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1 Bevezetés

Az alabbi dokumentum a Pannon Egyetem Gazdalkodasi Kar Zalaegerszeg 2021/2022-
es tanév Oszi félévében késziilt. Szakdolgozatom célja egy videdban szerepld munkafolyamatra
vetitett veszteségforrasok megsziintetése. Ehhez részletesen bemutatom, a fellelhetd veszteség
forrasokat, valamint elemzem is azokat. A témavalasztdshoz nagyban hozzajarult a dualis
munkahelyem a ZalaZONE Ipari Park Zrt., ahol mar 3 éve dolgozom. A ZalaZONE jarmiipari
tesztpalya fokuszteriilete a tesztelés és a *Kutatas fejlesztés. Ezek szamomra is érdekes teriiletek
¢és szivesen foglalkozom is veliik. Tovabba igazdn érdekel még a munkahelyi biztonsag,
valamint a munkahelyi folyamat fejlesztés és ezeknek minél magasabb szintre valo emelése. A
kidolgozott javaslataim és fejlesztési lehetdségek a dudlis munkahelyemre a ZalaZONE Ipari

Park Zrt-re is ravetithetdk.

A témavalasztasomnal fontos szerepet kapott, hogy olyan témat valasszak, ami szamomra
is érdekes, hiszen véleményem szerint csak akkor lehet igazan hiteles munkat kiadni az ember

keze koziil, ha azt az egyén sajat magaénak érzi €s bele tudja vinni a meglatasait, gondolatait.

Nem csak, mint munkavallalo, hanem mint ember is fontos szerepet tulajdonitok az
¢letemben az értékteremtd folyamatoknak és a mindségnek, hiszen egyaltalan nem mindegy,

hogy aminek neki allunk tevékenység azt milyen mindségben végezziik és mennyi ido alatt.

Jelenleg az autdiparban alapanyag, mint példdul aluminium és chip hiany van, tehat
szlikséges minél koltséghatékonyabban dolgoznunk és minél kevesebb veszteség eldallitdsaval.
Ezért is fektetek hangsulyt a dolgozatomban a veszteségek csokkentésére és az eldallitasi

folyamatok fejlesztésére.

A dolgozatomban bemutatom a Lean modszert és annak kialakulasat, valamint az érték
és a veszteség fogalmat is kifejtem. Készitettem egy részletes folyamatabrat, aminek
segitségével még tisztabb képet kapunk az értékteremtd €s a nem értékteremtd folyamatokrol.
Az értékteremtéssel nem jaro folyamatokat a 7 veszteségforras alapjan térképeztem fel emellett

pedig kitértem a munkahelyi biztonsag fontossagara is.

A dolgozatom tovabbi részében kivalasztottam 3 tetszéleges hibaforrast, amiket az ,,5
miért” analizis segitségével elemeztem, illetve mindségbiztositasi eszkozokkel javaslatokat
tettem e hibak megsziintetésére. Ilyen eszkoz az FAILURE MODE AND EFFECTS
ANALYSIS (tovabbiakban: FMA?) és a Plan, Do, Check, Act (tovabbiakban: PDCA?) analizis.

! FMA — Lehetséges hibamod
2 PDCA — Tervezés, cselekvés, ellendrzés, beavatkozas



Nem utolsé sorban pedig készitettem egy hataserd matrixot, aminek a célja a legmagasabb
fejlodés elérése. Végiil pedig a dolgozatom Osszegzéseként részletesen kifejtem, hogy milyen

tovabbi eszkdzokkel lehet a veszteségeket csokkenteni €s versenyképesnek maradni a piacon.

2 Definiciok tisztazasa

Ezen fejezet alfejezetének keretén beliil a Toyota gyartasi modszert (tovabbiakban:
TPS) és annak kialakulasat mutatom be.

2.1 TPS és a kialakulasahoz vezeto ut

Toyoda Sakichi nevéhez kothetjiik a Lean szemlélet kialakuldsat, aki egy japan szovogép
gyartassal foglalkoz6 ember volt. 1890-ben alkotta meg elsé sz6vogépét majd késobb 1924-ben
egy automatikus szovégépet, amit Toyoda Type® G-re keresztelt. Talalmanyanak szabadalmat
a Platt Brothers & Co. vasarolta meg. Az ebbdl befolyt pénzt Toyoda fia Kiichiro Toyoda
késobb az autogyartasba fektette. Toyoda Sakichi volt a Jidoka koncepcié megalmodoja. A
Jidoka elv volt tulajdonképpen az automatizacié elddje. Az elv a gyakorlatban gy miikodott,
hogy hibas gyartasnal a gép megallt és a munkas pedig leallitotta a gyartésort. Amig a hibat
nem javitottak ki addig nem folytatodhatott a munka. Ez az elv a mai napig hasznéalatban van a
Toyota gyartosorain. Kicsit elére haladva az idében 1911-ben Sakichi iranyitasaval japan
azszakemberek felkeresik a Ford iizemét, hogy otleteket meritsenek. Ekkoriban még csak a T-
modell gyartasaval foglalkozott a Ford, aminek az elkészitési ideje hosszii volt és draga.
Azonban 1914-ben a Ford megalkotta a legelsé sorgyartast ezzel lecsokkentve a karosszéria
szerelést 12 orarol 3 orara. Ezaltal tomeggyartasban is tudtak mar autdt gyartani. Sakichi 1926-
ban alapitotta meg a Toyoda Automata szovoészék vallalatot. Fia 1930-ban kezdett el a
vallalaton beliil motorok épitésével foglalkozni. 1933-ban megalakult a motorgyarto iizem és
végiil 1937-ben valt teljesen kiilon a szovogyartdl a motorgyartas Toyota Motor néven. 1938-
ban Kiichiro kialakitotta a Just In Time koncepciot azonban a masodik vildghabori miatti
nyersanyaghiany bekoszontével ellehetetlenedett a koncepcid alkalmazasa. A haboru utan az
1950-es években a Toyota fomérnokének Taiichi Ohno-nak segitségével atvizsgaltak a gyartasi
folyamatokat. Kifejlesztették a Toyota Production System-et (TPS) ami egy teljesen 0j gyartasi
technoldgiat fogalmazott meg. Ezzel a technologiaval mindségi, koltséghatékony és gyorsan
elkésziild termékeket tudtak gyartani. 1957-ben elkésziil az elsé miikodé andon rendszer. Az
andon rendszer a Jidoka elven miikddik. Réviden Gsszefoglalva, ha hibat észlel a rendszer,

akkor leall és a hiba kijavitasaig nem folytatddik tovabb a munkafolyamat. A kiilonbség a

3 Type- Tipus



Jidoka ¢s az Andon k6zott, hogy az Andon mar nem csak egyfajta gondolkodasmad és elv,
hanem egy mikodd rendszer mi példaul jelzotablakkal vagy kiilonbozo fényjelzéseket
hasznéalva jelzi az észlelt hibat. A riasztasok egy adatbazishoz kapcsolhatok ezaltal
tanulmanyozhatok igy biztositva a folyamatos fejlesztést. 1961-ben a Toyota elinditja a TQC*
programot. [1]

A TQC célja az lizleti menedzsment fejlesztése a munkavallalok teljes részvételével, az

alabbi iranyelvek szerint:

e A mindséggel és a koltségekkel kapcsolatos tudatossag novelése, €s az egyes funkciok
iranyitasi rendszereinek javitasa.
o Fejlessze a tervezést és biztositsa az Uj termékek zokkendmentes gyartasi inditasat.

e Szoros egyilittmiikodés kialakitasa a Toyota Motor Sales Co., Ltd.-vel és a

beszallitokkal.

1962-ben a Toyota a teljes cégcsoportban alkalmazza a huzo logisztikat €s a kanban
rendszert. Igy az atlagos szerszamcsere ideje 15 percre csokken. A 60-as és 70-es években a
Toyota torekszik a TPS rendszer fejlesztésére, illetve kiilonb6z6 konyvek sziiletnek a témaban.
Egyre tobb embert foglalkoztatja a mindségbiztositas, illetve az ujabb és ujabb gyartasi
technologidk. 1979-ben példaul amerikaiak latogatnak Japanba a Toyota rendszer megismerése
miatt. 1990-ben Lean néven megjelenik a TPS eurdpai és amerikai formaja, amit egyre tdbben
probalnak az tizleti folyamatokba is bevezetni. Ezen informaciok birtokdban mondhatjuk, hogy

a mai is hasznalt Lean rendszer alapjat a Toyota gyartasi rendszerei adtak meg. [1] [2]
2.1.1 Jelenlegi menedzsmentmoddszeriink eredete és hatasai

A ma fellelhetd6 menedzsment eszkoztar szdmos része az 1920-as Amerikai Egyesiilt
Allamok béli autdiparbdl vezetheté vissza, valamint ennek egésze korabban organikusan
fej16dott mar a kozépkortol kezdve egydarabos eldallitasi aramléssal. Ha visszatekintiink a két
meghataroz6 autoipari gigasz a Ford Motor Company és a General Motors Corporation korabeli

intervallumadra, felfedezni véljiik a mai tudasunk alapjait.
A Ford Motor Company Médszere: (1906-1927)

Az egydarabos aramlds megfeleld alkalmazasidra a Ford Motor Company kozeledett
elséként, nem pedig a Toyota. Ok voltak a legelsé nyugati véllalat, aki elséként probalta

huzamosabb ideig elérni ezt a célt a 20. szazad elsé felében. [3]

4 TQC — Teljes korti min8ségszabalyozis



Anyag, termék és informacio aramlas fejlesztési kisérletek a gyartasi folyamatoknal:

Természetesen mindenki ismeri mar a Ford 1913-as folyamatosan mozg6 0sszeszereld
gépsorat, ahol a Ford-T modell nevii gépkocsit gyartottak a Michiganben taldlhatdo Highland
Park nevii izemében. Azonban ez a miivelet mar a Ford a T-modell 1908-as bevezetése el6tt

megkezdo6dott.

Az ismert N-modell irant nétt az igény, ezért 1906-ban a vallalat mérnokei az eddig jol
bevett szokas helyett teljesen mas elképzelés szerint alakitottdk és csoportositottak at a
munkagépeket, mint példaul: a valtdalkatrészeket ¢s a hozzad tartozd motort megmunkald
gépeket a folyamat belsejébe a sorrendnek megfeleléen helyezték el. Ha példaul hokezelésre
volt igény, az erre alkalmas hokezel6 gépet egyenesen a hokezeld folyamatot megeldzo és azt
kovetd folyamat kozé helyeztek el, nem pedig egy téle teljesen eltérd teriiletre. Ennek
koszonhetden nagymértékben emelkedett a termelékenység. Az elkdvetkezendd valamennyi év
soran a Ford Motor Company szadmtalan eltérd alkatrész eldallitasanal torekedett ezt a felfogést

kiterjeszteni.

Akkortajt az autdogyar az 6sszeszerelési folyamatait, mint példaul a motor, a hozza tartozo
valto, tengelyek, gytjtomagnes és a végszerelés még akkor is mozdithatatlan asztalokon, illetve
allvanyokon hajtottdk végre. Ezt a trendet még akkor is kovették, mint a fix asztal és allvany
mikor a Ford Motor Company az j Highland Park-1 csarnokéaba kolt6zott és veliik egylitt az

alkatrészgyartas és az Osszeszereld részlegiik.
Folyamatos osszeszereld sor:

1913-ban a Michigani gyartéosor még mindig nem volt képes teljesiteni a T-modellre
iranyul6 hatalmas keresletet: tobb volt a megrendelés, mint amennyi autot képesek voltak a
futdszalagon legyartani. A cég mérnoker probaltdk kiotleni, miként képesek teljesiteni a
beérkez0 megrendeléseket, és megalkottdk a vildgon az elsd olyanfajta Gsszeszereld sort, a
lendkerék €s a gytjtdomagnes 0sszeszereléséhez, amely altal folyamatossé alakult 4t a munka.
Olyan nagyfoku sikert alkotott, hogy néhany hét elteltével és egy kis finomhangoléds utan a
termelés a négyszeresére nott. Gondolhatjuk, hogy a mérnokok milyen gyorsasaggal és
lelkesedéssel alkalmaztdk ezt a megoldast a tobbi folyamatra, tobbek kozott a méltan hires

végszereld sorokra.
Osszeall a kép:

1913 maésodik felében a Ford Highland Park-1 miihelyében félig meddig az alabbi allapot

alakult ki: a termelés elején szerepet kapo folyamatok, mint példaul a préselés és a hozza tartozo



megmunkalas mar jo ideje a gyartasi folyamatban kapott szerepet, de ekkor mar a sor végén
talalhato Osszeszerelési folyamatok, mint példaul a motor és a hozza tartozo végszerelést is
hozza csatoltak. Mivel 6sszesen egy darab gépkocsit allitottak eld, a bizonyos T-modell, igy az
atallassal nem kellett foglalkozniuk. Ha a karosszériatipusoktol eltekintiink az autd teljes

alkatrészpalettdja megegyezett.

Ennek tudataban a Ford mérnokei az alabbi szisztematikat épitették fel. Mivel a gyartasi
folyamatok €s a hozza tartozo 0sszeszerelés is kivaloan miikodott az uj felfogasa rendszerbe és
csak egyfajta jarmlvet gyartottak, a Ford Michigani mérndkei arra jutottak, hogy
Osszekapcsoljak a folyamatokat az els6 1épésektdl a végéig, teljesen egybefiiggd aramlassa. Az
1. abra ezt az anyagaramlast szemlélteti.

1. abra: Anyagaramlas

—1L—L—L—L—

Az alkatrészgyartastol = Gsszeszerelés sorrendi
aramlasa

Sajat szerkesztés Toyota-Kata, 2009, p.71. alapjan

A Highland Parkban taldlhato kiilonds épiilet, hatszintes emeletei a mai napig
meglatogathatdak, ezzel is szimbolizalva a cég 0jitdé gondolkodasat. 1914-ben épitették és
1919-ig itt készitették a Ford T-modell dsszes elemét. A kiilonds épiilet azért ilyen, hogy az
elsé folyamatok, mint az alkatrészek megmunkélasa és eldszerelése a felsd emeleten, mig a

végso Osszeszerelés a foldszinten zajlott.

Osszességében azonban a Ford épiilet kialakitasi kisérlete nem aratott gydzelmet, és ez a
koncepcié nem hiresiilt el. Valoszintileg, hogy az egyes teriileteken talalhato 2-2 daru nem volt
elegendo ¢€s megfeleld a koncepcid megvalositasahoz. Elképzelhetd, hogy nem a legjobb otlet
volt a vasbetonba furt lyukakon val6 szallitds sem, hiszen, ha 4talakitottak a gépek elosztasat,

a régi lyukat be kellett csinalni és ujat kellet kifarni. [3]




Az aramlasos kisérletek vége:

A hatszintes létesitmények utdn a mérnokok még egyszer nekidlltak, hogy az
alapanyagoktol a végtermékig Osszefonja a folyamatokat. Az j River Rouge-i horizontalis
kialakitasu gyarkomplexumban tortént: itt tortént a T-modell eldallitdsanak végsd szakasza
1919-t61 1927-ig. A 20-as években csokkent az érdekl6dés a Ford T-modell irant. Egyre tobb
termékvaltozat keriilt el a piacon, de ekdzben a gépkocsik élettartalma vészesen csokkeni

kezdett.

A gyérakkal szemben két kdvetelményt tdmasztottak szembe — az elsé és legfontosabb
szempont a megemelkedett kinalat és kisebb termékélettartam — megbonyolitotta a folyamat
Osszehangolasat az is, hogy a T- modell-t gyarté egytermékes korszakahoz képest. Immaron
tobbféle termékvaltozatokat kellett eldallitani, és ezek alatt atallni. Gondoljunk bele, hogy
ezelbttiig csak egyfajta fotengely késziilt egyfajta modellhez, viszont mostanra tobbet kell
legyartani mindenfajta motorvaltozatokhoz. Megfeleld esetben a kialakitasi folyamatnak a
motor-osszerakd miivelettel sorba kellene atallni a kovetkezé modellre. Ez ugyanakkor
nehézkes feladat, hiszen a kultivald részleg altalaban tobb Osszeszerelési Iépést 1ét el

alkatrésszel, masként sokkal huzamosabb az atallas titeme.

Ebben az esetben valdszinilileg két eshetdség 1étezik. A jarhatatlanabb Ut, hogy tovabb
erdltetjiik az 0sszekapcsolodat aramlést. Viszont ehhez igazan nehéz akadalyt kell legylirni. Az
egyszeriibb €s egyben gyorsabb eredmény viszont olyan kdvetkezményekkel jar, hogy az eddig
Ossze fonodott aramlast elvalasztjuk egymastol és egyesével miikodtetjiik Oket egy ugynevezett

elszigetelt folyamatként.

A Ford T-modell kovetden a leggyakrabban a gyartok inkabb az egyszerii szétvalasztas
mellett tették le a voksukat. Az arukinalat emelkedése mellett valdsziniileg az volt az indok,
hogy elhatarolddtak az aramlas felfogasatol, hogy 1924-ben az amerikai gyarak eldallitasi
kapacitasa beérte a keresletet. A kereslet és a kinalat kiegyenlitette egymast, igy mar nem
forditottak olyan nagyfoku figyelmet a gyors termelésnek. Masik indok pedig, hogy a General
Motors (GM) egy Uj iranyba mozdult el, ami sikeressé valt ezzel pedig mar nem a Ford lett,
hanem a GM a vezetd példa. Amiképpen a Ford T-modell csillaga ledldozdba keriilt, a hozza
tartoz6 folyamat fejlesztések és a hozza tartozd magatartas is megsziint. Ez a fajta dramlés
felfogas a feledésbe mertilt egészen addig, amig a Toyota az 50-es években eld nem vette az

otletet. [3]
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Mi a torténet tanulsaga?

1. Tanulsag

Az id6 mulasaval a T-modellek a 20. szazadig bezardlag a nyugati orszagokban az
autogyartas folyamatai gyokereikben csak minimalisan valtoztak. Azonban azota tomérdek
technologiai 0jitds eset meg, de amiként Michael Cusumano leirta a 80-as évek végé fele
készitett kutatasdban majd a hires IMVP°-tanulmanyaban is alatdmasztotta: az 1930-t6l az
1980-as évek végéig minimalis meghatarozo elorelépés kovetkezett be az autdipar gyari

folyamatai és a hozza tartozo termelékenységében.

Toyota ennek ellenére alkalmazkodott és az ujitdsra Osszpontositott, arra, hogy
jovedelmezové tegye az aramlast, a termékeket és a céget, ugy, hogy elkdvet mindent annak

érdekében, hogy a sziikséges célallapotot elérjék.
2. Tanulsag

Az 1950-es évek kezdetén ujra elévették a fiokbol a multban hasznalt Ford folyamat
elméletét, amelyet most a Toyota alkalmaz. A termékek eldallitasaval kapcsolatban a gyar ugy
gondolta, a kezdetektdl egy olyan gondolatmenet felé szeretne haladni, mint régebben a Ford:
egyesitve és 0sszekotve a folyamatokat, egyre kevesebb atfutasi idével. Azonban mind annak

idején a Ford és a Toyota ,,egyetlen hosszu szallitdszalagként™ gondolta a folyamatos termelést.

A Toyota koran felismerte, hogy egymagadban a gépek maximalis kiakndzésa nem
feltétlentil csokkenti a koltségeket. Van ennek egy sokkal hatékonyabb mddja: az alkatrészek
szlinet mentes aramlédsa folyamatrdl folyamatra és kozben minimalis veszteség. A Toyota a
szinkronizalt folyamatok felé¢ igyekezett, ez azzal jart, hogy a vallalat elfogadta azt a kihivast,

hogy minimalizalja az egyes termékek alatt fennallo atallasi 1dot.
3. Tanulsag

Itt a legfontosabb tanulsdg az, hogy még manapsag is a vallalatok az 1920-1930-as
évekbdl alapulo felfogas szerint irdnyitjak a vallalkozasukat. Viszont ez az elképzelés mara mar
teljesen elavultnak szamit. A General Motors felfogésa kifejezetten nyereségesnek szamitott a
gazdasagi novekedés alkalmaval, az atfog6 verseny kordbbi korszakdban, amikor a cégeknek
még csak minimalis konkurenssel kellett foglalkozniuk. Ez lett a kdvetend6 példa és ezt is
oktatjak az iskoldkban. Ez tulajdonképpen azt jelenti, hogy az 1920-as években megszerzett

amerikai autdipari megszerzett tudast hasznositjuk. Ez nem egy régi logika és nincs is vele

® IMVP — Nemzetkdzi gépjarmii program
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probléma csak az hidnyzik ebbdl a gondolkodasmenetbdl, hogy a mai vilagban folyamatos

fejlédésre van sziikség az iparban, valamint alkalmazkodésra.

A megolddst nem abban kell keresni, hogy 1dérél idére megujitjuk
menedzsmentrendszeriinket vagy atformaljuk a teljes cég vezetést. Inkabb egy olyan modszert
kell 1étrehozni, amely képes a hirtelen szituacidkat kezelni. Erre pedig a Toyota a

legalkalmasabb bizonyiték. [3]
2.1.2 The Machine That Changed the World
GM és Toyota: A kontraszt

A ,,The Machine That Changed the World” ir6inak megfigyelése szerint a Takaokaban
talalhatdé Toyota gyar és a Framinghamben taldlhaté General Motors kozotti differencia
szembetiindek voltak. Eleinte alig volt valaki megtalalhat6 a folyosokon Takaokaba. A General
Motors tokéletesen szemléltette, hogy munkasok seregei hidnyoznak és valdjadban minden
lathatdo munkas értéke is latszodott a folyamatok hozzaadott értékében. Ezeket a tényeket még
nyilvanvalobba tette az a tény, hogy a takaokai gyarban talalhaté folyosok nagyon sziikek

voltak.

A Toyota gondolatmenete egy kigondolt gyartasi mennyiséghez létfontossagu lizemi
teriilet méretérdl teljesen eltér a General Motors (GM) filozo6fidjatol. Toyota ugy gondolja,
minél kevesebb hely legyen a gyarban ezzel biztositva az alkalmazottak kozotti gyors €s
személyes kommunikaciot, melyet a szigetszerli elrendezéssel szemben dramlasorientalt
munkahellyé alakitott at. Minimalizalni akartdk a szallitdst és a mozgatast, valamint
megszakitdsmentes termék, folyamataramlast akartak kialakitani Ezzel a filozo6fidval nincs
elegendd hely a készletek raktarozasara. Ezzel ellentétben a General Motors ugy gondolja, hogy
joval magasabb raktarhelyre van sziikség az esetleges kijavitasra szoruld gépjarmiive
javitasahoz és a hozza kapcsolodd végzett munkahoz, valamint az akadalymentes gyartas

biztositasdhoz és az esetleges hatalmas készletek tarolasahoz.

A végso Osszeszereld sor mas eltéréseket is megmutat. Nem kevesebb, mint egy teljes
oranyi készlet talalhatdo meg a takaokai Toyota gyar 6sszes dolgozdja mellett. Ezek az egységek
gordiilékenyebben mentek, mellette a munkafeladatok is kiilonbiil kiegyensulyozottak voltak,
ezzel az 6sszes dolgozd hozzavetdlegesen megegyez0 litemben dolgozott. Ha egy munkas hibas
alkatrésszel talalkozott, akkor azt gondosan felcimkézte, és visszakiildte a mindséget ellen6rzo
tertiletre, hogy helyette cserealkatrészt kaphasson. A mindség-ellendrzés alkalmaval az ott

dolgoz6 alkalmazottak ravetitették az alkatrészt a hires Toyota ,,6t miért” analizisre. Ebben az
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eljarasban a hiba okat a végsé okra vezetik vissza, hogy a fennallo probléma legkbzelebb ne

ismétlddhessen meg.

Az Osszeszerelés mentén az 0sszes dolgozd meghuzhat egy zsineget kozvetleniil a
munkaallomas felett, hogy megallithassa a folyamatot, ha esetlegesen barmiféle probléma
adddna. A General Motorsnal csak a vezetdség fels korei allithatjdk meg a folyamatot a
biztonsagon kiviili okbol — de ez rendszeresen leall a gép problémai, vagy az anyagszallitdsban
talalhat6 problémak miatt. A Toyotanal az 0sszes ott dolgozd leallithatja a folyamatot, de ez a
folyamat nagyon ritkan all le, mert a bekdvetkezendd problémakat az ott dolgozdok eldre
megoldjak, és a felfogasbol adédoan ezek a lehetséges hibak nem ismétlik meg dnmagukat.
Egyértelmi, hogy a hibak megakadalyozasara alkalmazott kemény odafigyelés megsziintette a

folyamat leallasanak, okainak nagy részét. [4]

2.2 A mindéségbiztositasban hasznalt modszerek
Ezen fejezet alfejezetein beliil targyalom a Lean mddszer fogalmat, valamint a hozza

tartozo 5 alapelvet, tovabba azok tartalmat.
2.2.1 A Lean modszer

A lean sz6 magyarul karcstt jelent. A lean 2 alapelve az emberek tisztelete és a
veszteségek csokkentése. Célja a vevd szamara a lehetd legnagyobb érték eldallitisa a
legkevesebb 1d0 alatt ¢s minél kevesebb energia, eréforras felhasznélasaval. Egy jol miik6do
lean szervezetnek fel kell ismernie a vevOk szdmara fontos értékeket. A modszer végsod célja a
veszteség nélkiili tokéletes érték nydjtasa a vevoknek értékteremtd folyamatokon keresztiil. A
lean szemlélet Iényege abban rejlik, hogy a nem a kiilonbozo részlegeket/részfolyamatokat
fejleszti, hanem a teljes értékfolyamatot vizsgalja. Tehat a rendszer miikodésén ugy valtoztat,
hogy egységben szemléli az egész folyamatot. Igy sokkal, kevesebb koltséggel, illetve selejttel

allithatok el6 a termékek és szolgéltatdsok, mint egy hagyomanyos iizleti modellt alkalmazva.

Ennek hatasara a véllalatok nagy mennyiségben €és magas mindségben, viszonylag
alacsony koltséggel és gyors atfutasi idovel képesek termelni. Mivel a lean egy szemléletmdd,

ezért minden tevékenységre €s vallalatra alkalmazhat6. [5]
1. Erték meghatarozasa:

Ebben az esetben azt kell meghataroznunk, hogy a vevd szamara mi szamit értéknek — le
kell forditani az igényt olyan tulajdonsagokra, aminek a termékben, illetve a szolgaltatasban

meg kell jelennie. Nem arra az értékre kell, gondolunk, hogy milyen mindségii terméket kap a
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vevo, vagy, hogy milyen gyorsan kapja meg, hanem csakis egy dolog fontos és mérvado. Mit

szeretne a vevo?
2. Ertékfolyamat feltérképezése:

Ezalatt azt a folyamatot értjiik, amellyel egy alapanyagbol vagy informaciobodl terméket
vagy szolgaltatast allitunk el6. Ennek olyan folyamatnak kell lenni, ami a vevd igényeinek
megfelel. Tovabba érdemes megvizsgalni, hogy a folyamatainknak milyen értékkel bird €s
veszteséget okozo elemei vannak. Ennek megértésében segitségiinkre lehet egy jelen és jovo
allapot térkép készitése, amelyekkel megvizsgalhatjuk, hogy hol tartunk most és hova

szeretnénk eljutni és ehhez milyen folyamatokra van sziikség.
3. Aramlas megteremtése:

Ha az érték definidlasra keriilt és hozza feltérképeztik a megfeleld értékteremtd
folyamatokat is, akkor nincs mas hatra, mint az &ramlas megteremtése. Ennek megalkotasakor
szem el6tt kell tartani azt a tényt, miszerint a termékek folyamatosan haladjanak értékteremtd

folyamatokon keresztiil.
4. Huzobelv kialakitasa

Ezt a gyartas soran kell kialitani. A huzdelv azon alapszik, hogy mindig csak a szamara
sziikséges alkatrészeket hivja le a gyartasba és a vevoi sziikségletek kielégitésére gyartson, ne
pedig raktarra. Ez azért fontos, mert igy nem a raktarban fognak allni a termékek, hanem

eladasra keriilnek azonnal.
5. Tokéletességre valo torekveés

Tokéletes allapot nem létezik, azonban mindig tudunk torekedni rd a folyamatos

fejlodéssel.
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2. abra: Az 5 alapelv

~ N

1. Erték 2. Ertékfolyamatok

5. Tokéletesség 5. & 14
. Aramlas

4. HUz6 elv
kialakitasa

Sajat szerkesztés a képforras alapjan:

https://lean.org.hu/alapok/a-leanrol/

A fenti, 2. abra az 5 alapelvet hivatott bemutatni, ami a lean modszerek bevezetéséhez

¢s hasznalatahoz sziikséges. [5] [6]
2.2.2 Lean haz

A TPS a Toyota Production System, roviditése magyarul Toyota Termelési rendszer. Ezt
egy a Toyota altal megalkotott rendszer, aminek a célja a veszteség nélkiili termelés és a rovid
id6 alatt eléallitott termékek 1étrehozasa. A TPS ereje onnan ered, hogy az aktualis allapot
megkérddjelezésével sorozatos jobbitasra motivalja a dolgozdkat. Az alabbi képen lathato a
Toyota termelési rendszer egyik lehetséges felépitése. Ezt az abrat TPS templomnak is hivjuk,

amit a 3. abra prezental.
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3. dbra: TPS templom

Toyota Termelési Rendszer
Legrovidebb id6 Legjobb mindség Legkevesebb koltség
Just In Time Jidoka
SMED
Andon
Kanban
POKE-YOKE
Heijunka
| Javaslati rendszer | | Vizuglis irényitas | | Kaizen |
| Standardizalas || 5S | | Toyota filozofia |

Sajat szerkesztés a képforras alapjan:

https://leanszotar.hu/page.php?163

A haztetd alatti hasabban lathatjuk a Toyota rendszer 3 {6 jellemzdjét:

e legjobb mindség
o legkevesebb koltség
e legrovidebb id6

Az alatta levo 2 oszlop pedig a Just In Time (JIT) ¢és Jidoka elveket mutatja be. El6szor
vizsgaljuk meg a Just In Time oszlopot és az azon belill talalhat6 3 fogalom jelentését. A JIT
fogalméba bele tartozik a sziikséges termék sziikséges iddben, mennyiségben €s mindségben

valo gyartasa és szallitasa.

e Kanban: Egyfajta hiizd rendszer, amit a gyartasok soran alkalmaznak. Ennek a
rendszernek kdszonhetéen mindig csak azt a terméket gyartjuk le, amire a kdvetkezd
folyamatnak sziiksége van és természetesen ezt a megfeleld mennyiségben gyartjuk le.

e Heijunka: Ez a kifejezés azt jelenti, hogy a termelés kiegyenlitett mind a legyartott

tipusok ¢és mind a mennyiségek tekintetében
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SMED: Egyfajta atallasi modszer, ami akkor sziikséges, amikor kis sorozatban
gyartunk.

Vizsgaljuk meg a Jidoka oszlop elemeit is. A Jidoka modszer, a gyartasi folyamat és a
legyartott termék hibait vizsgalja, és ha hibat észlel, akkor a folyamatot leallitja ezaltal
lehetové valik, hogy szét valasszak az emberek €s gépek munkajat.

Poka-yoke: Ezek olyan folyamatok, amelyek kizarjak a gépek hibazasi lehetéségeit.
Kevesebb szabalytalansag fordul igy eld.

Andon: A problémak gyors illetve azonnali felismerésére hasznaljuk.

Ezen moddszerek igazan hasznosak minden vallalkozas életében és elengedhetetlenek,

ahhoz, hogy mindségi, alacsony koltségli €s idoben leszallitott termékeket vigyiink a vevdink

elé. Végiil vizsgaljuk meg az alapot, amin a TPS haz ,,all”:

Toyota filozofia: Ez a filozofia biztositja, hogy tartos sikereket &jlink el és folyamatosan
tudjunk fejlédni

Kaizen: Roviden folyamatos fejlédést jelent

Javaslati rendszer: Ennek segitségével lehet fejleszteni a termelési rendszeriinket és
barmelyik dolgozonak felhasznalhato6 a javaslata.

5S: Egy rendezett és atlathatdé munkahelyet biztosit, ami veszteségmentes és ahol
hatékonyan lehet munkat végezni.

Standardizalds: A munkafolyamatok preciz meghatarozasara szolgal, valamint
biztositja, hogy a termék j6 mindségben vald gyartasat hatékony modon.

Vizudlis iranyitas: Segithet meghozni a megfeleld €s helyes dontéseket. Ravilagit a

veszteségekre és a folyamatok feliigyeletében is segitséget nyujt.

Minden haznak szilard alapra van sziiksége €s ez nincs mashogy a Toyota rendszernél sem.

Ha az alapokat nem fektetjiik le tisztan és érthetOen, illetve nem tartjuk be dket, akkor borul

az egész rendszer. Természetesen mindig van lehetdség a valtoztatasra viszont fontos, hogy

az alapokhoz igazitva torténjen meg a valtozas. [7]

2.3

Erték

2.3.1 KErték fogalma

Az érték szonak rengeteg definicioja lehet. Mindig abbol a szemszogbdl kell az értéket

megvizsgalnunk, ami vevéinknek kedvez6. Ha ismerjiik a vevéink igényeit és a szamukra

fontos értékeket, akkor életben tudunk maradni a piacon. Barmilyen tevékenység végzéséhez
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elengedhetetlen az értékteremtd folyamatokon keresztiili termelés. Felmertilhet a kérdés, hogy
ugyan mi szamit értékteremt6 folyamatnak? Ahhoz, hogy megoldast talaljunk meg kell
vizsgalnunk, hogy a folyamataink megfelelnek-e bizonyos feltételeknek. Ilyen feltétel példaul,
hogy a vevd hajlando-e fizetni az elkésziilt termékért, illetve szolgaltatasért. A masik feltétel,
hogy a folyamat kdzben a termék informécidval gazdagodjon vagy fizikalisan atalakuljon.
Végiil az utolso feltétel, hogy elsore jol sikeriiljon az elvégzett munka. Ha e 3 feltétel koziil
barmelyik nem teljesiil, akkor nem beszélhetiink értékteremtd folyamatokrol. Viszont a nem
értékteremtd folyamatokon beliil is vannak sziikséges, illetve veszteségforrasnak szamito
tevékenységek.

4. abra: Az érték miként hat a fogyasztora

Tevékenység
Nem értékteremtd Ertékteremtd
Veszteség Sziikséges

Sajat szerkesztés Hibazza tokéletesre vallalata folyamatait! 2020, p.33. alapjan

Sziikséges — nem értékteremtd — veszteség lehet az ellendrzés, leltdrozas. Ezek mind
olyan tevékenységek, amelyek egy vallalat €letében elengedhetetlenek azonban mégsem
teremtenek kozvetleniil értéket. Ezeket a tevékenységeket minimalizalni kell, majd ha
fejlesztjiik az alapfolyamatokat, akkor pedig megsziintetni. A veszteségnek mindsiild
tevékenységeke pedig azonnal meg kell sziintetni. Hogy mik is ezek a tevékenységek pontosan

a kovetkezo6 fejezetbdl kidertil. [8]

3 Gemba séta fontossaga, tények, adatok helyszini gyiijtése

Jim Lancaster volt a Lantech LLC tulajdonosa ¢€s egyben vezérigazgatdja is. A cég {0
profilja csomagol6 €és anyagmozgatd eszk6zok gyartasa €s azok értékesitésé szerte a vilagon.
Azon vallalatok kozé tartozott, akik elséként alkalmaztak az Egyesiilt Allamokban és sikeresen

at is vették az tigynevezett Toyota Termelési Rendszer (TPS) elvét.
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Az igazi nimbuszt €s hirnevet egy bizonyos ,,Lean szemlélet” cimii irodalom hozta el a
cég szamara, amelyben a vallalatot és az eredményeket, amiket elértek, mint egy példaként
mutattak be. Amikor a Lean programot bevezették a vallalatndl rengeteg ambici6 és energia tort
fel, azonban a wvallalat menedzserei radobbentek arra, hogy az iddszakos pénziigyi
beszamolokban nincs jele a Lean megtakaritasoknak. A vezérigazgatod €s csapata raeszmélt,
hogy a kulcsfolyamatok hasonldéan, mint a homokvar sériilékenyek, de a megfeleld és
rendszeres karbantartdssal és mindennapos menedzsmenttel szilardabba és rugalmasabba
tehetOk és ezzel biztos alapot adnak a fejlesztések fenntartdsdhoz. A Menedzsment munkaja
ciml konyvében Jim ismerteti azt a fajta feszélyeztetést, amit mindenki megtapasztal, amikor
valamelyik teriilet a tokéletességre torekszik, mig a masiknal elért eredmények szerte foszlanak,
¢s a problémak ismétlik dnmagukat. Ezért Jim Gjra gondolta a Lean fejlédést és meghivta
magéahoz Bob Morgant, mint kiils6 tanacsado. Morgen a hirnevét a Delphi véllalatnal szerezte,
aki sikeresen alkalmazta az egydarabos aramlast, a gyokérelemzést és a PDCA-n alapuld
problémamegoldast. Valamint nagyfoku tényt jelentett az is, hogy a vezet6ség ténylegesen az
Osszes szinten kivette a részét az operativ folyamatokban, ez annak kdszonhetd, hogy a
vezetdség napi szintll, olykor még orankénti Gemba sétat tett és megtartotta az ehhez
kapcsolodo értekezleteket is. Bobtol megtanultdk azt, hogy a munkatarsaknak nem a
megoldasra kell a vélaszt megtalalniuk, mert akkor a teljes folyamat mikré menedzsmenté
valik, hanem a ,;megfelelo kérdésekkel kell az érintetteket ravezetni a kovetkezo, helyes lépésre

a Lean problémamegolddsban.” [9]

A sétdkat az értékaramlds szerint épitette fel a menedzsment annak alapjan, hogy
visszafele boncolva azonositottak a vevd szemszogébdl a kihivasokat, veszélyeket, amelyek a

mindséget és az aramlas hatékonysagat korlatozzak. Ezek mellett a napi sétakon feliil heti
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rendszerességgel latogatast tettek a kiszolgdlo tarsosztdlyokon, mint példdul Human

Resources®, pénziigy, vagy az IT'.

Neélkiilozhetetlen meghatarozas volta a menedzsment szempontjabol, hogy az altalanos
nem az értékteremtd fizikai munkat végzoé dolgozd tevekénységére, hanem a menedzsment
folyamatdra is kiépithetd azzal, hogy az Osszes teriilet vezetdjével meghatiroztak a
mérdszamokat. Minden megkezdett munkanap kezdetén 2-2 mérészamrol be kellett szamolnia
a terliletvezetonek olyan meghatarozas alapjan, hogy a megel6z6 90 munkanap atlagatol
elmarad vagy folotte tartozkodik. Ha elmaradt a tartomany, akkor pirossal jelolték a mutatot,
ha tulteljesitette, akkor pedig zolddel. Nélkiilozhetetlen megallapitds volt a menedzsment
részErdl, hogy az adott munkateriileten dolgoz6 alkalmazottak nem képesek egyszerre 15-20
mulasztds megfejtésére koncentralni, ennek érdekében meghatdroztak, hogy maximum 5
feladatkorre lehet 0sszpontositani egyszerre. Csak abban az esetben foghattak neki egy jabb
probléma megoldésanak, hogyha felszabadult a tdbla bal oldalan egy mindség hurok. A
probléma megfejtéséhez a feladatlistak jelentdsen leegyszeriisodtek annak érdekében, hogy a
{6 folyamatot tamogassa.4 alapvet6 kérdést kellett megvalaszolni: Mit? -Hogyan? -Ki? -Mikor?
Konstrudl annak érdekében, hogy az adott probléma megsz{injon. A vezetdség és a
menedzsment meglepddve figyelte, hogy milyen hamar és gyorsan megvaltoztak a dolgok. Az
alkalmazottak amint észrevették a rajuk kiszabott mindségi mutatokat, rogton el is kezdtek
azokon dolgozni, sokszor még az el6tt, hogy a menedzsment elkezdte volna Oket coach-olni.
A vezetdség rajott arra, hogy csakis abban az esetben kell probléma megoldésiba
beleavatkozni, ha a dolgozé a megadott teriiletén tul kihivassal taldlkozik és soron 1évo
tamogatasra van igénye. Annak érdekében, hogy a dolgozdktol ne vegyék el a kezdeményezést
tul hamar, a vezetés és a menedzsment a dolgozok irotabldjara papirlapokat helyeztek az alabbi

szempontokkal.

o Kérdezz!
e Ne tégy kijelentéseket!
e Figyelj a hanghordozasodral

e Figyelj a gesztusaidra!

5 Human Resources — Emberi eréforrasok
"1T — Informécios technologia
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A vezetdségnek gyakorolnia kellett ¢s meg kellett értenie, hogy tiizbe kell, j6jjon, ha piros
jelzésre lel a tdblan, mint egy lehetdség ugy kell kezelni nem pedig egy Gijabb akadaly. A vezetd
igy fogalmazott: ,,4 Gemba sétdaink soran valodi onfegyelemre volt sziikségiink, hogy ne
feledjiik, nem azert allunk a tablak elott, hogy problémakat oldjunk meg. Azért allunk ott, mert
az a célunk, hogy maga a problémamegoldas az elvartaknak megfelelden haladjon.” [9] A
legvelGsebb felvetés a konyvben, egy-egy pillanatnyi felbukkand probléma azonnali megoldasa

jelentdsen értékesebb és hatasosabb, mint a f6 probléma megértése €s megoldasa.
Ehhez az alédbbi szabalyok megértése és alkalmazasa sziikséges:

o, Menjiink a helyszinre és nézziik meg a sajat szemiinkkel a folyamatot a talalgatdasok

elkeriilése érdekében!”
o | Vizualizaljuk a problémamegoldo folyamatot tisztazva, hogy ki mit és mikor tesz!”

o, Miutan pedig az ellenintézkedés foganatositasa megtortént rendelkezni kell egy tervvel

arra vonatkozoan, hogy a helyzet ne essen vissza a megeldzd dallapotba!” [9]
A menedzsment a Gemba sétak soran megfogalmazott 5 egyéb szabalyt is, amik a kovetkezok:
1. , Neoldjuk meg azt, aminek a megoldasa nem a mi feladatunk!”
2., Vallaljuk fel azt, amit nekiink kell eldonteniink, vagy megoldanunk!”
3. ,,Nejavasoljunk megoldast olyasmire, amit nem a sajat szemiinkkel lattunk!”
4. | Ne itélkezziink, csak vezessiink!”

5. ,,Ne hozzuk kinos helyzetbe a vezetdt a kozvetlen beosztottjai elott!” [9]

21



4 Folyamatabra

A folyamatéabrat akkor hasznaljuk, amikor egy adott folyamat Iépéseinek és annak

sorrendjét szeretnénk azonositani €s vagy megérteni, hogyan mikdodik, vagy hogyan is

szeretnénk, hogy miikodjék. A folyamatabra kizarolag csak olyan részletességgel mutatja be a

folyamatot, hogy a mellé tartozé inputok és outputok meghatarozok legyenek, valamint a

problémat eldokoz6 okok azonosithatoak legyenek szamunkra.

Moédszer:

o B~ D

A folyamatot kozdsen kell azonositani.

A folyamatot az elejétdl a végéig korbe kell jarni.

A folyamatokat fel kell sorolni.

A folyamat Iépéseket sorba kell rakni.

Kiilonféle folyamat jeloléseket kell haszndlni, hisz mindegyik szimbdlum egyedi
jelentéssel bir.

Minden [épésnél két alapvetd kérdést tesziink fel

- Milyen jelzés okan kertilt tovabbitasra a termék?

- Az alkalmazott honnan tudja meg, hogy jol végezte a feladatot?

Fel kell tolteni minden sziikséges informdcidoval a tablazatot, mint példaul vevdi
specifikaciok, hozzaadott érték, folyamatok iddtartama stb.

A folyamatot jra korbe kell jarni és ellendrizni, hogy az tényleg megfelel az abranak.

Meg kell keresni a hibakat és ezeket rangsorba kell allitani.

A szakdolgozatom és a folyamat konnyebb megértése végett szorgoskodtam elrejteni a

video URL cimet az alabbi QR kodban.
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5. dbra: Anyagmegmunkalas folyamatabraja

4.1 A videoban lathat6 anyagmegmunkalas folyamatabraja
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A fentiekben bemutatott folyamatabran ez elem elkészitésének menetét szemléltetem. A
4.1 fejezet alpontjaiban a folyamat 1épéseit részletesen feltirom. A folyamat abra és a leirdsom

egymast teljesen lefedi.
4.1.1 Megalapozé lépések

A folyamat legels6 pontja a megrendeldi ajanlatkérés. Ez a mivelet inditja el a
folyamatot, e-nélkiil nem tudna elkezdddni. Az arajanlatban tudjuk meg, hogy mi a vevé pontos

elképzelése és ilyenkor keriil tisztdzasra, hogy mire szeretné a terméket.

Az arajanlat és a vele legyartani kivant elem tervrajzi megérkeznek, a gyartod készit egy
kalkulacioét a vevOnek. Majd, ha a vevd ezt elfogadta, akkor megkezdddhet az anyag gyartasa.
A pontos szamolasok €s a kedvezo arajanlat elkészitése érdekében ajanlott tervezdprogramokat
alkalmazni. A program segitségével az elem teljes megmunkalasat attekinthetjik és ezen

program segitségével pontos arajanlatot készithetiink.

A tervezéprogram, mint példaul a SolidWorks vagy az AutoCAD segitségével pontosan
kiszamithato a kivant elemek anyagmennyisége. Ezeket a szamitasokat a megbizott egy
arajanlat készité programba betaplalhatja és pontos alapanyagar tervet készithet. Ezek a
programok képesek mas szamitasokra is, mint példaul mennyi hegesztd zsindrra van sziiksége

a véllalkozonak az elem végsd felhelyezése soran.

Ha ezen adatok teljes mértékben fellettek toltve az arajanlatot készitd szoftverbe, akkor a
kivitelezd teljes képet kap a fellépd koltségekrdl €s ez alapjan eltudja késziteni az arajanlatot.
Az arajanlat 4tadasa utan, ha az ar és a hozza tartozo6 hataridé megfelel a megrendelének mar

csak a szerz6dés megirdsa maradt.

Ha a megrendeldnek az elkészitett drajanlat nem felelt meg akkor vagy 10j arajanlatot kér,

vagy tovabb megy egy masok vallalkozohoz, de az arajanlat modositasat is kérheti.

A szerz6dés teljes megfelelése esetén elkezdédhet a munkafolyamat, kezdve a

szerzOdéssel a beszallito felé és ezt kdvetden az alapanyag megrendelése.
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4.1.2 Az elem eloallitasanak lépései

Amikor minden szempont teljesiilt és megérkezett az elegend6 alapanyag a kivant feladat
ellatasdhoz, kezdddhet el igazan a gyakorlati termelés. Le kell vagni a megfeleld nagysagu
alapanyagot az elem teljes mértékii kialakitasahoz. Fontos azt is figyelembe venni, hogy a
levagott anyag legalabb akkora legyen, hogy azt hibatlanul a kért és a megfeleld mértékben

lehessen kialakitani.

Ha a levagott anyag mérete megfeleld nagysagt, akkor megkezdhetjiikk az elem
kialakitasat. Ha a szakmunkds nem a megfelel6 mennyiségli lemezt vagta le, akkor az anyag
mar alapjaiban hibas és 0jbol kell kezdeni a folyamatot, mivel, ha hibas a lemez az elem

kialakitdsara az mar nem alkalmas.

Ezutan folytatodik az elem meghajlitasa, amellyel egy tigynevezett durva hajlitast hajtunk

véghez a lemez feliiletén, amelyet a késébbiekben gorgetéssel tokéletesitiink.

A gorgovel folytatodik a folyamat, ami feltarhatja a hibakat, mint példaul, hogy az anyag
kialakitasa soran az anyag elgyengiilt és ezzel maradand6 hibak keletkeznek rajta, ha ez a hiba
fellép, a teljes folyamatot Gjra kell kezdeni. Ha ez a hiba nem 1ép fel a gorgetés folytatodhat.

Az alabbi képen a gorgdzés lathatd a kezdetleges meghajlitas utan.

6. abra: Gorgozés

Sajat szerkesztés a QR kodban talalhato video alapjan
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A folyamat befejezése utan az elso elem teljes vazra valé felhelyezésére kertil sor. A teljes
szegecselés eldtt a format rahelyezziik és a felesleges széleket lehajtjuk és levagjuk. Ha a
rahelyezést kovetden a forma nem megfelel nagysagu a teljes folyamatot a kezdetektdl wjra
kell kezdeni. A pontos mérések betartasaval a folyamat elkezdésekor csak minimalis anyagot

kell levagnunk, ezzel rengeteget sporolhatunk ¢€s szinte csak a hajlitasokat kell tokéletesitentink.

A masodik elem kialakitdsa ugyanazokat a 1épéseket koveteli meg csak az elem forméaja

tér el azon beliil is a hajlitas iranya.

A 1épések végeként az elemeket rogzitjiik és a masodik elem feleslegét levagjuk, a kivant

méretet pedig az elso elem szélére hajtjuk.

A teljes folyamat végeztével az elemet a raktarba szallitjuk, és a munkaeszkdzoket
eltakaritjuk és a megfeleld helyiikre rakjuk, valamint ezt kdvetden a teljes munkahelyiséget
kitakaritjuk. A kovetkezd, 7. abra az elem teljes 0sszeallitasat kovetd allapot 1athato.

1. abra: Az elem osszeallitasa

Sajat szerkesztés a QR kodban talalhato video alapjan
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4.1.3 Atvételi folyamat lépések

Ha az ellenérz6 személy kifogastalannak taldlja a terméket, akkor tovabb adjak,
szallittatjak a kovetkezd folyamatra. A kovetkezd részleg ellendrzdje atvizsgalja szintén az
alabbi terméket, hogy az elvartaknak megfelel vagy nem. Ha a termék nem felel meg az
elvartaknak a terméket visszaszallitjadk, €és a munkasokat atcsoportositjdk. Ha a munkat
atvizsgaltak az arra megfeleld személyek, ezt kdvetden kezdddhet a dokumentumok lezarésa.
A munkafolyamatot csak akkor tekintjiik teljesen lezartnak, amikor a megrendelé a szamlat
teljesen kiegyenliti. Ha a késObbiekben barmiféle probléma meriil, fel abban az esetben

hibalistat kell késziteni.
A hibalistaban fel kell jegyezni a kovetkezd szempontokat, mint:

e A miszaki atadas- atvételi eljaras megkezdésének datumat.

e A miszaki atadéas-atvételre keriild munka részletes mennyiségét.

e Mennyiségi és a hozza tartozé mindségi hibak.

e Hibakijavitéasi hataridd.

e Megrendeld igényei.

e Hibak javitasa.

e Arengedmény (opcionalis).

e A kijavitasért felelds személy neve.

e A javitas atvételéért felelos személy neve.

e A miszaki atadas-atvételi eljaras lezarasanak idépontja.

e A megbizo altal érvényesitett szavatossagi igények.

e A miiszaki atvételi eljarason megjelent hatdsagok és szervezetek nyilatkozatai,
valamint a torvényben eldirt nyilatkozatok.

o A vallalkozo6 nyilatkozata a miiszaki atadas-atvétel megkezdése tekintetében.

e A megrendeld és a miiszaki ellendr nyilatkozata a miszaki atadas-atvétel
megkezdés tekintetében, valamint a megrendeld észrevételei.

e Miiszaki dtadas megkezdésén felvett hibak.
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5 Ertékteremté és érték nélkiili folyamatok beazonositasa

5.1 Veszteségforrasok altalanosan

A 7 16 veszteségforrast Taiichi Ohno foglalta rendszerbe. Ezeknek a kategoridknak a
segitségével megallapithatjuk a folyamatokban rejlé veszteségeket ¢és segitenek azok
megértésében, illetve kikiiszobolésében. Ezek a kategoriak a kovetkezok:

Anyag mozgatasabol (szallitasabol) eredo veszteség

Az anyagmozgatds a termelés fontos része azonban a vevd szempontjabol teljes
mértékben veszteség hisz nem ad értéket a termékhez. Azt az anyagmozgatast tekintjiik

veszteségnek, amelynél a minimalis mozgasnal tébbet tesziink meg.

Hétkoznapi példék:

e mindenhova kocsival megyiink akkor is, amikor példaul egy 5 perces sétaval is
eljuthatnank a bolthoz

o afelesleges targyakat egy dobozba tessziik, majd felvissziik a padlasra pedig helyette ki
is dobhatnank 6ket

Munkahelvi példak:

e rosszul elhelyezett butorok a munkahelyen, amik miatt nehezen lehet kozlekedni, igy
felesleges mozgast végziink az anyagokkal

e selejtes anyagok/termékek elszallitdsa

e cgy hirtelen bekovetkezett valtozds miatti anyagszallitds (Covid miatt otthonrol

dolgozunk és haza kell vinni a dokumentumokat)
Készletben rejlo veszteség

Akkor beszéliink készletekben rejlé veszteségrdl, amikor tobb készletet halmozunk fel,
mint amennyi a folyamatok biztonsagos miikddtetéséhez sziikséges. Ilyenek a feldolgozasra
varo alkatrészek, dokumentumok, adatok, illetve megmunkalasra vard félkész termékek,

alapanyagok barmi, amit nem tekintiink, befejezetnek.

Hétkoznapi példak:

e konyvek, amelyeket kaptunk vagy vettiik, de mégsem olvastuk el €s tartogatjuk oket

e aszekrényben sorakozo ruha halmok, amiket mar sosem fogunk hordani
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Munkahelyi példak:

e azirdasztalon vagy a raktarban 1évé felesleges eszk6zok, amik a helyet foglaljak
o feldolgozésra var6 dokumentumok

e cl nem csomagolt termékek, amik szintén helyet foglalnak
Mozdulatokban rejlé veszteség

Hasonlo6 a fogalma, mint az anyagmozgatasbol szarmaz6 veszteségeknek, hiszen itt is a
feleslegesen elvégzett mozgasok okozta veszteségrdl beszéliink. Ilyen minden mozdulat, ami

nem ad értéket a termékhez.

Hétkoznapi példak:

o f0zés kozben fel-ala jarkalunk az alapanyagokért

e aboltban a sorok kdzotti oda vissza jarkalas, amikor nem taldlunk valamit

Munkahelyi példak:

e rendszertelen raktarozas miatta alapanyag keresgélés
e informacid hidnya miatti fel-ald jarkalas
e tul sok hajlongas
Varakozasbol fakado veszteség
Talan ez az egyik legkdnnyebben felismerhetd veszteség. Akkor beszéliink varakozasbol

adodo veszteségrdl, amikor valami miatt a munkafolyamat all és nekiink varnunk kell, tehat

nem dolgozunk.

Hétkoznapi példak:

e varakozas a kasszanal
e dugdban torténd varakozas

e varakozas f8zés kozben, amig felforr a viz

Munkahelvi példak:

e megérkezett a kamion és meg kell varni mig, betolat, hogy elkezdhesstik a berakodast

e cgy rosszul meghatarozott munkafolyamat miatt meg kell varni, mig a gép, befejezi a
termelést és csak utdna tudunk neki allni, dolgozni

e anyaghidny miatti varakozas

e meghibasodott szamitdogépes szoftver miatti varakozas
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Tultermelésbo6l adodo veszteség

Tualtermelésrdl akkor beszéliink, amikor egy adott termékbdl tobbet gyartunk, mint
amennyire igény van, vagy pedig elobb gyartjuk le, mint amikorra kellene. A tultermelés okozta
veszteség az egyik legsulyosabb, hiszen rengeteg egyéb veszteség is megjelenik a tultermelés

soran.

Hétkoznapi példék:

e tul sok alapanyagot vasaroltunk a vasarnapi ebédhez, aminek kdszonhetden tobb napig
egyfajta ételt kell enni, ami egy id6 utan mar kevésbe izletes

e cgy sziilinapi partin tal sok képet készitiink, amik hasonloak is és soha senki nem fogja
végig nézni Oket

Munkahelyi példak:

e tul sok terméket gyartunk le, mert féliink, hogy hamar elfogy, aminek kdszonhetden
rengeteg plusz készletiink lesz

e mivel draga, ha all a gép inkébb folyamatosan iizemben tartjuk, és igy szintén tobbet
termeliink, mint amire igény van

e avevd 50 db terméket rendelt, de mi 55-6t gyartunk le, felkésziilve az esetleges hibas

termékekre azonban leggyakrabban ezek megmaradnak.
Felesleges tevékenységek végzése miatti veszteség

Ezt a veszteséget tilmunkalasi veszteségnek is szoktdk nevezni. Ilyen tevékenységek,
azok, amelyeket egy rossz folyamat vagy géptervezés kovetkeztében sziikségteleniil végziink.
Van egy olyan meghatarozasa a veszteségnek miszerint a jobban, precizebben elvégzett munka

is feleslegesnek szamit, hiszen nem fogunk tobb pénzt kapni a munkankért.

Hétkoznapi példak:

e tul sok takaritds (napi szinten tobbszor)
e haziallat talzott etetése

e szoba folyamatos atrendezése

Munkahelyi példak:

e cgy alkatrész olyan atalakitasa, amire a késztermék szemszogébdl semmi sziikség
e ideiglenes becsomagolas, amit késébb majd vissza kicsomagolunk

e adatok tobbszords nyilvantartasa
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Javitasbol eredo veszteség

Amikor a terméket nem csinaljuk, meg elsére jol ezért megkell ismételniink a feladatot,
ami plusz raforditassal jar. Ilyen esetben vagy hibas terméket allitunk eld vagy selejtet.
Természetesen a hibas termék eldallitasa a kedvezobb, hiszen egy hibat barmikor ki tudunk

javitani azonban ez a selejtr6l nem elmondhat6. Ha selejtes terméket gyartunk, azt ki kell

dobjuk.

Hétkoznapi példék:

e rosszul elkészitett ebéd
e odaégetett rantotta

e rosszul lecserélt kerék

Munkahelvi példak:

e odanem ill6 alkatrésszel késziil el a termék
o leejtett késztermék
e hibasan megirt szallito levél

e leltarozas soran kibukott készleteltérések

Forras: Hibazza tokéletesre vallalata folyamatait- Fehér Norbert
5.2 Az elem eléallitaisanak veszteségei

A szakdolgozatom e szakaszaban a hatsé panel legyartasa soran fellépd veszteségeket
szeretném bemutatni. Mint ahogyan a folyamattérképen is szemléltettem, szdmos dontési pont
talalhato és ezek mellett szamos veszteség mertiil fel. Mindezek mellett szamos egyéb forras

létezik, amelyekbdl példakat fogok felsorolni az elkdvetkezd alpontokban.
5.2.1 Tultermelés

A dolgozé a megmunkalando anyag eldkészitése soran nem elegendd anyagot vag le,
melyre a kezdeti format feltudja rajzolni. A munkéasnak mindig akkora darabot kell levagnia,
hogy arra a format feltudja rajzolni, de azt is figyelembe kell vinni, hogy a kezdeti lemez ne
haladja meg sokkal a forma nagysagat mivel ezzel rengeteg a késObbiekben felhasznélatlan

selejt marad.

Ha a dolgoz6 a kezdeti felrajzolasi és megmunkalasra vard anyagbdl tul sok anyagot vag
le, de nem végzett elég szamitast azért, hogy megtaldlja az optimalis levagand6 anyag méretét,

esetleg az anyag vastagsagat is hibasan méri fel, hiszen ez is fontos egyes karosszéria elemek
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le gyartasanal mivel a nem kell6en vastag lemez a megmunkalas meggyengiilhet, eltorhet, mig

a tulzottan vastag lemezt nehezen vagy egyaltalan nem lehet megmunkalni.

Az igények meghatdrozasa utan az idealis arajanlat elkészitése érdekében sziikséges a
megfeleld alapanyag meghatarozasa, amelyet a ma hasznalt tervezOprogramok segitségével
érdemes meghatarozni. Ezekben a programokban a megfelelé adatok megadéasa soran azonnal

kiszamithaté mennyi az az anyag, amelyre szlikséglink lesz.

A dolgozé rosszul mérte fel a felrajzolashoz sziikséges lemez méretét. A szakmunkas
figyelmen kiviil hagyta azt, hogy nem elegendd alapanyagot vagott le a késdbbiekben
megmunkalandd anyahoz. Igy a felrajzolas utan az alapanyag széle es a kivagando teriilet kozott
kevés hely maradt. Ezért amikor kiakarta vagni a format az anyag vastagsagabol adoddan az
berezonalt és a vagas vonala nem lett egyenletes. Az alabbi, 8. dbra egy jol szemléltethetd
tultermelési esetet mutat be.

8. abra: Tultermelési eset

Sajat szerkesztés a QR kodban talalhato video alapjan

A szakmunkas elsiklott azon tény felett, hogy a felrajzolandé méret egyik sarkat vettek

csak figyelembe a berezondlas szempontjabol és nem elegendd alapanyagot vagott le.

Ez egy tokéletes példa a taltermelésre, a tGlmunkalasra, de legfébbképpen a selejtre. A
hiba maradéktalan kijavitasara, mivel a méret mar nem tokéletesen megmunkalhato csakis az

uj alapanyag levagasa nyujt megoldast.
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5.2.2 Készletek, puffer

Manapsag mar fém alapanyag hidnyban is szenved vildgunk, valamint ezek mellett egyes
alapanyagok is az egekbe szokkent, igy az tigyfél altal kért anyag sokszor nehézkesen ¢és

koriilményesen beszerezhetd, olykor honapokat kell varni egyes alapanyagokra.

Azonban talalhatoak olyan kereskeddk, amelyeknél nagyobb mennyiségii megrendelés
ellenében joval kedvezObb ajanlatot kaphatunk, ami gazdasagilag jo, amivel igaz, hogy a
készletlink nd, de ezek a nagy aruhdzak nem ugy miikddnek, mint egy méteraru bolt, itt az 6

megadott méretiik szerint kell vasarolnunk.

Szamos lakatos lizemet hivtam fel és ott azt a valaszt kaptam, hogy altalaban a kiszamolt
anyagmennyiségen feliil 10% plusz anyagot szoktak berendelni az esetleges hibak felmeriilése

érdekében.

Egy 10 000 darabos megrendelés esetén, egy karosszéria elem legyartasahoz darabonként
egy 1000x2000x1 milliméteres lemeztablara van sziikségiink, amelynek sulya 16 kilogramm és
a tablak ara kilogrammonként 1140 forint/kilogramm &tlagosan, akkor a rendelésiink 0sszege
182 400 000 Forint. Erre ra kell szamolnunk a plusz 10 szazalékos tobbletrendelést, igy
200 640 000 forintos végosszeget kapunk. Azonban egy megfelelden megtervezett gyartasnal
ennél joval kevesebb biztonsagi tobbletrendelésre van sziikségiink. Akar 8-10 szazalék is
elegend6 lehet szamunkra, ami a 8%-o0s tobblet esetén 196 992 000 forintunkba kertil, ami
3648 000 forint megtakaritast jelent. Ha a termelés soran a hibak nagyon magas szazalékat
kitudjuk szlirni, akkor elegendd lehet szamunkra az 5%-os tobblet is, amely soran a vallalat

9 120 000 forintot tud megtakaritani.

A mai hasznalatban 1év0 tervezOprogramok segitségével az emberi hiba kikiiszobolése
mellett jelentdsen lecsokkenthetd a plusz készlet, mivel ezek pontosan kitudjak szamolni a
kivant mennyiséget. Es akkor még nem beszélve az ajanlatkészité programokrol, amelyek akér

a tervezdprogramot is tudjak ellendrizni.
5.2.3 Szallitas

A széllitds sordn elhanyagolhatd a rakodas alatt felléphetd esetleges karok szdzaléka
mivel anyagjabol kiindulva ezek az alapanyagok nehezen sériilnek, de természetesen akadnak
kiilonleges esetek. Sokkal inkabb fontosabb arra figyelni, hogy a kivant anyagtipust rendeltiik

e meg, hiszen a legyartand6 termék eléallitdisdhoz nem mindenfajta fém alapanyag felel meg.
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Masik fontos tényezd a szallitds sordn a tarolas, hiszen mint a fentiekben emlitettem
anyaghidnyban szenvediink és olykor a tengerentulrdl kell az anyagokat beszerezniink a
kérdéses alapanyagot, melynél elkeriilhetetlen a tengeri szallitas, €s ha nem megfeleléen van,
az alapanyag tarolva az megrozsdasodhat, vagy egyéb korr6zio 1éphet fel a sos levegd miatt
ezzel pedig a késObbiekben olyan karosodasok mehetnek végig az anyagban, amelyek a

késdbbiekben visszafordithatatlanok maradnak.

Ha nem megfeleld mennyiséget rendeliink, be azzal azt kockdztatjuk, hogy ujboli
szallitasra lesz sziikségiink, ami azok mellett, hogy szamolnunk kell a szallitadsban felmertild
tobbletkoltséggel esetleg dragulassal, ami mar nem egyeztethetd Ossze az adott arajanlatunkkal

még a fentiekben felsorol kockazatok rizikoaktorjaival is szamolnunk kell.

A megérkezett anyagot ugy érdemes kipakolni, hogy azok a munkafolyamathoz
legk6zelebb esd pontban helyezkedjenek el kiilonvalogatva gy, hogy azok ne legyenek ttban

ezzel a mozgatasi veszteségeket is a lehetd legalacsonyabbra tudjuk csdékkenteni.

Ezen pakolési stratégiaval a felesleges mozdulatok, az elem kialakitasahoz sziikséges

veszteségmozdulatokat teljesen megsziintetjiik vagy jelentdsen lecsdkkent;jiik.
5.2.4 Mozdulatokban rejlé veszteség

A beérkezett alapanyagot olyan helyre kell eltarolni, hogy a kiszolgdlo személyzetnek
esetleg a szakmunkasnak a folyamat lezajlasa alatt ne kelljen érte mindig lehajolnia esetleg a
felsd polcra felmasznia a talzott készletek miatt, ezzel a pakolasi felfogassal a sziikségtelen
mozdulatok, illetve az elem legyartasdhoz sziikséges veszteségmozdulatok is jelentdsen
lecsokkenthetdk, még ha teljesen nem is tudjuk alkalmazni az autdiparban elhiresiilt MOST
felfogast miszerint, ha a szakmunkastdl egy csuklomozdulatra van az alkatrész az a
legoptimélisabb. Ebben a folyamatban a dolgozd nem feltétleniil tudja megcsinalni ezt, de a

gyartas soran ezeket a mozdulatokat nagyon nagy szazalékban le lehet csokkenteni.

Sziikségtelen mozdulatok kozé tartozik az is, amit az alabbi képen is jol szemléltetek,
hogy a megmunkalashoz sziikséges eszkdzok fiokban hogyan helyezkednek el, a fiok belsejébe
nincsenek szépen rendezetten példaul méret szerint rendszerezve az eszkozok. Erdemes az
eszkOzoket a munkaasztal mellé elhelyezni felfiiggesztve egy fali polcra ezzel jobban atlathatok

azok, valamint, ha mar nem kellenek, egyszertien csak visszaakasztjuk 6ket a polcra.
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Még ha teljesen nem is tudjuk alkalmazni az autoiparban elhiresiilt MOST felfogast
miszerint, a szakmunkastol egy csuklomozdulatnyira kell, legyenek az eszkozok akkor is
torekedniink kell a megfeleld elhelyezésiikre. A mozdulatokban rejldé veszteégrol szadmol be a

9. 4bra.

9. dbra: Mozdulatokban rejlo veszteség

Sajat szerkesztés a QR kodban talalhato video alapjan

Veszteségmozdulatok kozé tartozik az, hogy a munkaasztal és a szerszamok kozott nagy
tavolsag van, valamint a kettd kozott még egy keriilend6 akadaly is talalhato. Egy atlagos 8 oras
miiszakban, ami 480 percbdl all a 20 perces ebédsziinetet beleszamolva a dolgoz6 460 percet
foglalkozik ténylegesen a munkaval. A szakmunkds a vizsgélt videdban ezt a ,,veszteség”
folyamatot 5 percenként ismétli. A munkaasztal és a szerszamos kocsi kozotti tavolsag atlagban
12 masodperces iddveszteséget jelent, koriilbeliil a dolgozénak egy nap alatt ezt a folyamatot
legalabb 92 alkalommal kell megtennie, amivel 18 percnyi mozgasveszteség keletkezik. Ezt a
folyamatot szinte a nullara lehet redukalni azzal, hogy a szerszamos kocsit a munkaasztal mellé
helyezziik el. Ha azt vessziik szamitasba, hogy 1 év atlagosan 250 munkanapbdl all, valamint a
dolgozo bérét 6rankénti 9,8 eurdban hatarozzuk meg, akkor a 250 munkanap folyaméan 4500
percet jelent, ami 75 6ra mozgasveszteséget okoz éves szinten. Ez a 75 6ra a munkabérrel

felszorozva 735 eur6 veszteséget jelent.
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5.2.5 Varakozas

Az alapanyagot mindenféleképpen termelévallalatoktol, illetve beszallitoktol kell
megrendelni, ha ezen anyagok berendelése nem idében torténik meg akkor a varakozasi id6hoz
vezet. Figyelembe kell venniink az aktudlis vildgpiaci arukészlet hidnyokat is és ezzel is

kalkulalni kell egy esetleges rendelés soran, hiszen ez is varakozasi idéhoz vezet.

Az alapanyag megérkezése soran a beérkezett anyagot at kell vizsgalni, hogy a
megrendelésiinknek megfelelden azt a terméket kaptuk-e vagy esetleg az anyag nem sériilt.
Fontos, hogy ezek az alapanyagok altaldban nagyon nehezek és gépi rakodasra van sziikség,
amit altalaban a vallalkozonak kell biztositani, és ha példaul elektromos targoncat hasznal a

vallalat és azt az el6z6 miiszak végen elfelejtették feltdlteni az is varakozasi idot general.

Mint ahogyan azt a feljebb levé pontokban is ismertettem fontos, hogy pontos
anyagmennyiséget rendeljiik mivel, ha nem elegend6 anyag érkezik be, akkor egy esetleges ujra

rendelés esetén szintén varakozasi problémak meriilhetnek fel.

A kovetkezd példam a rendszertelen karbantartas eredménye, amely soran a megmunkalo
gép meghibasodik és meg kell varnunk azt az id6t ameddig a szereld vagy esetleges karbantarto

megjavitja azt.

Fontos, hogy olyan programokkal dolgozzunk, amelyek, korszeriiek és precizen futnak,

hiszen igy a munkagép szamara egy egyszer(i szamitas nem fog hosszu percekbe telni.

Legutols6 sorban pedig fontos, hogy az alkalmazottak a pontos munkaiddt és a hozza

tartozo érkezést és tdvozast betartsak ezzel is a varakozas folyamatait tudjuk csokkenteni.
5.2.6 Tulmunkalas

A dolgoz6 a kért forma masik elemhez kapcsolodo felvarrasa kozben nem csak az ligyfél
altal kért pontokban teszi a felvarrast, hanem az egész anyagot végig varrja egyik saroktol a
masikig.

A szakmunkds a bemutatott kézi lemezvagd helyett a hattérben taldlhatd 1ézervagot

hasznalja melynek hasznélata olyan tobbletkoltséget jelent, amely nem volt belekalkulalva az

adott arajanlatba.

Ha a dolgoz6 a folyamatban bevalt mdodszereket és alkalmazand6 eszkdzoket hasznalja

nincs szlikség tilmunkalasra, mint példaul:

e Méret hiba
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e Alapanyag hiba
e Nem megfeleld méretii vagas

e Alapos elokészités
5.2.7 Selejt

A szakmunkas rossz alapanyagot valaszt ki a megmunkaland6 anyagként és csak akkor

veszik észre, amikor mar az elem beépitésre kertiil.

A dolgozo kifelejt egy folyamatot az elem felhelyezése soran, ami utan a teljes elemet

darabokra kell bontani.

Egyedi megrendelés esetén a megrendeld az elem forméjat teljesen Gjra tervezteti ezzel a
megrendelt, esetekben specidlis anyag a késdbbiekben nem felhasznélhato, igy selejt

keletkezik.

A szakmunkas az elem kialakitdsa soran nem a megfeleld méretet vagta ki, ami azt

eredményezi, hogy a teljes munkadarabot ki kell selejtezni.
+1 Munkahelyi biztonsag

Mint ahogyan az alabbi képen is jol lathato a dolgoz6 nem visel, semmilyen véddeszkozt
gondolok itt a munkavégzéshez alkalmas kesztyli, véddszemiiveg és rendes munkaruhéra. Ezek
mellett a testén megtalalhatoak olyan ékszerek, amelyek a munkavégzésbe akadalyozhatjak,

illetve azok beleakadhatnak a megmunkalando6 anyag €les szélébe.

Megfeleld kesztyli hasznalata azért sziikségszerli mivel a dolgozd olyan sériiléseket
szenvedhet a kezén, amelyek akadalyozzak 6t a munka elvégzésében ezért akar honapokra is ki

eshet a munkabol.

Az ékszerek hasznalata féleg a kézfejen kifejezetten veszélyes mivel akar a dolgozd
ujvesztésével is jarhat, amely jelentds kiesést okozhat, esetleg munkara alkalmatlan allapotot

1dézhet elo.

Véddszemiiveg haszndlata azért fontos, mert a folyamat kozben tobb alkalommal kell
vagni és furni, ami lerepiild fém darabokat idézhet el és a véddszemiiveg hasznalataval

megakadalyozhat6 az alkalmazott 1atdsanak elvesztése.

A nem hasznaland6 eszkozoket mindig vissza kell tenni a helyére, hiszen igy a munka
biztonsagos elvégzése mellett az alkalmazott egybdl tudja hova kell nyulnia egy esetleges

eszkozért, amivel a mozgasi veszteségeket is megtudja sporolni.
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1. tablazat:

Veszteségforrasok Ohno-kor alapjan
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1 A“m?grendelfes"nem X Az arajanlat elfogadasa utani Villalkozé
tortént meg idében azonnali feladat
) N'e’m megfe’lello X X x | x Megrendel6 por’1t?s igényeinek Villalkozé
ajanlatkészités felmérése
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Megfelel6 mennyiség Tervez6programok haszndlata, [ .
4 , X X X X| X P Vallalkozé
berendelése ellendrzés
N felel6 mé P o . .
5 em meg ’e ‘,e O meret X X|X|X|X|X El6zetes sablon legyartasa Vallalkozé
levagasa
6 Helyhlan\,/ a kes?zletek X|X|X|X Pontos szamitasok Villalkozé
sokasaga miatt
Nem a megfelel6 .. . .
T . .
7 alapanyag XIX|X|X|X|X]|X 'OE)b’SZOI’I egyeztetes:’a Vallalkozé
J szdllitéval, megrendeldvel
berendelése
Nem megfelel§ Alapos leiras a szakszeri
8 tarolas alatt fellépé X|X|X|X X P e s Villalkozé
I tarolasroél
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Hidanyosan
9 elokészitett X X|X|X|X Részletes leiras az elvarasokrdl | Villalkozo
munkateriilet
10 szllitasi sériilések X[ x|x|x|x|x Beérkezést kovetd hidnytalan | \ 41076
ellenérzés
Nem a megfeleld Részletes leiras a dolgozonak a
11 segédeszkoz X X | x X | x|x Boz Villalkozé
) munka folyamatarél
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M del6 ma s . . .
12 ’egrer} eo'mas” X|X|X|X X| X Szerz6dés pontos lefektetése Vallalkozé
elképzeléssel all el6
Megfelel§ id&szitkségl
13 Szakmunkds hianya | X | X | | X | X | X |x|x|x egfelelG iddsziikséglet Villalkozé
kiszamitasa
Gépek Részletes karbantartas és annak
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16 munkaruha X| X X| X g A ] Villalkozé
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Sajat szerkesztés

A fenti tablazatban szdmos veszteségforrast emeltem ki. Az ezekhez tartozo
veszteségtipusokat aldrendeltem, az észrevételekhez javasolt megoldasokat csatoltam. A hibak
feleloseit pedig egy kiilon oszlopban megjeloltem. Az altalam tetszOlegesen kivalasztott 3

hibara a kés6bbiekben 5 miért analizist vetitek ra.
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Az egyik legnagyobb veszteségforrassal rendelkezd hiba péld4ja a munkahelyi biztonsag.
Ennek a szempontnak a felelése nem mas, mint a vallalkoz6, akinek az eldirasoknak megfeleld

munkavédelmi ruhat kell biztositania.

A munkaeszk6zok folyamatos karbantartasara is nagy odafigyelést kell forditani. Egy
esetleges gép meghibasodasa egy teljes értékii dolgozo kiesésével jarhat. Még a legjobb esetben

is csak a fentiekben bemutatott tilmunkalas johet szdba.

A harmadik az altalam kivalasztott szempont a hatékonysag hidnya, amit egy esetleges

korszertitlen vagy nem megfeleld eszk6z hasznalata idéz elo.

10. abra: Nem megfelelo eszkoz hasznalata

Sajat szerkesztés a QR kodban talalhato video alapjan
Mint ahogyan a fenti, 10. abra is jol szemlélteti, a szakmunkés nem allvanyos farot
hasznal az elem felillesztéséhez €s ez azt a hibat eredményezi, hogy a furat ferde lesz.

5.3 Ohno kor alapjan veszteségek

Az Ohno kor alapjan meghatarozott hibak megértésében a Pareto-elemzés segitséget ad
abban, hogy a fellelhetd hibak koziil kivalogassuk azokat a problémdkat, amelyek a
legmeghatarozobbak, itt egy ugynevezett 80:20 szabalyt alkalmazunk melynek soran az okok
20%-a illetékes az okozatok 80%-ért.

Ez nem mast jelent a gyakorlatban, minthogy a hibak jelent6s szazalékat a 20% hibafaj

eredményezi.
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Az Ohno kor alapjan felismert hibakra a Pareto-elemzést grafikusan jelenitettem meg
Pareto-diagramm segitségével mivel a hibak, igy jobban szemléltethetéek. A grafikon
elkészitése soran fontosnak tartottam a nagysagrendi sorrendet, mivel igy jol szemléltethetd

mivel kell a legtobbet foglalkozni.

A Pareto-diagramom célja, hogy meghatdrozzam a legfontosabb problémakat, valamint,
hogy bemutassam az egyes problémak fontossagat, és hogy ezek hogyan aranylanak a hibak
egészéhez. Egy esetleges javitast kdvetden az eredmények visszamérhetdek €s ellendrizhetdek
ezzel a diagrammal pedig jol szemléltethetoek az egyes teriiletek javulasa, amit prezental az
alabbi, 11. abra.

11. abra: Pareto elemzés Ohno-kor alapjan
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Sajat szerkesztés

A hibakat rangsoruk és sulyossaguk szerint jeldltem. Piros szinnel a legkritikusabbakat,
ami esetemben a mozdulatokban rejld veszteség, varakozas és a szallitds. Citromsarga szinnel
a kozepesen kritikus dolgokat, mint a tilmunkalés €s a hiba vagy selejt és végiil a z6ld szinnel
a kevésbé kritikus hibakat melyek az alabbiak: taltermelés, készletek, ingadozas, munkahelyi

biztonsag, talterhelés.

Az értékelés utan jol szemléltethetd, hogy mintegy 44%-at a mozdulatokban rejld
veszteségek, a varakozas €s a szallitas teszi ki. Ennek kikiiszobolése érdekében egy esetleges
Uj mithely berendezés és az ebbdl adodo varakozas, mint példaul az anyagellatas optimalizalasa

a szallitasi problémak megreformalasa, tervezése kikiiszobolhetd.
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6 Munkakornyezet belso audit:
Az auditalas egy mindségiranyitasi folyamat, amivel megallapithatd a mindségiranyitasi

rendszer elvarasai és az ehhez kapcsolodd megfelelés mértéke.

Az auditalasnak két 6 fajtaja lehet belsé audit (angolul first party audit) és kiils6é audit,

amelynek két altipusa 1étezhet masodik ¢s harmadik fél altal vezetett feliilvizsgalat.

A belsé auditalast a teriilettdl szubjektiv vagy kiilsé személy végezheti, mig a masodik
fél vezetett auditot olyanok készitik, akik érdekeltek az esetben, a harmadik pedig teljesen

fiiggetlen szervezet.

Esetemben a munkahelyi kdrnyezetet vizsgaltam, ami azon tényezOk vizsgalata és

iranyitasa, ami elsegiti a termék megfelelGsségét.

Az alabbi mindségiranyitasi rendszerekkel kapcsolatos dokumentumokat kell figyelembe

venni, mint:

e Igazolasok megléte a megtartott munkavédelmi oktatasokrol

e Igazolasok az eldirt hatosagi/jogszabalyi kritériumokrol és azok teljesitésérol
e Karbantartasi tervek és a hozzajuk tartozo jegyzokonyvek

e Munkahelyi oktatasok, képzések

e Benchmarking a vallalati kornyezetrél

o Az alkalmazottak megelégedettségének elemzése

e FElemzeések és kimutatasok a fluktuaciorol €s a hianyzasokrol

Ezeket a szempontokat egy 1-3-ig terjed6 skalan lehet értékelni, melynél az 1=teljesiil,
2=elfogadhato6, 3=nem teljesiil, valamint az NE jelzés, ami a nem értelmezheté kategoriaba
tartozik. Ezen kiviil a belsd audit sordn az auditor megjegyzéseket, feljegyzéseket és

észrevételeket tehet.
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7 ,,5 miért” Analizis
Az analizis segitségével probalom a 6 gyokér ok felderitését. Az 5 miért analizis ok-

okozati kapcsolatat lehet feltarni, amivel Gjitas indithato a vallalatnal

Az analizis alkalmazasaval a hiba feltarasat kovetden a hiba tobbet nem fordulhat el6 am

ez a késobbiekben a biztonsag szempontjabol kényes kérdés lehet.

A célok elérését mindenféleképpen tobb perspektivabol kell megfigyelni, hiszen csak igy

érthetd meg teljesen a hiba.

Az id6sziikséglet 45-60 perc egy-egy ilyen hiba megértéséhez tudva, hogy a folyamat

nem tal Osszetett.

Ezen problémak megolddsdhoz maximum 10 f6 sziikséges, mivel tobb ember

alkalmazasa eseten nehéz megfeleld eredményhez jutni.

A problémak feltarasahoz sziikséges eszk6zokhoz csak egy fehér tablat és egy filcet

ajanlok, hiszen igy a legkonnyebben, legolcsébban szemléltethetd a probléma
7.1 Munkahelyi biztonsag

El6szor is definidlndm a problémat, ami szerint til sok a munkahelyen torténd baleset.
Mivel akér havi rendszerességgel el6fordulnak olyan tipust esetek, amely soran a dolgozo6 akéar

hetekre is kieshet a munkabol.

Az elsé miérttel kezd6dd kérdés pedig nem mads, mint a ,,Miért van ennyi munkahelyi
baleset?” és erre meg kell adni az els6 valaszt. Ezeket a kérdéseket addig kell megismételni,

amig Ujabb valaszokat kapunk.

Havi rendszerességgel torténik munkahelyi baleset.
Miért?

A dolgoz6 rendszeresen elvagja a kezét a lemezzel.
Miért?

Nem hasznal véddfelszerelést.

Miért?

A munkahelyen nem talalhato védofelszerelés.

Miért?
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A munkaltatdé nem biztosit megfeleld védofelszerelést.

Miért?

A dolgozo6 nem hajland6 az €kszereit levenni.

Miért?

Mert a cég vagy nem koveteli meg, vagy nem végez folyamatos auditot a munkavédelem
ellendrzésére.

Miért?

Mert eddig senki sem szamolta ki, hogy mekkora koltséget okoz a sok tappénz és a folyamatos

betanulas a sok helyettesités miatt.

Jol szemléltethetd, hogy az analizis segitségével egyszerre két veszteségforras is felmertil.
Az egyik probléma az, hogy a dolgozok ¢kszereket viselnek. Az ékszerek azért lehetnek
veszélyesebbek, mivel akaddlyozzak a munkavégzést, valamint barmibe beleakadhatnak, ami
nagyon komoly veszélyeket rejt. Masik {6 szempont a véddfelszerelés. Mivel a vallalkoz6 nem

biztosit védoéfelszerelést, igy ez nagyon komoly balesetekhez vezethet.

Egyetlen és megfelelé6 megoldast csakis az nyujthat, ha a vallalkozé az ékszerek
horddasdnak meg tiltdsat vezeti be a folyamatok soran, valamint megfeleld és elegendd

védofelszerelést nyljt az alkalmazottai szdmara.

A probléma megsziintetésére egy védofelszerelést adagold automatira van sziikség
melynek soran az alkalmazott sajat ID koddal® rendelkezik és az dltala a munkafolyamat
elvégzéséhez sziikséges védofelszerelést ki tudja venni. Ezzel a géppel a vezetd visszatudja

kovetni ki és mikor vett ki a gépbdl véddfelszerelést.

Ezek mellett egy védofelszerelés hasznalatara kotelezd szabalyt hoznék és kineveznék

egy arra relevans személyt, aki ezeket ellendrizni is fogja.

A szabalyok bevezetésével a munkahelyi baleseteket a hanyadara lehet csokkenteni.

81D kod — személyazonosité kod
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7.2 Késik a szallitas

A probléma meghatarozasanal azt definidljuk, hogy a szallitds nem idében érkezik meg,
ami a késobbiekben komoly kovetkezményekkel jarhat. Ennek fontossagat az is mutatja, hogy
egy megrendelés altaldban hatdriddhdz van, kotve mely soran a készterméket idére le kell
szallitani. A késések olykor szerzddésbe is vannak foglalva, amely sordn akar a kifizetend6

végosszeg 0sszességebol is vonhatnak le.

Fontos megjegyezni, hogy egy esetleges ilyen probléma egyszeri alkalommal vald
el6fordulasaval még toleransnak kell lenniink, mivel a mai alapanyag hidnyban szenvedd
vilagunkban felléphetnek esetleges problémak, amelyrdl egyik fél sem tehetett, de kell
taldlnunk egy olyan megoldés, amely sordn ezt a problémat kitudjuk keriilni, hogy tébbet ne

tudjon eléfordulni.

Mint ahogyan a munkahelyi biztonsagnal is emlitettem ezeket a kérdéseket addig kell

megismételniink, mig ujabb valaszokat kapunk.

Nem érkezett meg hataridére a megrendelt alapanyag.

Miért?

Mert nem egyeztettiink a beszallitoval, hogy tudja pontosan teljesiteni a megrendelést.
Miért?

Mert elmaradt a termeléssel vald egyeztetés.

Miért?

Mert megbiztunk a beszallitoban, hogy idében leszallitja a megadott alapanyagokat.
Miért?

Mert az anyagellato munkacsoport nincs kapcsolatban a gyartast vezetd részleggel.
Miért?

Mert a beszerzOk még nem férnek hozzéd a gyartasnal hasznalt belsd programhoz, mert még
nem kaptadk meg a megfeleld programhasznalati oktatast.

Az analizis is jOl mutatja, hogy tobb hibaval is szembesiiliink a probléma feltarasa soran.
Ebbdl kettét szeretnék bemutatni, a szallitasbol adodd problémat és az informacié aramlas

hianyat.
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Ahhoz, hogy hianytalanul kitudjuk elégiteni a megrendel6t, az elsok kozott kell szem
elott tartanunk a szallitassal kapcsolatos felmeriild problémakat. Ezek mellett még a szallitassal

kapcsolatos sériiléseket is bele kell kalkulalnunk vagy teljesen kikiiszobdlntink.

Ennek a problémanak a kisziirésére, az lehet a megoldas, hogy a beszéllitoval egy
olyanfajta szerz6dést kell, kotiink, amely soran a mi oldalunk egyaltalan, vagy csak nehezen

sériilhet, valamint fontos, hogy elére is gondolkodjunk.

Masodik probléma az informdcié aramlds. Ennek soran fontos kialakitani egy olyan
informacios rendszert melynek soran az iizenetek hidnytalanul eljutnak egyik részlegtdl a
masikig. Problémaként jeldltem meg azt a szempontot, hogy nem megfeleléen vannak betanitva
a beszerzok és igy nem tudjak haszndalni a termelési programokat. Mivel ezek a programok
vasarolt termékek, ezen probléma megoldasahoz fel kell bérelni egy a kapott programnal
alkalmazott tanitot, aki hianytalanul betanitja a szereploket, valamint ajanlott napi
rendszerességgel a termeldk és a megrendeldk kozotti megbeszélés, amirdl jegyzokdnyvnek

kell késziilni, hogy biztosan minden informaciét megkapta mindkettd fél.
7.3 A tervrajzok nem idében valo leadasa

A kovetkezd példa nem mads, mint, hogy a tervrajzok a mérnokoktdl nem érkeznek meg
a gyartasba. Ennek a kovetkezménye az lehet, hogy hidba tokéletesitjiik a tobbi veszteséget,
gondolok itt példaul a fentiekben emlitett szallitasi hibakra, ha nem kapjuk meg a tervrajzokat.
Hiszen hiaba 4ll minden rendelkezésre, ha a tervezdk nem adjék le a tervrajzokat a gyartasnak
egy esetleges mulasztds miatt, vagy mint az esetiinkben vizsgalt elemzés, miszerint a

tobbletmunka miatt nem tudtak leadni a rajzokat.

Ez a fajta hiba foként olyan gyarakban fordul eld, ahol rengeteg tobbletmunkéval kell
szembenéznilik a dolgozoknak. Ahogyan az el6z6 két pontban is emlitettem itt is addig végzem

a ,,Miért?” kérdéseket amig ezekre valaszt nem kapok.

A tervrajzok nem lettek tovabbitva a teljes kidolgozas utan a termelésnek.
Miért?

Mert nem rendelkeztek elég kapacitassal az ott dolgozok

Miért?

Mert egyszerre tobb futd projekttel is foglalkoznak.

Miért?
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Mert a cég nem alkalmaz elegend6 erre alkalmas mérnokot.

Miért?

Mert nem talalnak a munkaerépiacon elegendd, a feladat ellatdsdhoz relevans embert.
Miért?

Mert a cég tul nagy elvarasokat, tudast €s tapasztalatot var el a munkavallaloktol.

Mint ahogyan az elemzésbdl is jol lathato itt foként a cég allit fel olyan elvarasokat, amik
a kornyezetiikben nem teljesithetdek. Fontos megjegyezni, hogy a nagy maulttal rendelkez6

mérnokoket csak nagy pénziigyi ajanlattal tudjak atcsabitani egyik cégtdl a masikhoz.

Erre a javasolt megoldéds az, ami mar napjainkban is elhiresiilt, hogy a cég telephelyét
olyan urbanizalt helyen érdemes elhelyezni, ahol a feladat elvégzéséhez alkalmas mérnokoket
szakmunkasokat tanittatnak. Ezeknél az iskoldknal, mind a szakmai gyakorlat, mind pedig a
napjainkban elhiresiilt dualis oktatds is megvaldsul, ahol a késobbi alkalmazottak olyan
gyakorlati hattértudast szereznek meg, hogy a teljes munkakdrbe vald keriilésiik utdn
rendelkeznek alaptudassal és a betanitasuk kevesebb idobe és pénzbe keriil. Akar évek helyett

csak néhany honapba keriil a teljes munkaba keriilés ideje.
7.4 Gépek karbantartasanak hianya

A kovetkezd hiba vizsgalatanak definidlasa, amikor a hajlitd gép leall. Ezen probléma
keletkezésekor az altalam megadott hét veszteségforras Osszes szempontja felmeriil a
tultermeléstdl a hiba vagy selejt dsszes pontjaig. Valamint az altalam tetszélegesen megadott

ingadozas, talterhelés és a munkahelyi biztonsag is.

Ezen lavinaszer(i probléma kikiiszobolésére képen is alkalmazhat6é az 5 miért analizis,
amely soran a hiba feltarasra keriil. Ha ezt a probléméat nem tudjuk kikiisz6bdlni, akar a teljes

termelés is megakadhat.

A gép meghibasodott.

Miért?

Mert a folyamat alatt talterhelés 1épett fel.
Miért?

Mert a gorgd csapagya elvesztette a kenését.

Miért?
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Mert nem kapott elegendd zsirozast a csapagy.
Miért?

Mert a zsirz6 gomb eltomdodott.

Miért?

Mert nem sziirte meg semmi a szennyezodést.

A probléma fellépése soran a munkaeszk6zhoz tartozo csapagy kicserélése és beszerzése
is koriilményes lehet. Amig ez az alkatrész nincs, kicserélve addig ez az eszkoz teljesen kiesik
a termelésbdl, amely, a fentiekben is bemutatott Ohno-kor alapjan az 6sszes hibalehetdséget
jelenti. Megoldast az jelentheti, hogy a vallalat, ha hely engedi, akkor 6n zsirzo6 patronokat
alkalmaz, amelyek automatikusan tudjak adagolni a zsirt a munkaeszkdznek. Ezeknek a
patronoknak szavatossagi idejiilk van és pontosan lehet tudni mikor, fogynak ki, ennek
érdekében ezt a datumot meg kell adni és a gépek karbantartasaért felelés embernek csak korbe

kell jarnia és ezeket a patronokat kicserélnie.
7.4.1 5W2H modszer

Egy ilyen probléma bekovetkezése nem mindegy mikor all el§. Itt gondolok az elem
gyartasanak kezdeti idOpontjara, karbantartast megel6zden vagy azt kdvetden. A kovetkezd

szempont pedig, hogy ez a hiba ismételte-e mar onmagat?

A felmeriil6 probléma teljes megértése érdekében eldnyiinkre valhat az SW2H modszer,

amely a kérdései segitségével teljes megértést biztosit.

1. W:Who —ki? Esetiinkben meg kell adni ki vette észre a problémat. A gyakorlati példank
esetében a szakmunkas vette észre ezt a problémat.

2. W: What — Mi tortént? Ilyenkor meg kell adni azokat a dolgokat, hogy miket észlelt a
szakmunkas, hallott vagy latott valamit? Esetiinkben a probléma kezdeti pontjaiban erds
morg6 hangot hallhatunk, a késébbiekben pedig teljesen megakad a gorgo.

3. W: Why — Miért? Ilyenkor meg kell hataroznunk milyen problémakkal, jar a fellépd
probléma.

Esetiinkben ez a probléma a gép teljes ledllasa, hasznalhatatlansaga.

4. W: Where — Hol? Ilyenkor meg kell adnunk azt, hogy az esemény hol kovetkezett be.
Itt a mithelyt kell megadnunk.

5. W: When — Mikor? Itt az el6fordulas mértéke a szamottevd, hany alkalommal fordult

ez mar eld. Ide egy esetleges Excel tablazat vezetése érdemes.
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6. H: How — Hogyan? Itt az el6fordul6é események hatasat nézziik a fellépd problémara.
7. H: How much — Mennyi? Itt a teljes lizemi veszteség visszamérését kell figyelembe

venniink.

8 Halszalka elemzés

8.1 Eszkozok karbantartasa

Az altalam kivalasztott egyik hibaforras az eszkdzok karbantartdsa. Itt az Ishikawa
diagramot alkalmaztam, mivel az eszk6zok karbantartdsanak hidnya tobb hibaforrast mutat be.
Ezt a hibaforrast szemlélteti a 12. abra

12. abra: Halszalka elemzés az eszkozok karbantartasara

Gép Ember
- Gép meghibasodasa - Nem megfeleld géphasznalat
- Nem a megfelels gép hasznalata - Karbantartdsi dtmutatas hianya
Eszkozok
karbantartasa
- Nem megfel‘el‘o vastagsagl - Nincs meg‘h.a’farozott ) - Meghibésodésok nyomon kévetesé
anyag betaplalasa karbantartasi dtmutatd
Anyag Médszer Mérés

Sajat szerkesztés

Ha a termelésben valamelyik gép meghibasodik, akkor az kiesik a folyamatbol, meg kell
javitani, ami a hiba méretével aranyosan 1d0 €s pénzkdltséges. Legrosszabb esetben a gépet le

kell selejtezni és vjat kell vasarolni.

Ha a gép nem megfeleléen miikddik, akkor a felesleges selejt készitése mellett hamar
meghibdsodik. Fent 4ll a kockazata annak is, hogy ha a gép meghibdsodik a dolgozd is

megsériilhet.

Ezek a problémék azon feliil, hogy rengeteg selejtet képeznek, amely tilmunkéléssal jar,
a dolgoz6 sériiléséhez is vezethetnek, amely soran akar huzamosabb ideig is munkavégzésre

alkalmatlannak talaljdk, amely nagy kiesést jelent a vallalkozonak.
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8.2 Nem megfelel6 eszkozok hasznalata

A kovetkezd hibanak a semmilyen vagy nem megfeleld segédeszkozok alkalmazasat
mutatom be. Néhany szempontban a helytelen karbantartds pontjai is fellelhetdek. Ezen
szempontokon kiviil a munkavégzés helytelen leirdsa betanitasa szerepel. A 13. dbra szemlélteti
ezt.

13. abra: Halszalka elemzés a nem megfelel6 eszkozok hasznalatara

Gép Ember

- Nem megfelel& géphasznélat

- Gép meghibasodésa
- Karbantartasi itmutatas hidnya

- Nem a megfelel gép hasznalata

- Nem megfelelé
eszkdzdk hasznalata

- Nem megfelels vastagsagd - Nincs meghatarozott T M .
?f . 8548 g o, , - Meghibasodéasok nyomon kévetesé
anyag betapldldsa karbantartasi dtmutaté
Anyag Maodszer Mérés

Sajat szerkesztés
Ha az alkalmazott nem az elbirasoknak megfeleld eszkozt hasznalja, akkor nagy
valosziniliséggel selejt keletkezik. A fentiekben mar emlitettem a karbantartds hidnyanal, a

legrosszabb, ami torténhet, hogy a dolgoz6 megsériil.

A kovetkezokben FMEA segitségével fogom a hibakat és a hozza tartozé kockazatot

részletesen bemutatni, amit prezental a 14. 4bra.

14. abra: FMEA elemzés

FMEA elemzés el&tt Elért eredmény
Sorszam |Leirds Hiba Hiba kdv. |Suly.|Oszt.|Hiba okai |Gyak. Jelenlegi Det.|RPN Javasolt Felelds és Bevezatett Suly. [Gyak. |Det.|RPN
) v- i vak. szabdlyozds i intézkedések| hataridd intézkedés Y. |eyaK. )
Dolgozd Ahiba Gyakori . .
Nem g, 10 4 5 R . 6 | 300 Ve . Sorvezetd |Haromnaponta| 10 5 3 | 150
i . | megsérul L Jjelentése ellendrzés
§ | mesfeleld Termék = A hiba Gyakori
2] T
0 eszkiz ) 4 =2 5 ) A 6 | 120 V! . Sorvezetd |Hiromnaponta| 4 5 3 | 60
1 %" selejtes lesz 5 jelentése ellendrzés
e Termék £ Dolgozo Utasitas . . | Tulajdonosi
5} Helytelen ) 5 a 5 'g - 6 | 150 . Munkdltatd ) o 5 5 3| 7
£ | aszkozhas selejtes lesz z hatdskére készitése utasitas
7 - 1 - e N N
. Tal kal b Dol Utasit: clenss | Tulajd
- nalat vimunicalas |- g T 5 08020 5 lqgp| S punkaltats | CONOSt e | s | 3 | g0
szikséges hataskore készitése utasitas
Kockdzatelemzés Megoldas, intézkedés Kozkdzatcsokkentés

Sajat szerkesztes
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Ebben a pontban is szeretném kiemelni, hogy sajat megitélésem szerint a legrosszabb
eset, ami torténhet, hogy a dolgozot baleset éri. Masik szempont, amit vizsgaltam, ha a dolgozé
nem a megfeleld eszkozt hasznal. Fontos megjegyezni, hogy nehezen megmunkélhaté

anyagokrol van szo, igy a nem megfelelé eszk6z hasznalata soran selejt keletkezhet.

Nem megfeleld, munkaeszk6z hasznalata soran a szakmunkéas megsériilhet, amit én a
stlyossag megkdozelitése szerint 10-esre értékeltem mivel ez hatassal van a dolgozora. Azonban
egy dolgozo, aki jol ismeri, a célszerszamat mar idével érzékeli, ha meghibasodas kovetkezik
be ezért ennek gyakorisagat 5-0s gyakorisdgnak soroltam be és hetesre detektaltam. A
tablazatomban ez a legnagyobb egységgel rendelkez6 Risk Priotity Number magyarul
kockazati prioritasi szam (tovabbiakban: RPN) szam. Ennek kikiiszobolését csak heterogén

beavatkozasokkal lehet cs6kkenteni.

Az, hogy a végtermék selejtes lesz a legkisebb RPN a tablazatban annak ellenére, hogy a

sulyossaga 4-es, sériilés nem keletkezik, de selejtes termék azonosithato.

A helytelen eszkdz hasznalata szintén selejtes terméket idéz, eld ennek a sulyossaga 5-
0s, egyel magasabb, mint a fentiekben. Ennek gyakorisaga 5-0s, mint ahogyan az el6zonek is,

mivel ilyen eszk6zok hasznalata soran szinte boritékolhat6 a hibas termék.

Az utolsé szempont stlyossagara 6-os értékelést adtam, mert ezeket a termékeket ujra

meg kell munkalni. A gyakorisagéra 5-0s, illetve a detektalasara 6-os értékelést adtam.

A legmagasabb értékkel bir6 RPN a dolgozo sériilékenysége, Ennek redukalasara a

tablazat jobb oldalan leirtak szerint lehetne reagalni.

9 Fejlesztési javaslatok

Az alabbi pontban harom a mindség javitasara alkalmazhato eszkozt fogok bemutatni, a

PDCA elemzést és annak ciklusait, tovabba a Hataser6 matrixot.

A PDCA hasznalataval megismerjiik a vallalatot koriilvevé folyamatokat, valamint

emelni tudjuk a mindséget €és a hozza tartozé hatékonysagot is.

Mint ahogyan a fentiekben szemléltettem az FMEA feladata a hiba- lehetoségek

feltérképezése, hiba-el6fordulas preventalasa és helymeghatarozésa.

Végezetiil a hatdserd matrix, ami tobb feladat kivalasztdsa utdna tovabblépésben az

egyszerii moédszerek kivalasztasdban €s rangsorolasaban segit.
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9.1 PDCA Elemzés

Miutéan feltérképezziik az adott folyamat jellegzetes veszteségforrasait, azokat ugy kell
kikiiszobolni, hogy azok ne jelenjenek meg jbol, ehhez a PDCA- ciklust is alkalmazhatjuk,

amit a méltan hires és a mindség egyik f6 atyjanak W. Edwards Demingnek kdszonhetiink.

A ciklus nagy elénye, hogy minden bonyodalom nélkiil tanitja meg a problémamegoldo

gondolkodast az arra hajlandé6 munkatarsaknak.
PDCA ciklus 1épései:

e Plan — Tervezd meg: Szamszeri vizsgalat arr6l mit javitsunk, azok mellett, hogy
figyelembe vessziik az elvarasokat és a lehetdségeket.

e Do — Csinald: Azon Iépések alkalmazasa, amelyeket megfogalmaztunk az el6z6
pontban. Ha a folyamat dsszetett, akkor PDCA-miniciklusokat is hozzarendeliink.

e Check — Ellenérizd: Ahhoz, hogy azokat a valtozasokat, amiket megprobaltunk elérni,
ellendrizni tudjuk fontos, hogy tények és adatokra hagyatkozva ellendrizziik.

e Act — Avatkozz be: Fontos, ha a végrehajtasok nem hozzak meg a vart elemzést, akkor

tovabbi 1épésekre van sziikségiink.

A modszer valodi Iényege, hogy Gjabb PDCA-ciklusok alkalmazasaval megtanuljuk a
vallalatot behdlozé folyamatokat, és ez altal novelni tudjuk a mindséget és a hatékonysagot.
Ahhoz, hogy a ciklust teljesen megtudjuk érteni egy hét 1épcsds rendszerré kell atalakitanunk.
Ezt szemlélteti a 15. abra. [8]

15. abra: PDCA hétlépcsos elemzés

PDCA-ciklus Hétlépesds madszer

1. Téma kivalasztas, megfogalmazasa

2. Informacio es adatgyljtes
P: Tervezd meg! . ) ”g'-; : )
3. Adat es informacioelemzes

4, Ok-okozati elemzeés

D: Csinald! 5. A megoldas tervezese es bevezetese
C: Ellem&rizd! 6. Az eredmények értékelése

A: Avatkozz be! 7. Véglegesites

Sajat szerkesztés Hibazza tokéletesre vallalati folyamatait! 2020, p.54. alapjan
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9.1.1 PDCA elemzés a Munkahelyi biztonsagra

Ebben a fejezetben egy leegyszertsitett PDCA elemzést szeretnék ravetiteni a
munkahelyi biztonsdgra. Mint ahogyan a fentiekben taldlhat6 FMEA elemzés utan is jol
szemléltethetd a dolgozok biztonsdga nagy RPN szammal bir ezért is fontos ennek a szamnak

a csOkkentése. A dolgoz6 mindig elvagja a kezét a lemezzel, mert nem visel védokesztytt.
PDCA elemzés miutan a megfigyelés megtortént:

e Plan — Tervezés: Megfeleld védofelszerelés berendelése és a hozza tartozé adagold
automata alkalmazasa.

e Do - Csindlni: Automata beszerelése ¢és védofelszereléssel vald feltdltése. A gép
miikodésének és az 0j szabaly bevezetésének megfeleld ismertetése annak érdekében,
hogy tokéletesen informaltak legyenek az alkalmazottak.

e Check — Ellendrzés: A mihelyfondk a nap varatlan id6pontjaiban ellenérzi az
alkalmazottakat, hogy a szabalyok betartasaval jarnak el.

e Act - Beavatkozas: Ha a balesetek szama nem csokken drasztikusan akkor az automata
ellenérzése és lekOvetése, hogy az alkalmazottak kiveszik-e a megfeleld

védofelszerelésiiket. [8]
9.1.2 Tanulasi folyamatokon keresztiili fejlodés

Az ugynevezett , lesson learned” modszer azon alapszik, hogy egy vallalat tanulési
folyamatokon keresztiil is képes fejlédni és akar profitot gyarapitani. Ennek a tanuldsnak 3

fontos alappillére van.

e szervezeten beliili magatartasrutin
e aszervezeti cselekvések multfliggdk

e aszervezetek célorientaltak

Ha képesek vagyunk ezt a 3 dolgot részletesen atlatni, illetve a hianyossagokat fejleszteni

akkor képesek vagyunk a folyamatokon keresztiili tanulésra is.

Az altalam vizsgalt gyakorlati példaban 3 sulyosabb és 3 aprobb veszteségforrast fogok
megvizsgalni és javaslatokat tenni arra, hogyan lehet ezeket a folyamatokat javitani. E10szor is

vizsgaljuk meg a 3 legsulyosabb veszteséget jelentd folyamatot:
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A gépek karbantartasanak hianya:

Ez az a folyamat, aminek kovetkeztében mind a 7, illetve még az altalam javasolt plusz 1
veszteségforras is megjelenik. A karbantartas hianya akkor fordul eld, ha a véllalat valamely
folyamatszervezése nem megfeleléen mikodik. Hiszen egy olajozottan miikodo vallalat egyik
alapfeltétele kell, legyen a folyamatos karbantartas. Ennek hidnyaban a munkafolyamat a gépek
hib4ja miatt ledllhat akar tobb oOrara, rosszabb esetben napokra is, ami rengeteg veszteséget
okozhat. Ennek a megoldasa a folyamatos és részletes karbantartas, valamint ennek a

megtervezése €s megszervezese.
Szakmunkas hidnya:

Ha nincs, elég szakmunkasa egy vallalatnak akkor az azt eredményezheti, hogy késéssel
késziilnek el a termékek, illetve a szakmunkas a ra nehezedo rengeteg plusz munka miatt elfarad
¢s hibdsan dolgozhat. Erre a problémara két megoldast is szeretnék kindlni. Az egyik, hogy
tobb munkavallalot sziikséges alkalmazni, hiszen igy eloszlik a munka és gyorsabb is lesz a
munkavégzés. Ha nincs lehetdségiink ) munkavallalot alkalmazni akkor pedig sziikséges a
munkafolyamatokat gy megszervezni, és az id6t gy beosztani, hogy az a munkavallalonak és

a munkaadonak is megfeleld legyen.
Nem megfelelo alapanyag berendelése:

Ez a probléma akkor fordulhat el6, ha a megrendeld vagy a szallito figyelmetlen és ezért
nem a kért alapanyag érkezik meg a szervezethez. A megoldas az ellendrzés. Minden rendelés
leaddsa el6tt ellendrizzikk a rendelés minden részletét, illetve érdemes folyamatosan

kapcsolatban lenni a szallitoval és akar tobbszor egyeztetni a rendelés részleteit.
A kovetkezokben pedig megvizsgaljuk a 3 legkevesebb veszteséggel jard folyamatot.
A megrendelés nem tortént meg idében:

Természetesen az a legjobb, ha ez az eset sem torténik meg, de barmikor eléfordulhat és
fontos, hogy szamoljunk is ezzel az eshetdséggel. Ha az drajanlat utdn azonnal megtorténik, a
rendelés akkor nem tud ez a hiba eléfordulni. Ha mégsem adjuk le a rendelést azonnal akkor

pedig érdemes emlékeztetdt beallitanunk és igy biztosan nem marad el a rendelés.
A folyamat dokumentacioja:

Ha egy folyamat nincs megfeleléen dokumentalva akkor az a jovében nem lesz nyomon
kovetheté és egy esetleges hiba el6forduldsakor nem tudjuk visszakeresni a sziikséges

dokumentumokat. A probléma kikiiszobolésére a folyamatos dokumentéacié a megoldas, amit
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akar szamitogépen akar papiron, de mindenképpen vezetni kell. Fontos, hogy ezt a

munkavallal6 soha ne felejtse el elvégezni.
Helyhiany a készletek sokasaga miatt:

Ennél a problémanal mar tobb veszteségforras is megjelenik, de szerencsére elég konnyen
megoldhat6. A 1ényeg, hogy pontos szamitasokat végezziink a készleteinket illetden igy nem
tud el6fordulni, hogy felhalmozzuk az alapanyagokat. Erre rendelkezésiinkre allnak ma mar
kiilonboz6 szamitdogépes programok. Illetve a masik dolog, amit tehetlink, hogy mindig rendet
tartunk magunk koril igy kevesebb esély van arra, hogy valami eltlinjon és ujat rendeljlink

belble feleslegesen. [10]
9.1.3 PDCA elemzés a tultermelésre

Az Ohno kor megfigyelése alapjan gyakori hibaként 1éphet fel a nem megfelel6 méret
levagas. Egy esetleges forma késdbbi kialakitasa sordn ez meghatarozé hiba lehet mivel az elem
megmunkaldsa soran gondolok itt a hajlitdsra vagy gorgdzésre, amikor az anyagot
megszeretném formalni, kell egy minimum anyagmennyiség, amelybdl ez kilehet alakitani.
Valamint a késobbi igazitasok soran is nagy eldnyt jelent mivel még el tudunk venni az
anyagbol, viszont hozzdadni annal kevésbé. Fontos meghatirozni azt a nagysdgot és
mennyiséget, amelybdl az anyag hibamentesen kialakithato, és ha kell javithato is. Ezért én egy

pontos sablon megtervezését javaslom.
PDCA ciklus lépései:

e Plan — Tervezd meg: Szamszer( vizsgalat arr6l mekkora anyagra van sziikség az elem
kialakitdsdhoz, ehhez a megadott tervrajzok elemzése sziikséges melybdl szamitasok
végezhetdek.

e Do — Csinald: Sablonok készitése €s kiosztdsa, esetleg egy arra relevans személy
bemutatja, hogy milyen folyamatok kellenek annak érdekében, hogy ezt kivitelezni
tudjuk.

e Check — Ellenérizd: Szamszer(i visszamérése annak, hogy mennyi selejt keletkezik a
folyamat bevezetése utdn. Ha sikeres a tevékenység, de felmertil az a kérdés, hogy ezek
a sablonok konnyen sériilnek és nincs helyette potlas.

e Act— Avatkozz be: Pot sablonok kihelyezése az dsszes folyamat mellé, azok ellendrzése

napi rendszerességgel egy arra kijelolt személy altal minden nap végén.
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9.2 Hatas-Erofeszités matrix

A hataserd matrixot akkor alkalmazzuk, amikor tobb oGtlet koziil valaszthatjuk ki a
megfeleldt és ezeket rangsorolni szeretnénk. Célja, hogy a legmagasabb fejlodést érjiik el a

legalacsonyabb erdfeszités mellett.

Modszere az, hogy Osszeirjuk az otleteket esetiinkben a munkahelyi biztonsagot illetéen,
erre a legegyszerlibb modszer, ha postit-eket hasznalunk. Hatas és erdfeszités szemszdgebol
fogjuk az oOtleteket értékelni egy beskalazott tdblazaton a minimalis; kdzepes €s magas
mértékegység segitségével. Alkalmazhaté az 1-t6l 10-ig terjedd skala is, de esetemben a

folyamat egyszertisége és atlathatosaga miatt én a kategorizalast javaslom.

Harom otlet sziiletett meg a miszerint a dolgozok ne viseljenek ékszerek, hasznaljanak
védofelszerelést, vagy csak nagy odafigyeléssel végezzék a feladatukat véddfelszerelés nélkiil.
Ezeket a grafikonon a megbeszéltek szerint az 6tleteket elhelyeztem. Fontos megjegyezni, ha
egy korabbi folyamat megjegyzései is fellelhetdéek azokra, mint egy referencia is tekinthetiink.
Miutén a grafikonon az otletek megjelennek azokat fontos ellendrizni, Gjra atbeszélni. A 16.
abra mutatja be ezt a matrixot.

16. abra: Hatas-erofeszités matrix

Védéfelszerelés

Nagy

HATAS
Kozepes

Zéré ékszerhasznélat

Alacsony

Alacsony KBzepes
ERGFESZITES

Sajat szerkesztés Hibazza tokéletesre vallalati folyamatait! 2020, p.81. alapjan

Az 4bran jol lathato, hogy a védofelszerelés esetiinkben a kesztyli hasznélata éri el a legnagyobb

hatést a legkisebb erdfeszitéssel.
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~ PANNON EGYETEM
GAZDALKODASI KAR ZALAEGERSZEG

13 SZERZOI OSSZEFOGLALAS

A dolgozat cime: Autdipari folyamat elemzése lean szemléletmdd alapjan

Hallgato neve: Malics Bence NEPTUN kéd: IOYGKT

Képzési szint: alapképzés

Szakirany: Szolgaltatasmenedzsment
Szak: Gazdalkodasi és menedzsment T .
és Logisztika szakirany

Témavezetd neve: Fehér Norbert Beosztasa: Oktatd

Tanszék: Logisztika és Menedzsment Informatika Tankszék

Dolgozatomban bemutattam a Toyota rendszert €s annak kialakulasat, valamint a jelenleg
hasznalt menedzsment modszeriinket, illetve elemeztem a ,,The Machine That Changed The
World” cimii kdnyvet is. Tovabba kitértem a Lean mddszer alapjaira és az érték fogalmara is,

valamint elemeztem a Gemba sétak fontossagat.

A dolgozatom részeként készitettem egy részletes folyamatabrat az altalam vizsgalt
tevékenységrol és bemutattam minden 1épést, ami az anyag elkészitéséhez sziikséges volt. A
veszteségeket az Ohno kor alapjan is megvizsgaltam. Beazonositottam az értékteremtd és az
érték nélkiili folyamatokat, aminek részeként tisztaztam a 7 {6 veszteségforras fogalmat és a

gyakorlati példamra is kivetitettem Oket.

A munkahelyi biztonsagra. a szallitas késésére, a tervrajzok nem idében valo leadasara €s
a gépek karbantartdsanak hidnyara ,5 miért” elemzést készitettem, tovabba
halszélkaelemzéssel megvizsgaltam az eszkozok karbantartasat és a nem megfeleld eszkdzok

hasznalatat.

Az ,.5 miért” analizis egyébként nagyszerii Iehetdség a hibaink feltarasara, hiszen minden
egyes kérdéssel egy 10 hibalehetdséget deritiink fel, aminek a megoldasa mindenképpen a

javunkra valik.



A dolgozatom befejezéséiil pedig fejlesztési javaslatokat fogalmaztam meg, amiket a

PDCA elemzés ¢és a Hatas- Erdfeszités matrix segitségével végeztem el.

Végiil a kovetkezd megallapitasokra jutottam. Az egyik legtobb veszteség a gépek
karbantartdsanak hianyabol ered, amit igazabdl elég egyszertien ki tudunk kiiszobolni egy kis
odafigyeléssel €és egy olyan rendszer bevezetésével, ami hasznos a vallalat és a munkavalladk
szamara is. A masik kiemelt probléma a mozdulatokban rejld veszteség és a szallitds, valamint

a varakozas. Ezekre a legjobb megoldas egy helyesen berendezett 6sszeszereld csarnok.

Véleményem szerint nemcsak a vizsgalt gyakorlati példam esetében érdemes alkalmazni
a fent bemutatott mdodszereket, hanem minden vallalkozés életében, hiszen fejlédni csak ugy
lehet, ha megvizsgaljuk a hibakat, kijavitjuk azokat és tanulunk is bel6liik, illetve toreksziink a

folyamatos fejlodésre.



