijken naar het productieproces en inventariseren wat waarde toevoegt en wat niet”, zo vatte manager ‘continuous improvement’ Luud Spaninks de achterliggende gedachte samen. Zo zijn bijvoorbeeld sinds 2008 de traditionele testen op waterlekkages vervallen. Het aanpassen van het ontwerp zodat dergelijke lekkages niet meer op kunnen treden bleek uiteindelijk veel slimmer en efficiënter, met als resultaat meer kwaliteit tegen minder kosten. Op soortgelijke manier zijn ook de ingangscontroles van aangeleverde onderdelen vervallen. “De toeleveranciers hanteren dezelfde kwaliteitsbeheersing en controlesystemen als wij, daaraan voegt een extra controle niets meer toe.”

Lean manufacturing gaat dus altijd samen met een proces van continu verbeteren. “Dat is essentieel om verliezen te minimaliseren en de efficiëntie te verbeteren”, onderstreept Spaninks nog maar eens. Dat geldt voor alle facetten en voor alle afdelingen van het bedrijf, van productie en onderhoud tot administratie. Om dit proces handen en voeten te geven zijn verantwoordelijkheden lager in de organisatie gelegd, want daar zit bij uitstek de kennis van de processen. Het productieproces is bijvoorbeeld opgedeeld in taakgroepen, waarbinnen de mensen niet alleen verantwoordelijk zijn voor de voortgang van het proces, maar ook voor zaken als kwaliteitscontroles, klein onderhoud en personele zaken. Die taakgroepen zijn georganiseerd via het zogenoemde ‘stermodel’, waarbij bepaalde sterspelers binnen het team de verantwoordelijkheid hebben voor specifieke taken.
Eén miljoen euro besparingen per jaar

Als houvast bij het verbetertraject worden de processen in kaart gebracht aan de hand van vijftig meetpunten. Daarvan heeft een groot deel betrekking op personeelsaspecten, te meer daar een organisatie als bij NedCar een brede inzetbaarheid van de mensen vereist. “Elke job wordt beschreven via een lijst van deeltaken en de vaardigheden die daarbij nodig zijn”, legt Spaninks uit.
Ook de beheersing van het productieproces zelf is uiteraard een belangrijk element. Elke leidinggevende besteedt samen met zijn ondergeschikten minimaal één uur per week aandacht aan het proces van continu verbeteren. Daarnaast worden er ook workshops georganiseerd rond bepaalde verbeterthema’s. Die kunnen een breed scala aan onderwerpen omvatten, van besparingen op mankracht en procesverbeteringen tot ergonomie en hergebruik van olie.
Het streven naar lean management en het bijbehorende proces van continu verbeteren werpt, nu alles goed loopt, volgens Spaninks zijn vruchten ruimschoots af. “Had vroeger bijna elke auto een vervolgactie nodig, tegenwoordig is dat nog maar bij één op de duizend het geval”, zo vat Spaninks de spectaculaire vooruitgang op het punt van procesbeheersing samen. Het aantal leidinggevenden is daarbij met 40 procent teruggebracht. Uitgedrukt in geld levert de focus op continue verbeteringen jaarlijks structureel een besparing op van rond de één miljoen euro. Op een netto resultaat van om en nabij de 20 miljoen euro (in 2010) is dat een substantiële bijdrage.
Volgens Spaninks is de basisgedachte achter lean manufacturing overal toepasbaar, voor elk type bedrijf van elke willekeurige omvang. Wel waarschuwt hij dat (blijvende) betrokkenheid van het management een voorwaarde is. “Je moet voorkomen dat mensen cynisch worden omdat er elk jaar weer een nieuwe aanpak wordt gekozen.”

Kader
NedCar in cijfers

Sinds het voorjaar van 2001 is NedCar volledig eigendom van Mitsubishi, sinds 2006 worden in Born uitsluitend de Colt en Outlander geproduceerd. Sinds de crisis in 2008 toesloeg wordt met 1500 medewerkers alleen nog in dagdienst gewerkt en is er afwisselend slechts één van de twee lijnen operationeel. In 2010 rolden ‘nog maar’ net iets meer dan 48.000 auto’s van de band, in het topjaar 1999 waren dat er nog 260.000 in drieploegendienst. NedCar hoopt eind 2011 meer duidelijkheid te krijgen over de verdere toekomstplannen van Mitsubishi, het bedrijf is ondertussen al op zoek naar andere partijen waarvoor het modellen zou kunnen produceren.
www.nedcar.nl
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Het VOM-gezelschap gereed om per trein door de productiehallen van NedCar te worden geleid.
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Een robot in de weer met het dichten van de naden. (foto: NedCar)
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Een kijkje in de lakstraat van NedCar, waar na een elektroforesebehandeling een viervoudige laklaag wordt aangebracht. (foto: NedCar)
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Luud Spaninks: “Kijken naar het productieproces en inventariseren wat waarde toevoegt en wat niet.”
