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Bevezetes

Napjainkban a vallalatokat egyre inkdbb az foglalkoztatja, hogyan
tudnak jobb eredményeket produkalni kevesebb er forrassal, hogy vev iket
hosszu tdvon is meg tudjak tartani ugy, hogy a megfelel profitot is képesek
legyenek biztositani.

A vasarléi magatartas napjainkban valtozik: a vasarlok egyre olcsobban
egyre jobb min ségben és egyre gyorsabban szeretnének hozzajutni az
arukhoz és szolgaltatasokhoz. Erre lehet ségik is van, mert a globalis
piacon minden nagyon kdnnyen elérhet vé valik barki szamara. Ami tegnap
elég volt, az mara mar keves lesz.

A kérdés pedig az: hogyan lehet kevesebb er forrdssal egyre toébbet nyujtani
a vev nek? Erre ad valos és kézzelfoghato megoldast a Lean filozéfia. Az
eredetileg japan termelési modszer a Toyota altal kerult kifejlesztésre Toyota
Termelési Rendszer néven. A 90-es évek Ota sok vallalat elkezdte a Lean
bevezetését vagy részben, vagy a teljes vallalati stratégia alapjaként. A Lean
Gyartas egy modszertan arra, hogy lehet kevesebb | tobbet elérni. Mindezt
els sorban a folyamatokban Iév veszteségek megsziintetésével, amelyek
nem teremtenek valddi értéket a vev nek. Ezzel egyutt a Lean noveli a vev i
elégedettséget és altalanossagban néveli a vallalati teljesitményt és
eredményeket.

A Lean jelenlét kezdetben az autdipart jellemezte, azonban sikerességét mi
sem bizonyitja jobban, hogy manapsag szinte minden terileten és
Uzletdgban alkalmazzdk sikeresen a Lean koncepciét, legyen az
adminisztrativ tertlet, egészséglgy, szerviz vagy egyéb szolgalato

szektorok.



1. Lean alapok

1.1 Mi a lean?

A versenytarsak szama folyamatosan n a piacon, ezzel
parhuzamosan a vev k javuld min séget és arcsotkkentéseket varnak el,
aminek ha cégink nem tud megfelelni, komoly gondot jelent a
versenyszférdban (1. abra). Ezen tényez k figyelembevételével a vallalatok
egy Uj szempontu cegvezetésre tbrekednek, melyet ma egy szoéval tudnank

O0sszefoglalni: Lean.

Kinalati piac

Koltségek + Nyereség = Eladasi ar

+ Tomegtermelés

* Sz(ik termékpaletta
* Helyipiacok

¢« Monopol helyzet

Keresleti piac

Eladasi ar - Koltségek = Nyereség

*+ Termékek nagy valasztéka

* Noévekvészolgaltatasiigények
* Piac gyors valtozasa

* Novekvéverseny

1. dbra: A kinalati és keresleti piac viszonya

A lean (angol eredet sz0) jelentése: karcsu, rugalmas. A magyar
forditasat atvitt értelemben hasznaljuk.

A fogalom egy vallalatiranyitasi modellt takar, melynek lényege, hogy a
vallalat m kodését a veszteségekt | megszabaditva, a lehet
leghatékonyabb modon szervezzik. Az G kultira mozgatérugdja, hogy
ezeket a veszteségeket tudatosan és folyamatosan kikiszoboljuk a vallalati

folyamatokbal.



Az els dleges meglatas a munka terén, hogy dolgozzunk okosabban

€s nem keményebben!

Cél a vev i elégedettség maximalizalasa a kéltségek minimalizalasa kdzben
(2. 4bra).

Rugalmassag

Kéltséeg szallitas

2. abra: A min ség —rugalmassag — szallitas — koltség piramisa

Mit tudunk elérni a Lean alkalmazasaval:

» nulla hibaval” valo szallitast

» aszdllitdsi hatarid k csokkentését

* min ségi és termelékenységi fejl dést

* rovidebb atfutasi id ket

* rugalmasabb szervezetet

* jobb helykihasznalast

» tisztabb, rendezettebb munkaterileteket

* jobb kommunikacioét (pl. vizualis kontroll)
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« fejlettebb anyagkezelést és alkatrészellatast
e aveszteségek tudatos és folyamatos kikliszobdlését a vallalati
folyamatokbol

» Ol szervezett és fejlett szerszamozottsagot, ergondémiat

A Lean alkalmazasaval csokkenteni tudjuk:

a koltségeket

az atfutasi id ket

a felhalmozott készleteket

a veszteségeket

a felhasznalt hely nagysagat
a hibakat

Ezzel parhuzamosanezam kodés noveli:

folyamataink hatékonysagat
a vev i megelégedettséget
a profitot

a kapacitast

a Cash-flow-t

a teljesitési pontossagot

javitja a min séget

11



1.2 A Lean torténete

A Lean modernkori torténetének
kezdete az 1900-as évekre tehet ,
amikor teret hoditott a tdmeggyartas, ;
mindamellett a filozéfia sok alapelve ii:

tobb szaz évvel ezel tt alakult ki.

1910-es években Henry Ford -
alkalmazott el szor futészalag rendszert a Ford T-modellje
T-modellhez, aminek a segitségével az
autok osszeszerelésének ideje 12 oOra helyett 3 oOra lett. A dolgozdk egy
tipusu autot gyartottak a gyartésoron, egyszer m veletekre lebontva.
Sikerének egyik kulcsa éppen az volt, hogy felismerte a
méretgazdasagossagban rejl lehet ségeket, és nagy szamban egy
valasztasi lehet séggel tortén  gyartassal, koltséghatékonyan tudott

termelni.

Az 1950-es években Taiichi Ohno-t, a japan Toyota autogyar
mérnokét, amerikai latogatasa soran leny gbzte az ottani élelmiszer
szupermarketek gyors és hatékony vev kiszolgaldsa. Hazdjaba visszatérve
ezek példajara mintazta meg a Lean el djének tekinthet huzo rendszert,
ami a Toyota Termelési Rendszer (Toyota Production System — TPS) alapja.
A rendszer lényege, hogy a terméket, mint az Uzletben a vev leveszi a
polcrél, amit majd a gyartas a fogyasnak megfelel en potol. A fogyas
szabalyozaséara egy ugynevezett kanban kéartyat hasznalnak, ami a termék

hianyat jelzi.

A Toyota a 60-as években kezdte a teherauto- és szov gép-gyartasra
alapozott termelési kulturajat fejleszteni. Ennek a rendszernek kdszonhet en
lett napjainkra masodrend autégyartobdl a vilag egyik legjelent sebb

autogyarava.

12



Taiichi Ohno és az els Toyota gyartésor

A nyugati vilag az 1990-es eéevekben ébredt ra, hogy a japan
autogyartok el retdérésének hatterében a TPS all és szikséges annak
alkalmazasa, adaptacioja. Azota a legtobb autdgyartd kialakitotta sajat

rendszerét, amely nagyban emlékeztet a TPS-re.

Manapsag a vev i igények novekedésével a méretgazdasagossag
helyét felvaltotta a nagyobb valaszték iranti kereslet. A fogyasztok a javuld
min ség, csokken arak és rovidul atfutasi id k mellett egyre nagyobb
vélasztékot igényelnek. Erre az igényre tébb megoldas is létezik, amelyek

egyike a Lean Termelési Rendszer.
l l‘} ‘ James P. Womack és Daniel T. Jones Lean
W /1 A\l témakorben 1996-ban jelenteteti meg ,A Lean
\ l, Thinking” cim  kényvét, melyben &altalanossagban
definialjak a veszteség fogalmat: ,minden olyan

tevékenység, ami nem allit el értéket”.

James P. Womack
and Daniel T. Jones

Authors of Zhe Meaciis ed tie World
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1.3 A 7 veszteség

Hogyan tudjuk megallipitani, hogy melyek eértékteremt és melyek
értéket nem teremt folyamatok — ebben segitenek az alabbi kérdések:
Megvaltoztatjia-e az adott m velet az alapanyag formajat,
tulajdonsagait?
Ad-e hozza (] funkciot?

Akar-e fizetni a vev nk az adott tevékenységért?

A legjobb modszer a kérdések eldontésére, ha a termék
OsszedllitAsahoz szikséges oOsszes folyamatot megvizsgaljuk és
szetvalogatjuk figyelembe véve azt, hogy mi az, amiért a vev nk fizet €s mi
az, amiert nem. Azokat a folyamatokat, amiért a vev nem fizet, értéket nem

termet folyamatnak, azaz veszteségnek tekintjuk.

A legveszélyesebb veszteség az, amit fel sem ismertnk."

Shigeo Shingo (Toyota)

Hozzaadott érték: amiért a vev fizet

Veszteség: minden mas

Ertékteremtd

® A folyamat netto
id6tartama

¢

5%

Nem éertekteremto

N~

® Ellendrzés
® Atallas

® Gépi meghibadsodas

Szuksegesnek velt,
de nem

ertektermeld
® Hatdsag vagy vevo
altal el6irt

® \irakozas

® |gazitasok
® Sth.

“lellemzben tevekenysegeink atfutasi idejenek 95%-a
nem ertékteremtd”

14



A 7 veszteség kategoriat Taiichi Ohno allitotta 6ssze, ezek segitenek

a termelésben lév veszteségek azonositasaban. A veszteségek nehany
tipusa teljesen nem sziintethet meg, csak csokkenthet a mennyisége.

Nézzik meg most a veszteseégek hét fajtajat.
1.3.1 Mozgas

A mozgasi veszteség nem mas, mint az anyag mozgatasa kdzben
végrehajtott felesleges emberi mozdulatok 6sszessége. A munkaallomas
megfelel kialakitAsaval csbokkenthet a veszteségnek ez a fajtaja.

1.3.2 Széllitas

Az Uzemek, Uzemrészek kozotti

anyagmozgatasi m veletek soran keletkez

veszteséget egyszer en szallitasi

veszteségnek is nevezhetjik. Az (zemen

belili anyagmozgatds fontos része a

termelés kiszolgdlasanak, de a vev

szempontjabdl teljes egészében veszteség,

mivel nem ad értéket a termékhez.”*

A szallitasi veszteséq felismerésére alkalmazhato kérdések:

e Van-e jobb utvonal?
« Esszer -e atermék utja?

* Mennyit utaznak az alapanyagok/ félkész / kész termékek?

KOSZTOLANYI, JANOS: Lean sz6tar. Kaizen Pro, 2010

15



1.3.3 Készletek

Mit értiink készletek alatt?

felesleges gépek
felesleges felszerelések
lekotott t ke

Készletr | akkor beszélhetlnk,

ha a  folyamatok  biztonsagos
m kodtetéséhez szikséges minimalis készletnél nagyobb mennyiség Aall
rendelkezésre.

»A készlet hatranya, hogy kényelmessé tesz, ha probléma adodik, nem
kell azonnal beavatkoznunk, hiszen van honnan kielégiteni a vev igényét.
Viszont ha egyszer kiszamoljuk egy kb6zepes mennyiség felesleges
készletnek az értékét és atgondoljuk, hogy milyen fejlesztésekre lehetne
hasznalni azt a pénzosszeget, onnantdl mashogy fogunk a készletekre
tekinteni. A tarolas és készletkezelés nemhogy nem ad értéket a termékhez,
de jelent s koltségei is vannak. Jelenleg a cégek nagy része nem képes
megmondani, hogy 1 m? készlettartasra szant teriilet vagy egységnyi készlet
id egység alatti fenntartasdnak mekkora a koltsége. Az azonban biztos,
hogy azt a terlletet meg Kkellett épiteni, f teni vagy h teni kell, a
tobbletkészlethez tobbletberendezések és dolgozok tartoznak. Nem beszélve

arrél, hogy értékes gyartasi kapacitas el | veszi el a helyet.”

Kovetkezményei:

» potlolagos anyagkezelési munkalatok

o készletek kezelésével foglalkoz6 személyzet bérkoltsége
» készletnyilvantartasi informacios rendszer

o kulbnb6z anyagmozgatasi eszk6zok

« felhasznalt raktarfelllet

D F#D 3EG>H '3ED | 6 JH..
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o lekotottt kéb | szarmazo kamatkoltségek

1.3.4 Varakozas

.veszteseqgr |
beszélink, ha a dolgozo
varakozik és nem termel. llyen
példaul, amikor sziikség lenne
arra, hogy dolgozzunk, de
nem tesszik, mert valami
miatt varnunk kell arra, hogy
munkat végezhessink.
Természetesen, ha a

munkankra nincs igény, nem

szabad dolgozni csak azeért,
113

hogy ne varakozzunk.

A géphiba vagy az anyaghiany miatti varakozas szintén koltségkiesést
jelent és veszteségként kezeljik. Ez az egyik leggyakrabban el fordulo

veszteségforma.

A rosszul meghatarozott munkafolyamat miatti varakozast is ide
soroljuk, amikor a dolgoz6 a gépre véar, amig az végez a feladataval, vagy ha

a gyartésor kiegyensulyozatlansaga miatt az operatorok egymasra varnak.

Fontos veszteség az is, ha az informacid6 nem Kkeril idejében

tovdbbadasra, mert ezalatt nem lehet értékteremt tevékenységet vegezni.

D F#D 3EG>H '3ED | 6 JH..
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1.3.5 Tultermelés

Taltermelés fogalma alatt értjuk azt, hogy a valds igényeket
meghaladja a gyartas nagysaga, vagyis tobbet termellink, mint kellene.
Mindazonaltal tdltermelésnek szamit a megfelel mennyiség tul koran

tortén legyartasa is.

Kovetkezményei:

Készletek
Varakozas

Lelrejti“ a termelésben felmertl problémakat

.EZ a veszteség egy hibas szemléletmdd kodvetkezménye, ugyanis
legaldbb akkora hiba tobbet termelni a szikségesnél, mint kevesebbet. Ha
barmib | is tbbbet gyartunk, az a lehet legrosszabb veszteség, ugyanis a
tultermelés eredményeként jelentkez felesleges készlet maga utan vonja az
0sszes tObbi veszteseget. Ezenkivil megvan az a rossz tulajdonsaga is,
hogy elfedi a probléméakat. Ugyanis ha el re termeltiink, észre sem fogjuk
venni, hogy megallt egy gép, vagy ha észrevesszik, semmi okunk nem lesz
ra, hogy minél hamarabb és véglegesen orvosoljuk a problémat. A
tultermelés  kényelmessé tesz, ezaltal megakadalyozza termelési

rendszeriink folyamatos fejl dését.”

D F#D 3EG>H '3ED | 6 JH..
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1.3.6 Javitas

A javitds magaban foglalja az Ujra megmunkalast, valogatast, selejtet.
,Ha valamit nem csinalunk meg jol az els alkalommal, akkor azt Ujra el kell
végeznink, ami plusz id , energia és Kkoltség raforditasokat igenyel.
Rosszabb esetben a termék hib4ja csak a vev nél deril ki, ami nemcsak a

bizalom, hanem a piac elvesztését eredményezheti.”

1.3.7. Tulzott megmunkalas

.Feleslegesek azon tevékenységek, amelyeket a rossz folyamat- vagy
géptervezes eredményeképpen szikségtelenul végzink el. Felesleges
tevékenység példaul, ha olyan alakitast végzink egy alkatrészen, amire
semmi szikség a késztermék szempontjabdl: a seérilések elkerllése
erdekében ideiglenesen becsomagolunk valamit, amit a gyar egy masik
pontjan aztan kicsomagolunk. llyen esetben az egyik folyamatot
(amennyiben erre a lehet ség adott vagy megteremthet ) athelyezhetjik,
ami altal jelent s szallitasi veszteséget is ki tudunk kiiszéb6lni. Van ennek a
veszteségnek egy olyan értelmezése is, miszerint ha ,jobban” végezzik a
munkat, mint amire a vev igényt tart, az is veszteség, hiszen a vev nem
fog érte tObbet fizetni. Idetartozik a sziikségesnél jobb min ség létrehozasa.
Itt kell megemlitenink az irodai folyamatoknal jol ismert felesleges
papirmunkét is. Tipikus probléma, hogy a dolgozék munkaidejik jelent s
részét olyan iratok létrehozasara forditjak, amit senki semmire nem fog

felhasznalni.”

D F#D 3EG>H '3ED | 6
D F#D 3EG>H '3ED | 6

(S
I T
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1.3.8 Kihasznalatlan emberi kreativitas (+1 vesztes €Q)

~Ennek a vesztesegfajtanak az a Iényege, hogy az emberi er t, tudast,
képességeket, lehet ségeket a cég nem hasznalja megfelel en.

Egyrészt tényleg van az ugy,
hogy egy feladatot tobben s
végeznek, mint ahanyan
szikségesek lennének hozz4, és ez
is veszteség. Nem csak a
bérkoltségre kell gondolni, hanem

arra, hogy ilyenkor talan maga a

munkat végz ember is agy érzi,
nincs rendesen kihasznalva a munkaereje, tudasa, ezért frusztralt, nem érzi
ertelmét a munkajanak, unatkozik. A vev k is megérzik ezt, hiszen tul sokaig
tart a folyamat, a sok munkatars kozétt nyoma vész az elvégzend
feladatnak, nincs kijel6lt felel s, mindenki egymasra mutogat.

A legtbbb esetben azonban az ellenkez jér | van sz0, amikor egy-két
embert hajtanak tal ott, ahol 4-5-nek is elegend munka lenne. Ez is
veszteség, két okbol is. Egyrészt a munkavallalo tulterhelt, faradt,
konnyebben megbetegszik és dihds. Masrészt az ilyen munkahelyeken
senkinek nem jut eszebe, hogy legaldbb a folyamatokat megprobalja
atalakitani ugy, hogy a rendelkezésre all6 kevesebb munkaer vel is
elvégezhet ek legyenek.

Elveszett az az "er forras" is, akire nem gondolunk el léptetéskor, U

projektek inditasakor, mert nincs tehetséggondozas a cégnél.”’

A veszteségek megismerését kovet en mindenképpen szét kell
ejteniink a témaval szorosan 0sszefiigg tovabbi harom fogalomrol, melyet
gyakran a veszteségek harom fajtdjanak tartanak: ezek a muda, mura és

muri (3. abra).

) IIKK * )

20



Muda

»A muda japan sz0, veszteséget jelent, de igy nevezzik a termelés
0sszes olyan elemét is, amely er forrast igényel, mégsem teremt értéket.
Annak ellenére, hogy a vev csak azért hajlando fizetni, ami szamara értéket
jelent, a folyamatok elemeinek (tevékenységek, m veletek, m veletelemek,
mozdulatok) jelent s része nem termel értéket. A mi dolgunk, hogy ezeket a
lepéseket megszintessik, illetve ahol ezt nem lehet, ott minél jobban

lecsokkentsiik a bel lik ered veszteségeket.”®

Mura

JAltalanos jelentése egyenetlenség. A mura megsziintetésére hasznalt
eszk6zok a gyartésor-kiegyenlites, a heijunka, illetve a standard
munkaveégzés bevezetése. A gyartosor-kiegyenlités altal az operatorok
terhelését tudjuk kiegyensulyozni, a heijunka altal a napi termelési
mennyiségeket és tipusokat, mig a standard munkavégzéssel a
munkaveégzés soran folytatott tevékenységek valtozékonysagat tudjuk

megsziintetni.”

Muri

Jelentése tllterhelés. ,Ha  dolgozoinktdl vagy  geépeinkt |,
munkaeszkézeinkt | olyan dolgot varunk el, amire nem képesek, ohatatlanul
probléma keletkezik. Emberek esetében a munka min ségének romlasa, de
akar sérulés vagy egy hosszu tavon kialakulé betegség is bekodvetkezhet. A
gépek konnyen elromolhatnak, ha azokat nem a méretezésuknek, illetve
képességeiknek megfelel en hasznaljuk. Természetesen ez nem jelenti azt,
hogy ne hozzuk ki a legtdbbet magunkbdl és berendezéseinkb I, de ne

tAmasszunk irredlis elvarasokat”°

& DFE#D 3EG>H'3EDI 6
D F#D 3EG>H'3EDI 6
" DF#D 3EG>H'3EDI 6

(SN Sy
I T T

21



Juon e

MURA CET e |
Egyenetlenség @Y@"—WOO (010 L

“ |

MURI — I
Tulterheltség
3. abra: Muda, Mura, Muri

1.4 Az 5 lean alapelv

James Womack és Daniel Jones Lean Thinking (1996) cim
konyvében fogalmazta meg azt az 5 alapelvet, amelyet azota is

kovetend nek tekintenek a Lean menedzsmentben. Ezek a kovetkez k:

Erték (Value)

Ertékfolyamat (Value Stream)
Aramlas (Flow)

Huzoelv (Pull)

Tokéletesités (Perfection)

a bk~ w0 DdPRE

1.4.1 Erték (value)

A Lean alapja a veszteségek szisztematikus kikliszobdlése. Ehhez
els lépésként meg kell értenlink, hogy mi az, amiért a vev fizet. Minden

mas olyan tevékenység, amely nem a kozvetlen értékteremtést szolgdlja:
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veszteség. Azonositsuk az értéket, értsiik meg, hogyan érzekelik a vev k ezt

a termékeinkben, szolgaltatdsainkban.

1.4.2 Ertékfolyamat (value stream)

Elemezzik a termékek aramlaséat az ellatasi lancban és azonositsuk,
hol keletkezik az értéek és hogyan szintethet meg a veszteség. Az
ertékaram feltérképezésekor kilondsen fontos a készletek felmérése, hiszen
a felkész termékek az atfutdsi id jellemz en tébb mint 90%-4ban

varakoznak, semmilyen tevékenyseg nem folyik rajtuk.

1.4.3 Aramlas (flow)

Alakitsuk at a folyamatainkat €s magat a szervezetet, hogy az értek
szabadon aramolhasson az ellatasi lancon keresztil. A gyors aramlas kulcsa
a gyartaskozi készletek drasztikus csokkentése — a legjobb, ha két m velet

kozott egyaltalan nincsen készlet (egydarabos aramlas).

1.4.4 Huzoéelv (pull)

A pull (hazd) rendszer szokasos megvalositasa az, hogy az olyan
esetben, amikor az egydarabos &aramlas nem alkalmazhat6, ott jol
meghatarozott nagysagu szupermarketek kialakitdsa szikséges.

Termelés csak akkor engedélyezett, ha a kovet folyamatlépés

felhasznélasa kdvetkeztében a szupermarketben Uresedés keletkezik.

1.4.5 Tokéletesités (perfection)

A kialakitott rendszert fenn kell tartani és szuntelentl tovabb kell

fejleszteni. A tokéletesités alapja a zéro elv alkalmazéasa:
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nulla hiba,
nulla gépleallas
nulla varakozas

nulla baleset

1.5 Toyota Termelési Rendszer — Toyota haz

A Toyota Termelési Rendszer (TPS) két koncepcion alapszik, a
JUST IN TIME (JIT — éppen id ben) stratégian és a JIDOKA-n .

A rendszert egy héazforméval szoktak szemléltetni, ahol két oszlop

jelképezi a TPS két f koncepciojat. (4. abra)

Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time

Continuous Flow Stop and notify
Tokt Th of abnormalities
akt Time
Separate human
Pull System o ented
machine work
Heijunka Sl Kaizen

4. 4bra: Toyota haz

A JIT a TPS egyik alappillére. Lényege, ,a szikséges terméket a

szikséges mennyiségben, a szikséges id ben gyartani, mozgatni. A JIT-
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rendszer m kddtetésének harom alapelve az Utemid vel tortén gyartas, a
folyamatos anyagaram és a huzo0 rendszer. Ehhez szikség van a vev i
igények kiegyenlitésére és a legismertebb JIT-eszk6z, a kanban

hasznalatara. A JIT célja a termelési atfutasi id csokkentése.”!

A masik tartéoszlop a JIDOKA, "autonomation” egy intelligens eszkozt
jelent, ami képes megallitani a gyartast, amikor nem megfelel m kodés 1ép
fel, megel zve ezzel hibas termékek gyartasat. A Jidoka nemcsak gépek
esetében, hanem kézi m veleteknél is alkalmazhaté. Célja, hogy barmelyik
operator legyen képes és rendelkezzen felhatalmazassal a sor
megallitasara, amikor hibat észlel. Megakadalyozza a hibak keletkezését és
terjedését a feldolgozasba és a termelési folyamatban (5. 4bra).

A sz0 eredete az automata szOv géephez koéthet , mely Sakichi
Toyoda, a Toyota Csoport alapitdjanak talalmanya volt. Az automata
szov gép onm kod en fon és sz textil anyagokat, majd ha a fondl
elszakad, a gép megall és nem gyart tovabb, igy akadalyozva meg a selejtes

termékek tovabbi gyartasat.

!
stoF

)

5. &bra: Jidoka alapjan m kod gép: megall ha hibat észlel

4 |épésben juthatunk el a Jidokahoz:

a. Mutassunk ra a hibara vagy rendellenességre
b. Hagyjuk abba, ahogyan eddig dolgoztunk

c. Oldjuk meg a problémat

D F#D 3EG>H '3ED | 6 JH..
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d. Vizsgaljuk meg mi a hiba oka és biztositsuk, hogy tobbé ne

fordulhasson el "*?

Az épllet talapzataban harom elemet talalunk. Az egyik a Heijunka ,
melynek célja, hogy a termelés kiegyenlitésének segitségével
hatékonyabban tudjuk felhasznalni er forrdsainkat. A Heijunka a JIT
elengedhetetlen része, altala az alkatrészek csak a megfelel id pontban
kerlilnek a felhasznalas helyére. Ennek az elvhek az alkalmazaséaval a
folyamatokat Ugy alakitjuk ki, hogy a termékek kozotti atallas egyszer en
megvalosulhasson és minden esetben a szikséges tipust és mennyiséget

gyartsuk.

A masik két elem a Szabvanyositott munka és a Kaizen. A

kés bbiekben mindegyik eszkdzt részletesebben is taglaljuk.

J<8<>8 H 8DEI ;( 9 (17¢( 7 9 %2
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2. Lean eszkdzok

A Lean eszkdzok bemutatasat el szér az 5S megismertetésével

kezdjuk. Az 5S-t a Lean alapjaként is szoktak definialni, ami annyit tesz,

hogy Lean bevezetése esetén ezen eszktz hasznalataval érdemes kezdeni.

2.1 Az 5S

Az 5S egy olyan vallalati kultarat teremt, amelyben a dolgozok

ugyelnek a munkakornyezetikre valamint tudatosan rendben tartjak és

folyamatosan fejlesztik azt. Az 5S maga egy rendszer, amel a biztonsagot

prioritAsként kezeli, javitia a folyamatok attekinthet ségét, segiti a rend

fenntartdsat, a problémak feltarasat és megoldasat. Jéval tbbbet foglal

magaba, mint egy egyszer “takaritas”.

Az elnevezés az 5 piller els bet jéb | ered melynek mindegyike ,S” az

eredeti japan metodusban.

1. Szortirozas
(Sort - Seiri)

2. Rendrakas

(Setin Order- Seiton)

3. Tisztitas

. . _—) . 3
(Shine - Seiso) ,"" _‘:

4. Szabvanyositas
(Standardize — Shitsuke)

5. Fenntartas

(Sustain - Seiketsu)

t:-\

;

EZEGY
aRLiTS: NEM, EZA M
TEREM ceaikm

—

s LR RN -
e, ..
V.
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1S — Szortirozas (Sort - Seiri)

Els lepésként szetvalasztjuk a
szUkséges és a szikségtelen dolgokat. Fontos, \ 2

hogy ezek csak a szilkséges mennyiségben és

szikséges id ben Aalljanak rendelkezésre. A
szUkségtelen targyakat (példaul, ha valamire nincs szikség az adott munka
elvégzéséhez, torott vagy selejt, ritkhn vagy soha sincs hasznalva)
elklonitjuk, szelektaljuk és piros cédulaval latjuk el. A kivalogatott targyakat,

eszkdzoket elkulonitett helyen taroljuk, ezt hivjuk piros cédulas teruletnek.

A piros cédulds modszer [épései:

1. Dobjuk ki, ami nyilvanval6éan szemeét

2. Piros cédulakat helyezzink fel és
vigyuk a targyakat a karantén teruletre

3. Ertékeljuk ki a karanténban talalhat6
eszkdzoket (~2-3 hét elteltével)

4. Az eredményt dokumentaljuk

5. A még 2 hét mulva is a karantén
teriletén lév ket vigyuk  kuls

raktarba, vagy alakitsunk ki szamukra

egy atmeneti tarolot, ahonnan a ttbbi piros cédula

terllet még egy hétig hozzaférhet. Ha

tovabbra sincs rajuk sziikség, eladasra, gasss=as -2
. PN N e R Y
selejtezésre kerilhetnek. ] e o

piros cédulas terllet
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2S Rendrakas (Set in Order — Seiton)

A ".l
A masodik lepés a rendrakas, 10y WA »T‘X&
ami réviden megfogalmazva azt jelenti, :j h AMMER

hogy ,mindennek van helye és minden \ |, “.
a helyén van.” Megfelel és optimalis !l aa%m -.’2 l
"l B 8

elhelyezést jelent. Legyen nyilvanvalo, LS . e —

hogy az eszktzoknek, targyaknak hol van a helyik és mikor nincsenek ott. A
munkaveégzés egyszer sitéese eérdekében csokkentsik a felesleges
mozgasokat. A gyakrabban hasznélt eszkdzoket helyezzik kdzelebb el a

felhasznalas helyéhez, a ritkAbban hasznaltak kertljenek tavolabb.

3S Tisztitads (Shine — Seiso)

Harmadik Iépésként legyen minden tiszta,
rendezett, és hasznalatra kész, igy kellemes
munkakdrnyezetet alakithatunk ki, ami el segiti a
tulajdonosi szemlélet kialakulasat. Ennek az

elemnek a része, a gépek, berendezések,

munkaallomasok és a padlo tisztitasa, szlikseég

esetén Ujrafestése.

4S Szabvanyositas (Standardize — Shitsuke)

A 4. lépésnél az el z 3 fazis

A H . n , - ) 60“%85& W‘,’ﬁ“uﬂ'wh‘ X
eredményeit foglaljuk 0ssze. A mar e | | co—{ |
kialakitott rendet, rendezettséget, valamint — ‘ e /'

i 114 A P4 -7 , - S l AzLIser e 4e v ‘\
a tisztitas és takaritas gyakorisagat = s | e / : =
) ez I’Q"‘h

szabvanyositjuk. Y
,(.A_
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Eszk6z0k:
Munkahelyi szabvanyok

Takaritas beosztas

Feladatok kiosztasa, feligyelete

Vizudlis iranyitas

5S Fenntartas (Sustain - Seiketsu)

Az 5S eredményeinek és
allapotanak tartos fenntartasa az
utols6 lépés. Ebben a fazisban
rendszeresen alkalmazott eljarast
alakitunk ki folyamataink
karbantartasara. Az érvényben
lév  szabvanyokat mindenkinek

kovetnie kell.

EZEGY

KIALLITO- |

TEREM?

A\

NEM, EZ A MI
CEGUNK!

A 4. és 5. S, azaz a Szabvanyositas és Fenntartas nélkul a dolgok kénnyen

visszatérhetnek az eredeti kerékvagasba. A fenntartas egyik legfontosabb és

egyuttal elengedhetetlen része a rendszeres audit és értékelés. Az auditot

mindig valamilyen kritériumlista alapjan végezzik és az eredményt minden

esetben szamszer sitjuk (pontozzuk). Az 1. szamu tablazat az 5S szintek

méresére hasznalt kritériumlista egy lehetséges valtozatat mutatja.

30



1 SZELEKTALAS

1. SZINT 2. SZINT 3.SZINT 4.SZINT 5. SZINT
Szikséges és felesleges|A szikséges és Vanalapvet takaritds |A takaritasi rend és A takaritas

dolgok keverednek az  |felesleges dolgok ésaf bbszennyezési |felel sségismertés szempontjabol
egész terlleten azonositva vannak, amik |forrasok ismertek betartott problémas terlletek

nem kellenek el lettek
tavolitva

azonositva és megel z
program életbe Iéptetve

a dolgok véletlenszer en |A szikséges dolgok A szikkséges dolgok fel |A minimalisan A szikséges dolgok
vannak elhelyezve a biztonsagosan vannak |vannak jeldlve, és szikséges dolgok elérhet ek 30 mp alatt
- munkahelyen tarolva felhasznalasi dedikalt helyek fel hasznélati gyakorisaguk |minimalis
2 SZZERVEZES i ., : 9 PP
gyakorisaguk alapjan vannak feliratozva alapjan szervezve * |épéstavolsagban
mennyiségek
felt_ntetésével
Kulcsfontossagu Kulcsfontossagu Vizudlis segédletek és  [A munkateriilet A potencidlis probléma
terlletek nincsenek terlletek ellen rzése és |ellen rzési médszerek [tisztasaganak forrasok azonositva és a
i azonosftva és jelolive a szikkséges dllapota el |be vannak vezetve és ellen rzése és a mér szamok
3 TISZTITAS - S . o .
van frva jeldlve vannak segédanyagok feltoltése |dokumentalva vannak

része a napi rutinnak

M veleti utasitasok és
madszerek nincsenek

A gyartd terilet
rendelkezik dokumentalt

Cimkézési, mennyiségi
jelolési és ellen rzési

Bevalt elrendezési
mddszerek és technikak

Az 6sszes bevalt
elrendezési technika és

4 | SZABVANYOSITAS |dokumentalva és alrendezéssel és megéllapodasok vannak hasznalatban modszer hasznalatban
betartva kontrollal dokumentalva vannak van és meg van osztva
mas teriletekkel
A munkater(let Kezdetleges 5S+1 szint [Munkacsoport A hibak forrasa és A gyokérokok
ellen rzése van bevezetve és rendszeresen ellen rzi a |gyakorisaga dssze van |megsz ntetve és a javitd
5 | SZINTENTARTAS |rendszertelen és nincs |kiplakatolva a terilleten  |terilleten az 5S+1 irva a gyokérokokkal és  |intézkedések
5S+1 vizsgalat szabvanyok betartasat |javitd intézkedésekkel |tartalmazzak a
meael zést

1.

Radar diagram

Az 5S

léepések pontozasat egy uan.

radar

tablazat: 5S audit kritérium lap

diagramon szoktuk

szemléltetni (6. abra). Ezen a diagramon tdbb elem egy id ben tortén

feltintetésére van

lehet segunk,

melynek

révén az egyes eértékek

dsszehasonlithatoak, az elemzésre kerllt tényez k gyenge és er s

Osszetev i

grafikusan

megjelenithet ek.

érzékelhet Kk,

az

aranyok

szemléletesen

Ezt az eszkozt olyan esetben hasznaljuk, amikor a tényez k kevésbé

pontosan mérhet K,

inkabb

rangsorolhatok, pontozhatdk. Segitségével

lathatéva tehetjuk a kilonbségeket, pl. a jelenlegi és idealis teljesitmények

kozott. A diagram mellé egy rovid értékelést is mellékeljunk.
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Szortirozds /
Sort

Fenntartas /
Sustain

Rendrakds /
" Setinorder

Szabvdnyositds

/ Stand ardize ‘Tisztités / Shine

——CEl /
Target

—=Site Level eredmény /
Result

6. &bra: Radar diagram

5S el nyei a vallalat szamara

csokkenti a veszteséget, ezaltal a koltségeket
lehet vé teszi a problémak gyors azonositasat
csokkenti a késéseket

fejleszti a munkabiztonsagot

mindenkit bevon a fejlesztésekbe

épiti a vev k bizalmat

5S el nyei az alkalmazottak szamara

tisztabb, biztonsagosabb, kellemesebb kdrnyezetet biztosit
megkonnyiti mindenki munkajat

csokkenti a keresgélések okozta id veszteséget és idegességet
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segit megérteni az elvarasokat
beleszolast ad az embereknek a sajat munk§juk végzésének

rendszerébe

2.2 Vizualizacio

A vizualizaci6, amit szokas vizualis menedzsmentnek is nevezni, a
veszteségek lathatéva tétele mellett segiti a normalis koérdimények
megkulonboztetését az abnormalistdl, aminek tamogatasaval a dolgozok
egyszer en kovetni tudjdk a szabvanyokat. Altala fontos informéciokat
nyerhetiink a termelés aktualis allapotarol (pl.: el rehaladas, késeés,
anyaghiany, géphibak, készletek allapota stb.). valamint javita a
hatékonysagot, azaltal hogy hatékonyan kommunikal. A vizudlis jelek,
jelzések, szinkddolasok, altalaban ,nemzetkdziek” ami azt jelenti, hogy nem
feltétlendl igényel nyelvismeretet, mindemellett azért is fontos mert az 6sszes
erzekszervink kozul a minket ér kils koérnyezeti ingerek mintegy 83%-at

szemiinkkel, azaz vizualisan azonositjuk.

A vizudlis jeleknek a rendszerezésére megalkottak egy ugynevezett

vizudlmenedzsment piramist , melyet a 7. abra szemléltet:
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Poke-Yoke

Eltérések
megel6zése

Eltérések
detektalasa
/ Figyelmeztetés EItérésekrc’SI\ Vizualis SzabéIYOZés
(Visual Control)

Standardok
munkahelyspecifikusan

Vizualis Jelzés
/ Informaciok megjelenitése, megosztasa \ (Visual Display)

Szortirozas, Rendrakas, Tisztitas, 55
Szabvanyositas, Fenntartas

7. &bra: vizualmenedzsment piramis

Vizualizacié el nye

A vizualizacio el nye az, hogy az alabbi kérdésekre rajtunk kivil barki
tud vélaszt adni:
Mi tartozik ehhez a munkaterilethez?
Hol a helye az adott eszkdznek?
Hany darabra van szikség az adott eszkdzb 1?
Torténik-e barmi szokatlan / rendellenes dolog a munkahelyen?

Tervezetten folyik-e a munka?

Vizualizacio a gyakorlatban

Vizualizacios rendszer kialakitasakor torekedjink a mindenki szamara
konnyen érthet és elérhet , egyszer kommunikaciora. A folyamatos

frissités alapelvaras, hasznaljunk abrakat, képeket, matricakat, cimkéket.
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Vezetékek szinkddolasa Raktar vizualis készletkontroll max. és
min. jel6léssel

Az Uzem padlgjan a funkcidk elkulonitésében a szinkddolt felfestések

hasznalata segit (8. abra). A leggyakoribb padléjel6lési kddok:

I késztermeékek

I zarolt/selejt termékek

[ 1folyosok; mérndkségi termékek

I megmunkalando/félkész termékek

[ Tkimen /elszallitando termékek tarolasi helye

I folyosoOk, szeméttarolas
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8. dbra: Vizudlis Gzem

2.3 Szabvanyositott munka

A folyamatos fejlesztés egyik legfontosabb eszkdze a szabvanyositott
munka. A szabvanyok biztositjak a kovetkezetesség kialakitasanak eszkozeit
€s meghatarozzak az elvarasokat, az adott pillanatban ismert

leghatékonyabb, legbiztonsagosab és egyben elfogadott munkamaodszert.

A szabvanyositott munka 3 eleme:
1. Utemid
2. Munkasorrend

3. Folyamatkdzi készlet
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1. Utemid

Az Utemid (vagy takt time) egy elméleti id , amely megadja, hogy a
vev  mennyi terméket var el egységnyi id alatt. Segitségével
szinkronizalhato a termelés Uteme a vev iigényekhez, ezaltal csbkkenthet /

megszintethet a tdltermelési veszteség.

Példa az utemid kiszamitasara:

Tegyuk fel, hogy termelésiink napi 2 m szakos munkarendben termel,

vev nknek pedig naponta 850 darab termékre van sziksége. Mennyi az

utemid ?
Tényleges|dd
Elérhetd idé miszakonként 8 dra
Szlnetek levonva (1x 10 perc) 10 perc
Ebéd (1x 20 perc) 20 perc
Ténylegesen rendelkezésre alld idd miszakonként 7.5 dra
Miszakok szama 2 mlszak
Ténylegesenrendelkezésre allé idé naponta 15 dra
Vevbi igény naponta 850 darab
Utemidd
Teénylegesen rendelkezésre alld idé naponta 54000 (15x60x60
<9 & = ( ) = 63,5 masodperc
Vevdi igény naponta 850 darab

Ez az érték azt mutatja meg, hogy 63,5 masodpercenként 1 terméknek el kell

készulni, hogy a vev iigéenyeket ki tudjuk elégiteni.
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2. Munkasorrend

A munkasorrend, masnéven m veleti sorrend, egy operator altal
elvégzend feladatok rendje, ideértve a mozgast és varakozast is (9. abra).
A munkasorrend kialakitasakor f szempont a biztonsagos és a hatéekony
munkavégzés. Ez segit fenntartani a folyamatok stabilitasat és
egysegességeét. Folyamatosan azon kell dolgoznunk, hogy csokkentsik az
operatorok munkaja soran a felesleges, illetve a nem értéknovel
mozgasokat, mozdulatokat. Az értékteremt m veletekért a vev fizet, a

veszteségekért nem!

=== ===

I
—

[
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[

8

[

7

N N 7

— [ L | -
9. abra
A m veletek sorrendje M veletek sorrendje elosztva 3 operéator

(kék jelolés) kozott
3. Folyamatkdzi készlet

A standard sork6zi készlet (WIP, work-in-process) az a minimum
készlet, amit két folyamatlépés kozott kell tartani ahhoz, hogy a folyamatos
aramlas fenntarthatd legyen. A készlet a lean alapelvei szerint veszteség,
ennek ellenére nem minden esetben célszer teljesen megszintetni. A
technologiai adottsagok miatt szikségesek lehetnek pufferek, készletek a

m veletek kozott. A cél, hogy a lehet legalacsonyabb szinten tartsuk,
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folyamatos m kodést lehet vé téve és mi magunk szabéalyozzuk a

mennyiségeket.

A szabvanyositott munka 3 alapvet feltétele:

A berendezésnek megbizhaténak és a gyartdésornak stabilnak kell
lennie
Az alkatrészek és termékek min sége egyseges legyen

A munka legyen ciklikus és ismételhet

Sorkiegyenlités (Sorbalanszolas)

A gyéartésor kiegyensulyozasahoz els 1épésként meg kell hataroznunk
az aktudlis allapotot. Ehhez fel kell vegyik az un. operatorkiegyenlitettség-
diagramot (10. abra bal oldala). A diagram vizualis segitséget ad a
folyamatos aramlas kialakitdsahoz, ha tébblépéses folyamatrdl van szo, ahol
tobb operator kozott akarjuk a munkatartalmat szétosztani. Ezutan kell
meghataroznunk a munkaelosztas hatékonysagat. Ehhez szikséges az
utemid t figyelembe vennunk, ami azt jelenti, hogy a balanszirozast az
utemid  értékéhez Kkell igazitani. A kovetkez  képlettel tudjuk a

kiegyenlitéshez szilkséges operatorok szamat meghatarozni:

(%)) *+ 1)
Y+

" #$% & #&

A kiegyensulyozott folyamatban (10. &abra jobb oldala) az () operatori
letszamnak megfelel en szétosztjuk a munkatartalmat az Utemid nek
megfelel en. Fontos, hogy minden esetben prébaljuk ki az (j elrendezést, és

végezzik el a szilkséges korrekcidkat.
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1d6

Utemidd

Utemidd

2 3 4 5 1 2 3
Operator Operator

10. abra A folyamat kiegyensulyozas el tt és kiegyensulyozas utan
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2.4 Gyors atallas (SMED)

Erre a Lean eszkOzre adott gépen tortén tobb terméktipus
gyartasakor van sziukségink. llyen esetben a kilénbdz tipusok gyartasa
kozott a gépek bizonyos paramétereit at kell allitani (pl. egy esztergagépnél a
fogasmélységet), vagy egy bizonyos részét ki kell cserélni (pl. szintén
esztergagépeknél a tokmanyt), hogy alkalmas
legyen a kdvetkez tipus gyartasara.

A gyors atéllas Single Minute Exchange of
Die (SMED) egy modszer, amelyet Shigeo Shingo
fejlesztett ki a  Toyotandl a  gyartott
terméksorozatok kozotti  atallas id vesztese-
geinek elemzésére és csokkentésére.

Szokas még Quick Changeovernek (QCO-

nak) is nevezni. A gyartasban rendszerint

taldlkozunk azzal a hibas megkozelitéssel, mely
szerint nagy sorozatokat gyartanak a gépek egy bedllitassal, ezzel
,cSOkkentve” az atallasi id kb | adédo veszteséget. Ez a gondolkodasmaod
egyenes Ut a tdltermeléshez és/vagy termékhianyhoz, ugyanis nem a vev |
Ezzel szemben a lean gondolkodas a kis tételnagysagokban tortén gyartast
hangsulyozza, ezaltal finomabban kdvetve a vev i igényeket. Ez azonban

,,,,,

probléma megoldasara sztiletett meg a gyors atallas médszertana.

S INGLE

IVl INUTE ATALLAS

E XCHANGE OF KEVESEBB MINT 10 PERC ALATT
DIE (eredeti definicid)

A gyors atallas kapcsan harom fontos definicot sziikséges megjegyezni:
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Az atallasiid definicidja:

Az utolsd sorozatban gyartott j6 termekt | a kdvetkez sorozatban

gyartott els 6 termék legyartasaig eltelt id t jelenti.

Bels id definicidja:

Az atalldsnak az a része, amit csak akkor tudunk elvégezni, amikor a

gép mar all. llyen pl. az alkatrészbefogok és szerszamok cseréje.

Kuls id definicidja:

Az atallasnak az a része, amit akkor is el tudunk végezni, amikor a gep
m kodésben van. llyen pl. az Uj szerszam, anyag el készitése, a szerszam

el melegitése, csere utani takaritas, elpakolas.

Hatékonysag
100% |
80% J'\
60% '_J | '\g’
1 “A” Termék > “‘B” Termék
40% I/

20%

10%

N/

0%

‘ Gépallas 145

A gyors atallas (SMED) el nyei:

csOkkenti a nem termelékeny id t
a rovidebb futasok olcsobbak (batch méret csokkenés)
noveli a gépek valos kapacitasat

lehet vé teszi a WIP és készletek csokkenését
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lehet vé teszi a szolgaltatasi szint fejlesztését (atfutasi id , min ség)

csoOkkenti a beruhazast és termelési koltségeket

A gyors atallas (SMED) 5 Iépése

1. lépés: a jelenleqi helyzet felmérése:

* Videdzzuk le az 6sszes sziikséges munkalépést

* Vegyuk fel az adatokat a formanyomtatvanyra

o Készitsink Spagetti diagramot, amely mutatja az atallast vegz
szemely mozgasat

» Osztalyozzuk a feladatokat (kills vagy bels )

» Csoportositsuk a feladatokat kulonbdz kategoriakba

« Azonositsuk a veszteségeket

o Szamitsuk ki a teljes id t és a részid ket a kategoériak alapjan

.
-’
3

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Spagetti diagram M veletek és azok id tartamanak rogzitése

2. lépés: Kulonitsiik el a kils és bels id ket

Mi az a munkatartalom, amit a gép megallasa el tt végeztek?
Mi a gép megallitasa alatt elvégzend munkatartalom?

Mi a gép inditdsat kbvet munkatartalom?

3. lépés: Alakitsuk at a bels id ket klls vé

Az atallashoz szikséges eszk6zok szerszamok el készitése

A kovet termék anyagainak el készitése
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A szerszamot f tsik fel el re, még a csere el tt
Az el z termék anyagait, szerszamok elpakolasat a gépinditas utanra

id zitsuk

4. |épés: csokkentsiik a bels id t

Parhuzamosan csinéljunk tobb folyamatot

Gyorsrogzit k, gyorsleszoritok alkalmazdsa hagyomanyos csavarok
helyett

Finombeallitasok megszintetése

Eszkdzok, szerszamok, csavarok standardizalasa

Gépesités, automatizalas

Az atallashoz szikséges eszk6zOk mindig elérhet kodzelségben
legyenek és mindig tokéletes kondicioban karbantartva

Vizudlis elemek bevezetése, pl. szinkddolt szerszamok,

gépalkatrészek, stb.

5. lépés: csokkentsiik a kiils id t

El készlleti munkak, atallasi id utani tevékenységek egyszer sitése,
gyorsitasa

Mozgasi, szallitasi veszteségek csokkentése
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11. abra: Az atallasi id szisztematikus csokkentése 5 l1épésben (1)

» El6ézetes munka mielétt a gép megall
* A gép megalitasa mellett elvégezheté6 munka
* A megallitast koveté munka

Kulonitsuk el a belsé id6t
a klsé id6tol

Vegyik fel és osztalyozzuk az 6sszes sziikséges munkaelemet
Jelenlegi helyzet * Video felvétel
tanulméanyozasa + Stopper 6ra
o + Modszer hianya
Az atallas modszere nem » Nagymértékben eltérd elékészitési idék
racionalizalt + Nincs kuldnbség téve a kilsé és belsé munkalépések kozott

12. abra: Az atallasi id szisztematikus csokkentése 5 l1épésben (2)

Nyomonkovetés

A fejlesztések befejeztével adatgy jt lapon kovessik az atallasi id

trendjét és rendszeresen értékeljik a fejlesztési akciok hatasait (13. abra).
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13. abra: Atallasi id adatgy jt lap

2.5 JIT - Just in time

A JIT a Jidoka mellett a Toyota hdz masik alappillére, célja a termelési
atfutasi id csokkentése. Lényege, hogy a sziikséges terméket a sziikséges
mennyiségben, a szikséges id ben gyartsak le és mozgassak. Ehhez
szikség van a vev i igények Kkiegyenlitésére és a huazoérendszer

m kodtetésére.

Miel tt a huzorendszerrel részletesen megismerkednénk, fontos szoét

ejteniink egy masik anyagaramlasi rendszerr |, a tol6 rendszerr |.
2.5.1. Tolo rendszer
A tolé (push) rendszer egy klasszikus anyagaramlasi rendszer. A

megel z folyamatlépés sordn termelt sorozatok nagysagai (mennyisége)

iranyitjak a kovetkez folyamatot. A félkész termékeket a kovetkez
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megmunkalasi fazishoz kuldjik, vagy félkész-termek készletkent (WIP)
taroljuk (14. 4bra).

A termékek egységekben aramolnak a m veletek kozott, és ezt a
egységet addig nem mozgatjdk at a kovetkez &allomasra, amig annak

dsszes darabjan el nem végezték a megmunkalast.

14. &bra: Tol6 rendszer

2.5.2 HUz6 rendszer

A hiazo6 rendszernél a cél az, hogy azt gyartsunk, amire a vev nek
sziksége van, igény szerint és minimalizaljuk a kéltségeket (15-16. abra).

A huzé rendszer m kodtetésének alapvet eszkdze a kanban, mely
megjelenését tekintve sokféle lehet, de A&ltalaban kartya formatumot
hasznalnak. ,A kanban els dleges funkci6ja utasitas a termelésre vagy
anyagmozgatasra. A rajta lév informaciok megmutatjak, hogy mib | mennyit
kell mozgatni, a kanban felt nése pedig az id zitést is megadja.
Hasznalatdval elkerilhet a tdltermelés, és konnyen felismerhet a

szabélytalan termelési sebesség.”*?

A kanbannal mozgatott termékek tarolasi rendszerét szupermarketnek
nevezzuk. A szupermarket altalaban szabvanyos, dinamikus taroléeszkozt
(gbrg s polc) jelent. Minden anyagnak meghatarozott és megfelel en
azonositott helye van, és minimalis/maximalis mennyisége is pontosan

definidlt. A dolgoz6 innen mozgatja a szikséges anyagokat a kovetkez

D F#D 3EG>H '3ED | 6 JH..
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folyamatlépés helyéhez. Miutan elvett a szupermarketb | egy terméket,
annak gyartasat (vagy potlasat) udjra megrendeli kanban kartya
hasznalataval. A megel z m velet szaméara a kanbankéartya megjelenése
jelenti a jelet a gyartasra.

15. &bra: HUz6 rendszer Kanban kértya

16. &bra: A huzé- és szupermarket rendszer m kodése
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A kanban rendszer m kédéséhez nagyfoku fegyelem sziikséges mind a
termelés, mind a logisztika részér |. Ezt a kanban 5 szabalya foglalja 6ssze:
1. Ne adj tovabb selejtes terméket!
2. A soron kdvetkez m velet huzza el a terméket a megel z t |
3. A legyartott termékek mennyisége megegyezik az elvett mennyiséggel
4. A tarolé konténerbe helyezett termékek mennyisége megegyezik a
kanban mennyiséggel

5. Termék nem gyarthato, vagy szallithato el kanban jelzése nélkil

Latnunk kell azonban, hogy a huzé rendszer ilyen modon tortén

megvalésitasaval veszteséget viszink a rendszerbe, ugyanis a
szupermarketben bar kontrollalt mennyiségben, de tultermelt arut tarolunk.
Azonban a fentiekb | kiderllt, hogy ennek mennyiségét mi szabalyozzuk. A
lean anyagaramlasi ideéljaban nincsenek koztes készletek, az csak abban
az esetben engedhet meg, ha az idedl, az egydarabos aramlas nem

valosithaté meg technoldgiai okok miatt.

2.5.3 Egydarabos aramlas

Egydarabos - masnéven folyamatos - aramlaskor (One-piece-flow)
egyszerre csak egy munkadarabot gyartunk. Késlekedés nélkil adjuk at a
darabot a kovetkez folyamatlépéshez. Az egydarabos anyagaramlas
bevezetésével jelent sen ndvekszik termelési rendszerink rugalmassaga, a
hibak azonnal lathatéva valnak, a készletek pedig szinte megsz nnek.

Bevezetésének el feltétele a m veletek kiegyenlitése (17. abra).
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17. &bra: Egydarabos aramlas

Az eqydarabos aramlasnak szamos el nye van:

Azonnali min ségi visszajelzés

Sorozathibdk kisz rése, ezaltal lehet ség a selejt csbkkentésére
Atfutasi id csokkenése, kisebb atadasi feliiletek

Gyartaskozi készletek méretének csokkenése

Kisebb munkafeliilet sziikséglet, kisebb tarol6eszkdzok

Megvaldsitasanak szigort el  feltételei vannak:

Min ségi problémak megoldasa
Stabil folyamatok - kontrollalas
Megbizhat6 gépek / eszkdzok

Batorsag, hogy megallitsuk a sort, javitsuk ki a hibadkat azonnal,
leklizdjik a kényelmetlen érzést

2.6 Cella Design

Cella: egy olyan modszer, ahol a gépi és kézi m veletek

s s

és minimalizéljuk a veszteséget.

50



Gyartosor elrendezésenek modelljei

1. Klasszikus, tétel rendszer elrendezési modell:

18. &bra: Tétel rendszer elrendezés modell

2. Cella elrendezés modell:

19. abra: Cella rendszer elrendezés modell

A cella el nyei
Egyszer sitett termeléstervezés és kommunikacio
Minimalis készlet a folyamatlépések kozott
Atlathatéséag
Rovid atfutasi id k

Gyors visszacsatolas
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A cella alapelvei (20. abra)

Vilagosan meghatarozott ‘tgyfél’
Meghatarozott termékskala
Folyamatra alapozott elrendezés
o Vilagos termékutvonalak
o Egymashoz kézeli munkaallomasok
o Minimalis hely a félkész termékeknek
Rugalmas alkalmazottak
0 Sokrét képzettség
o0 Csapatmunka
Stabil ttemterv
Vizualis vezérl k és teljesitménymutatok
Beépitett min ségbiztositas
o Gyors visszacsatolas
o0 Azonnali min ség
Meghatéarozott id a fejlesztésre és a problémamegoldasra
o Cellaterheltség a kapacitas 100%-a alatt

o0 Berendezések kihasznaltsaga nem 100%

20. 4bra: Egy munkacella és annak legfontosabb jellemz i
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2.7 Ertékaram térképezés (VSM)

Az értékaram magaban foglalja a gyartasi és az ellatd lanc 6sszes
vallalatAnak minden tevékenységét, ami egy adott termék(csalad)
gyartasahoz és a vasarléig vald eljuttatasahoz szikseges. Az értékaram
térkép (Value Stream Map, VSM) egy stratégiai eszkdz, amely segitségével
azonosithatok a veszteségek. Az anyag- €s informacidaramlas abrazolasara,
elemzésére szolgal.

Az értékfolyamat feltérképezésének els Iépése a jelendllapot térkép
leétrehozasa. Ennek alapjan megalkotjuk az idealis allapot térképét, és ha a
megalkotott térképen vannak olyan elemek, amelyeket egyel re nem tudunk
megvalositani, akkor az idedlis allapot térképb | rajzolunk egy jov allapot

térképet.

Az értékaram térképen jel6ini kell minden vallalati tevekenységet, akar

termel hozzaadott értéket, akar nem.

Az értékaram térkép:

Segit a termék mozgasanak lathatova tételében
Segit, hogy észrevegyik a vesztesegeket

o hol vannak legnagyobb készletek az ellatasi lancban

o melyek a leghosszabb atfutasi id k

o melyek a leghosszabb varakozasi, szallitasi id k

o mely gyartasi folyamatok jelentik a sz k keresztmetszetet a

gyartérendszertinkben (ciklusid k)

Megmutatja az anyag- és az informaciéaramlas kozotti 6sszefliggest
Az értékteremt és a teljes atfutasi id aranyat
Kdzos nyelvet teremt, a szimbdélumok ismerete utan barki szamara
értehet a teljes ellatasi lanc

A Lean bevezetésének alapja
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2.7.1 Jelen allapot térkép

21. abra: Jelen allapot térkép példa™

Jelen allapot megrajzolasa:

Az els Iépés az anyagok, az informacio és az er forrAsok
aramlasanak azonositasa és a térkép megrajzolasa a szabvanyos
szimbolumok hasznalataval

¢ Fontos, hogyne bizzunk meg régi adatokban, véleményekben, sajat
magunk gy jtsik be az adatokat

« Ténylegesen jarjuk végig az eérteklancot a csapattal egyitt és
beszéljink az ott dolgoz6 emberekkel

* Gy jtsik 0ssze az ¢sszes adatot €s dokumentumot, ami a folyamatra
vonatkozik

« Kezdjuk a vasarléi igénnyel (ebb | hatarozzuk meg az Utemid t)

8D#5<8H > <L 5DD H 'D5EI < /> (H
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A vasarloi igény feltérképezéshez sziikséges informaciok:

A feltérképezend termékcsalad

A kllonb6z alkatrészek szama
Mennyi a Takt Time (Utemid )?
Hany darabot szallitunk egyszerre?
Milyen gyakran szallitunk?

Milyen csomagolast, taroldeszkozt kivan meg a vasarld?

Az értékaram térkép megrajzolasahoz sziikséges — leg

gyakrabban

hasznalt — ikonok °

8D#5<8H > <L 5DD H 'D5EI < /> (H
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Hatékony értékaramrol akkor beszélhetiunk:

ha az egyes folyamatok csak azt allitiAk el , amire a kovetkez

folyamatnak szilksége van, illetve ha az értékaramra igaz, hogy
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megprobal minden a vev i kiszallitas és az alapanyagok beérkezése
kozotti folyamatot 6sszekdtni, és azokat egy folyamatos, keril utak
nélkuli anyagaramba szervezni, ezaltal elérve

o alegrévidebb atfutasiid ket,

o alegjobb min séget és

o a legalacsonyabb koéltségeket
2.7.2 Jov allapot térkép
Mi alapjan rajzoljuk meg a j6v allapot térképet? 7 lépés alkalmazasaval
jutunk el a jov allapot térképig, a valésagban azonban ez egy tobb lépcs s
folyamat. Mindazonaltal a legfontosabb, hogy miel tt a jov allapotot

felvesszlk, az idealis jov allapottal legytink tisztaban. (22. abra)

o 7lépésajov allapot kialakithsahoz

=

Utemid meghatéarozasa

Késztermeék stratégia kivalasztasa
Folyamatos aramlas, ahol lehetésges
Huz6 rendszer

Pacemaker kijelolése

Minden darab minden id intervallumban (EPEI)

N o o b~ D

Kezd huzas a rendszerben - Pitch

22.abra: Ut az Idealis Jov allapot eléréséhez
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1. Utemid (Takt time)

Az Utemid szinkronizélja a termelést a vev i igényekkel. Masképpen

mondva ,a gyartasi ritmus szinkronizalasa a vev i ritmussal’.

2. Késztermék stratégia meghatarozasa

Két lehet séqgiink van ra:

Az els opcio a rendelésre gyartas , azaz a kozvetlen szallitas. Ebben
az esetben a termék a szerelés teruletér | kdzvetlenul a kiszallitas teriletére
jut, majd onnan a vev hoz (23. abra), tehat késztermék nem kerll
legyartasra a megrendelés beérkezése el tt. Altalaban a kiemelked en nagy
késztermék érték cégek valasztjdk ezt a megoldast. ElI nye, hogy nincs
készlet késztermékekb |. Hatranya viszont, hogy a valtozo vev i igényekre

csak lassabban, hosszabb atfutasi id mellett tudnak reagalni.

23. 4bra

A masodik opcié a késztermék szupermarket szamara tortén
gyartds (24. abra). A Kkiszallitas terllet egy koztes pufferb I, egy
szupermarketb | hizza az anyagokat. A gyartds a fogyasnak megfelel en
tolti fel a készleteket ugy, hogy a szupermarket készletszintje mindig a
minimum — maximum érték kdz6tt maradjon. ElI nye, hogy segit kiegyenliteni

az ingadozo6 vev i igényeket, nincs szikseg potlolagos kapacitas igénybe
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vételére varatlan igénynovekedéskor. Hatranya, hogy a késztermék
készletek pénzt koétnek le, ezért kis érték , de rendszeresen, nagy

mennyiségben rendelt termékek estén célszer a hasznalata.

24, abra

3. Folyamatos aramlas fejlesztése, ahol csak lehets  éges

A One-piece-flow elvnek megfelel egy darabos, koztes készlet nélkdli
folyamatok létrehozasa a gyartasban, ahogy ezt a 2.5.3 pontban mar

részletesen taglaltuk.

4. Ha nem tudunk folyamatos aramlast kialakitani, a  kkor alkalmazzunk

hazo6 rendszert (lasd 2.5.2 fejezet)

A Kkordbbi lépésnél, ahol nem sikerilt egydarabos aramlast
létrehoznunk, hizorendszer kialakitasara kell torekednink.

5. Pacemaker kijelolése

Az Utemadd (pacemaker) folyamat az a folyamatelem, amelynél a pull
rendszer anyagutantoltées befejez dik és a flow anyagaram elkezd dik. Az
utemadoé folyamatban meghatarozza a gyartasi ritmust az 6sszes megel z
folyamat szamara. Tehat a Pacemaker pont, az a pont, ahol a termelést

utemezzik. Arra kell torekednink, hogy egyetlen ponton ltemezzik a teljes
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gyartasi folyamatot. Célszer en ez a folyamat a vev i Utemid hoz
legkdzelebb allo ciklusid vel bir, és ehhez az id h6z egyenlithet k a tovabbi

folyamatok, igy cstkkentve a folyamatban Iév varakozasi veszteségeket.

A legfontosabb szabdaly az Utemezési ponttal kapcsolatban, hogy a
pacemaker folyamattdl ,jobbra” csak flow rendszer en 0©sszekapcsolt
folyamatok helyezkedhetnek el. Tovabba minden, az ltemadd-folyamattol

,balra” lev folyamatnak huzorendszerben kell m kddnie. (25. abra).

25. abra: Pacemaker pontok helyei — z6ld nyil) — balra pull, jobbra flow

6. Every Part Every Interval (EPEI) = Mindenfajta d arab minden
id egységben

Every part every interval, azaz minden terméktipust minden
intervallumban az a legkisebb id k6z, amelynek elteltével meg tudjuk
ismételni a termelési programot, azaz mennyi id elteltével keril legyartasra
az 0sszes terméktipus. Amennyiben az EPEI érték 1 hét, az azt jelenti, hogy
1 hét szikséges ahhoz, hogy az 6sszes terméktipust le tudjuk gyartani. A
cél, hogy az EPElI mutatd minél kisebb legyen, példaul 1 nap, vagy 1

m szak, amikor minden terméktipust ezen id kdzénként tudunk gyartani.
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Mi torténik akkor, ha az EPEI mutaté csokken?
Csobkken az atfutasi id minden terméktipusra vonatkozéan

A rugalmassag megn , tobb vev i igényt lehet kielégiteni révidebb
id intervallum alatt

Kisebbek a gyartasi tételnagysagok

Kevesebb gyartaskozi készlet

Rovidebb atallasi id

Atéallasok szamanak emelkedése

7. Kezd huzas arendszerben (Pitch)

Egy csomagoléasi egységnyi termék elkészitéséhez szikséges id .

Célja: a kis mennyiség és folyamatos munkaadagok tovabbitasa az

Utemado folyamathoz.

Eszkbze: az ,utemezett elvonas” (paced withdrawal) bevezetése az
Utemado folyamatnal, azaz rendszeresen kis mennyiség termelési utasitas
(50-60 percnyi munka) tovabbitdsa az uUtemad6 folyamat felé, ezzel
parhuzamosan ennek megfelel mennyiség késztermék elszallitasa is

szlikséges.

Nagysaga: minél kisebb a ,kivett tétel” nagysaga annal gyakrabban és
gyorsabban kapunk visszajelzést a gyartas teljesitményér |, hamarabb
tudunk reagélni a felmeriil problémakra. Altalaban 15 perc és 2 6ra kozé

esik.

Szamitasi modija:

Pitch = Gtemid x csomagolasi mennyiség
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A termelési mix és a termelési munkamennyiség kiegyenlitésére ezt a jelet

hasznaljuk az értékaram térképen:

A Lean termelési rendszer kialakitdsakor alapvet kdvetelményként tekintiink

mind a termelési mix, mind pedig termelési munkamennyiség
kiegyenlitésére.

Termeléskiegyenlitésre hasznalt Heijunka box

62



26. abra: Jov allapot térkép példa*®

Ertékaram térkép megrajzolasa

Csindljuk mindig sajat magunk
* Gy jtstnk sajat adatokat, és ne a rendszerekb | kinyerhet adatokra
tamaszkodjunk (Ha sajat magad keresed, valodi értéket kapsz)
 Mindig a valésagot vegyuk fel és ne valasszuk szét az aramlast
aszerint, hogy szeretnénk latni a szorosan kapcsolddé
tevékenységeket
Hasznaljunk ceruzat (hogy szikség esetén konnyen tudjunk javitani)
* Rajzoljuk le az aramlast
¢ Modositsuk a megfelel médon
» Fokuszaljunk a folyamatra és a kdlcsonos kapcsolatra, ne pedig arra,
hogyan tudjuk széppé tenni
A csapattal csinaljunk gyors attekintést

« Ertsiik meg a folyamatok sorrendjét

' 8D#5<8H ><L 5DD H 'D5EI < /> (H
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Csindljunk részletes analizist
» Vizsgaljuk a folyamatot a vev igényei fel | az inputok felé (példaul a
kiszallitastol az alapanyagig)
¢ Ragadjunk meg minden fontos adatot, példaul:
— Ciklusid
— WIP / veszteségiid k
— Atallasiid
— Dolgozok szama
— Munkaid
— Gép megbizhatosag

— Anyagmozgatéasi tavolsagok

2.8 Teljekdr hatékony karbantartas

A Teljeskdor Hatékony Karbantartas (Total Productive Maintenance —
TPM) célja, hogy a folyamatainkban hasznalt gépek, berendezések a
folyamat egésze alatt stabilan Gzemeljenek és megszakitas nélkil képesek
legyen az outputot biztositani. A TPM célja, hogy ne legyen meghibasodas,
leallas, ne legyen selejt, vagy munkahelyi baleset. Maga a TPM egy
folyamatos tevékenység, mely a berendezések optimalis rendelkezésre

allasat biztositja.
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A géphibak lehetséges okai a kdvetkez kb | adodnak:

A TPM fejl dése:

1. Uzemzavar esetén tortén karbantartds (Reactive Maintenance) -
valasz/reakcio egy problémara

2. Megel z karbantartas (Preventive Maintenance) - id szakos javitas
és atvizsgalas

3. El relaté karbantartas (Predictive Maintenance) - az allapot allandé
megfigyelésére alapoz (olaj/szennyez désanalizis, vibracioelemzés,
ultrahang, h mérés, kibocsataselemzeés stb.)

4. Hatékony karbantartds (Productive Maintenance) - rangsorolas a
megbizhat6ségi elemzés alapjan

5. Teljeskor hatékony karbantartas (Total Productive Maintenance) - a
teljes gépkihasznaltsag folyamatos fejlesztése minden alkalmazott
bevonaséaval

A TPM céljai:

maximalizaljuk a gépkihasznaltsagot
vonjuk be a gépkezel ket az ontevékeny karbantartasi folyamatba,

hogy a gépeket a megfelel allapotban tartsuk
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tegyuk lathatova a karbantartast

vonjuk be mindazokat az alkalmazottakat a folyamatos fejlesztési
csoportokba, akik tervezték, épitették, hasznéljak és karbantartjak a
gépeket

tagitsuk az eszkozok karbantarthatésagat

csokkentsik le az 6sszkoltséget az eszkoz teljes élettartaméara nézve
2.8.1 Teljeskoér eszkdz hatékonysag mutatd (OEE)
A TPM altal a berendezések hatékonysaganak vizsgalatara hasznalt

mér szam az un. Teljeskdr Eszkdzhatékonysag Mutatd (Overall Equipment

Effectiveness). Az értéket a harom tényez szorzata adja meg:

Az OEE harom tényez t foglal magaba:

a gépek, folyamatok, cellak folyamatos megfigyelését
a fejlesztési lehet ségek meghatarozasat

kils és bels benchmarkingot
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Indexek:

Osszehasonlitja a valodi Gizemid t a tervezettel.

A folyamat hatékonyséagat figyeli meg a m kddeés ideje alatt

Megmutatja a min ségileg megfelel , j0 termékek szazalékat a termelés

egészehez viszonyitva.

OEE kalkulacio példaval

Az OEE 85% felett jO, vilagszinvonalu teljesitménynek szamit.

67



A hat nagy veszteséqg

A felszin alatti, valodi problémak megértésének érdekében az OEE hat

nagy veszteségre oszthato6 fel (27. abra):

Rendelkezésre allas (figyelembe veszi az allasid t)
1. Uzemzavar-veszteségek

2. beallitasi és igazitasi vesztesegek

Teljesitmény (figyelembe veszi a segességvesztesége  ket)
3. Uresjaratok és apro leallasok veszteségei
4. lassitasbol ered veszteségek

Min ség (figyelembe veszi a hibakbdl ered veszteségeket)

5. gépinditasi selejt

6. min ségi hibak

27. abra: A TPM 6 nagy vesztesége
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7 |1épés az autondm karbantartas felé

A klasszikus karbantartasi modellekben a termelési dolgozdék és a
karbantartok kozotti szigoru elkilonitées megneheziti a karbantartasokkal,
gépmeghibasodasokkal kapcsolatos problémak megoldasat. Az autondém
karbantartas ezekre a problémakra ad hatékony és gyors megoldast. Az
autondémia azt jelenti, hogy a termelésben dolgozdok onalléan végzik el a
karbantartasi feladatok egy részét. Ezek a munkak dont en apolas és
gondozas jelleg ek, allapotellen rzések. Rendszerint a gépkezel k végzik el
az aprébb javitasi feladatokat, illetve segitik a karbantartokat a nagyobb

javitasokban.

Az autondm Kkarbantartas bevezetésének 7 Iépése van, melyek a

kdvetkez k:

1. |épés: tisztitas és ellen  rzeés:
a szennyez deés és piszok alapos eltiintetése

kenés
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a csavarok meghuzasa

talaljuk meg és javitsuk ki a hibakat

sarga cédulazéas

megfigyelés = tisztitas

a megfigyelés lényege a problémak megtalalasa

a problémakat ki kell javitani

2. lépés: a szennyez dés forrdsainak kiiktatasa €s a tisztitas segitése
a szennyez dést annak forrasanal kezeljuk
fogjuk fel a szennyez dést véd kkel, tdlakkal, elzarassal stb.
javitsuk a tisztitAshoz és kenéshez sziikséges hozzaférhet séget
tegylk egyszer bbé az ellen rzést
alkalmazzunk megfigyel ablakokat, atlatszo fed ket

folyamat-tavfellgyelet

3. Iépés: rendszerezeés
segitsik el a karbantartas (és termelés) egységesitését /
standardizalasat, egyszer és egyértelm egységesitett el irasok
(SOP) hasznélataval
segitstk el és vezessik a hatekony csapatmunkat
teremtsiink normakat és felel sseégi kéroket az adatgy jtésre és
elemzésre
alkossuk meg az eszkdzok, gépek, idibta-biztos szerkezetek,
nyomoformak és egyéb alkatrészek kontrollalasdhoz szikséges
normakat

hozzunk létre er s rendszert a problémak megoldasara
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4. l1épés: egyseégesitett el  irasok
a gépkezel k sajat maguk készitsék el a karbantartasi és
gépelvaltozds-megel zési el irasokat, ezaltal sajatjuknak érezhetik a
folyamatot
lehet, hogy ezekben segitségre lesz sziikséguk
biztositsuk a feladatok hatékony ellatdsahoz szikséges alapokat

kés bb ezekb [ alakithatjuk ki az autondm karbantartasi el irasokat

5. lépés: altalanos ellen  rzések

A gépkezel k a gépek mélyrehatdbbb megismerésével egyfajta
probléemamegoldasi  képességet fejlesztenek ki. A  csoportvezet
irAnyitdsaval és szakember segitségével az autondém gépkarbantartasi
normakat kiegészitik az altalanos megfigyelési pontokkal. A gépkezel k
alaposan Ujra atnézik a gépeket, most mar az Ujonnan készllt normak
szerint, a csoportvezet és a szakért k segitségéevel kijavitjak a hibat,
elkezdik kialakitani a vizualis ellen rzési lehet ségeket megkénnyitve ezzel
a karbantartast.

6. Iépés: a karbantartasi tevekenysegek 6sszehangol &sa

Hasonlitsuk 0ssze, racionalizaljuk és integraljuk az Ontevékeny
gépkarbantartds és a specializalt karbantartasi feladatok elvégzéseinek
utemét.

Termelés részér |
meger siteni és alkalmazni az autondm karbantartasi normakat
ugy hataroljuk be a feladatokat, hogy azok id ben elvégezhet ek

legyenek

Karbantartas részér |

allitsunk fel normakat és Utemtervet a karbantartasi folyamatokra
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végezzik el vagy szervezzik meg a speciadlis karbantartasi

folyamatokat

7. lépés: fenntartas és fejlesztés
a munkamaodszerek és normak fejlesztésének folyamatos tamogatasa
€s motivalasa
novekv hangsuly az eszk6zok megtervezésén és megbizhatéosagan
a munkavallalék 6nbizalma és hozzaértése megn a csapatmunkan
alapulo fejlesztési tevékenységek soran
a munkavallalok buszkébbek lesznek a munkahelytikre
a folyamat végén a munkavallalok fliggetlenekké valnak, és sajat

maguk figyelik meg illetve fejlesztik munkafolyamataikat
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3. Problemamegoldo technikak

Ahhoz, hogy a problémamegold6 technikdkat a leghatékonyabban
tudjuk alklamazni, el szor is pontosan tisztaban kell lennunk vele, mi is

voltaképpen a ,probléma’?
1. Barminem eltérés a szabvanytél/normatdl
2. Ateljesitett és az eltervezett feltétel/celkit zés kozotti hiany/eltérés

3. Egy ugyfél kielégitetlen sziikséglete

1. Eltérés a szabvanytol — a norma teljesitésének e  Imulasztasa

2. A teljesitett és az eltervezett célkit zés kozotti hiany - a norma

teljesitve, de magasabb norma sziikséges
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3. Egy ugyfél kielégitetlen szikséglete - a norma t eljesitéséhez

szlikseéges teljesitmény valtozo (nem allando)

A szamos problémamegoldd modszer és technika kozll két fontos

eszkozzel ismerkediink meg. Ezek a Brainstorming és a Halszalka diagram.

Brainstorming (6tletroham)

Egy csoport rovid idd alatt hozhat létre sok oOtletet egy probléma
megoldaséra, a probléma okanak felderitésére. 5-7 6, korilbelll 15 percig
ad otleteket.

A Brainstormingnak alkalmazzak szobeli és irasbeli valtozatat is.

Szobbeli valtozat
moderator (csoportvezet ) megbizasa
kérdeés érthetd megfogalmazasa
minden csapattag egymas utan elmondja az étletét: ttletet biralni tilos
minden Otletet jOl lathatoan fel kell irni
a tagok addig mondjak egymas utan az otleteiket, amig mindenki nem

.passzol”
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a lista atnézése, a tobbszoros eldfordulasok torlése

az Otletek értékelése

irasbeli valtozat (Affinitas vagy KJ diagram)
kérdeés érthetd megfogalmazasa
mindenki felirja a sajat minél tébb o6tletét 1-1 dntapados cédulara
beszélgetés nélkil mindenki csoportositja a sajat ttleteit
Otletcsoportok kdzos kialakitdsa (diagramma alakitas)

adjunk fejlécet az egyes oszlopokhoz

Affinitas diagram
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Halszalka diagram

A halszalka (mas néven Ishikawa vagy Ok-okozati) diagram az okok
és okozatok osszefiiggésének elemz moddszere. A diagram elkészitése
mindig csoportmunka, ahol Otleteléssel kell el hivni a kérdéseket és
valaszokat. Egy halszalka diagram attekinthet &bra forméjaban ralatast ad
az egész problémara, segitséget ad a probléma eredetének feltarasaban és

felfedi a sokszor rejtett kapcsolatokat az okok kozatt.

A halszalka ,fejéhez” a problémat irjuk, a szalkdk pedig az okok lesznek.

Altlaban 6 f szalkat, mint csoportot kiilonboztetiink meg:
az ember (Man),
az anyag (Material),

a modszer (Method),

1.
2.
3.
4. amérés (Measurement),
5. ageép (Machine) és

6.

a kornyezet (Mother nature
Ezt szoktdk még 6M-nek is nevezni, mivel az angol szavak mindegyikének

kezd bet je M (28. abra). Természetesen lehetséges ett | eltér f

okcsoportok felvétele is.
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Okozat,

Okok )
probléma

28. 4bra: Halszalka diagram

Halszalka diagram készités lépései

1. Készitsuk el egy flip chart tablan az alap halszalka abréat

2. Irjuk be a problémat a jobb oldalra, a ,fej” részhez

3. Gondolkodjunk a probléma lehetséges okain. Amint egy lehetséges ok
felmerdl, dontsik el, hogy melyik csoportban helyezzik el ezt a
diagramon. Egy lehetséges okot fel lehet listazni tobb f kategoria alatt
IS.

4. Nézzik at az 6sszes f kategoriat és karikazzuk be a legvaloszin bb
okokat a diagramon

5. Nézziuk at a bekarikdzott okokat és kérdezzik meg ,Miért ok ez?” és
.miért” fog segiteni a probléma gyotkérokanak feltarasaban. Folytatni
kell az okok bontasat mindaddig, amig el nem érink a problémat
kivaltd okig.

6. Jussunk megallapodéasra a legval6szin bb okrdl vagy okokrol
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Halszéalka (Ishikawa) diagram
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4. Kaizen

Mi a Kaizen?

A Kaizen, japan sz6, amely az egész vilagon elterjedt moddszer,

filozofia.

“Valtozas” “Jo”

KAl jelentése valtozas, a ZEN jelentése j6, azaz a KAIZEN jelentése
valtozas a javulas iranyaba, amit magyarul folyamatos fejlesztésnek szoktunk

forditani.

A Kaizen filozéfia szerint egyetlen nap sem telhet el ugy, hogy ne
fejlesztenénk valamin egy kicsit. A Kaizen a szervezet minden dolgozéjat
érinti, azaz mindenki munkdjanak része. Az alkalmazottak folyamatosan
feltarjak és megoldjak a felmeril problémakat, ezaltal egyre magasabb
szinvonalra emelve a m kddést és csokkentve a folyamatokban Iév

veszteségeket.

Miért hasznélnak a vallalatok Kaizent?
Noveli a versenyel nyt
Csokkenti a koltségeket
Javitja a min séget

Noveli a vev i elégedettséget
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Csokkenti a munkahelyi baleseteket

Meghatérozza, hol a legjobb t két befektetni

Hasznosit minden dolgozoi tehetséget a szervezeten belll

Megteremti a folyamatos fejlesztés kultargjat

A dolgozok elkotelezettebbek lesznek a munkdjuk irant, jobban
magukénak érzik a terlletet

Javul a teljesitmény, csokkennek a veszteségek

A vezetés felszabadul, hogy az teriiletén nagyobb hozzaadott érték |,
valddi feladataival foglalkozzon

Hamarabb felszinre kertlnek a probléméak és érdekeltté valnak az
érintettek a megoldasban

Lehet séget ad az egymastdl valdo tanulasra és a tapasztalatok

megosztasara

A Kaizen el nyei:
50%-90% Atfutasiid csokkenése
40%-99% Min ség javulasa
30%-80% Termelékenység javulasa
50%-90% Készletforgas javulasa
50%-90% Terllet megtakaritas
30%-90% Munkavédelem fejl dése

Mi a Kaizen Esemény?
A KAIZEN Esemény (Event), amit Kaizen Workshopnak is szokéas
nevezni, egy gyors, fokuszalt fejleszt tevékenység, egy Kaizen Facilitator

(tdmogato) iranyitasaval egy kereszt-funkcionalis csapat altal végrehaijtva.
Jellemz i:

2-t | max. 5 egymast kdvet napig tart

megkoveteli a csapattagok folyamatos részvételét

80



koncentralva a veszteségek csokkentésére és az akciok
megvaldsitasara

minimalis vagy nulla kiadassal (berhuhazéas néelkil)

Hogyan fogjunk hozza egy Kaizen Eseményhez?

Eqgy terilet kivalasztasa (VSM-b |), rendszerint a fels vezetés altal
Részletes el készités szikséges a megel z 2-3 hétben a Kaizen
Facilitator és folyamatgazda altal

Szikséges egy Kaizen Event Charter elkészitése, amiben a
folyamatgazda és a facilitator megfogalmazza a pontos célt, terlletet
(scope), elvarasokat

A Kaizen teriileten dolgozok és a Kaizen csapattagok informalasa
minimum 2 héttel az eseményt megel z en

Mindenki egyutt dolgozik a fejlesztések megvaldsitasan

Minden Kaizen Event egy rovid prezentacioval zarul a menedzsment
felé az elért eredményekr |, esetleges tovabbi teend kr |

A folyamatgazda felel s az eredmények fenntartasaért

Kaizen folyamat 10 lépésben

. Eredmeények jovahagyasa és fenntartasa >

Feladat azonositasa, tisztazasa o
El készités

Célok, elvarasok meghatarozasa

Jelen allapot dokumentélasa

Jov allapot lefektetése
Megvaldsitasi stratégia kialakitasa
Terv keszitése - ki, mit, mikor > Esemeény
Végrehajtas

Eredmények ellen rzése

Ellen rzési terv dokumentalasa )

Esemény
utan
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Egy tipikus Kaizen Esemény

Egy tipikus Kaizen esemény 1 hetes, azaz 5 napig tart. Mindazonaltal
ahogy a vallalati Kaizen teamek, facilitatorok egyre gyakorlottabbak, ugy
tudnak egy esemény céljaul kit z6tt eredményt rovidebb id alatt elérni. Egy
rovidebb eventen ugyanazok a napirendi pontok és elintézend feladatok
talalhatdak meg, csak a hatékonyabb csapat rovidebb id alatt jut el a feladat

végére.

29. 4bra: 5 napos Kaizen esemény agendgja

1 nap

Megnyitd megbeszélés (kick off), ahol egy magas beosztasu vezet
megnyitja az eventet hangsulyozva annak jelent ségét

A Kaizen Charter ismertetése a csapattal, kilénds tekintettel a célokra
(pl. raktarkészlet csokkentése, szerszamvaltasi id csokkentése,
munkacella létrehozasa) és az event teriletére (scope).

Biztositani kell egy Lean alapoktatast a csapat részére
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Felhatalmazas: a team nyugodtan hozhat dontéseket

Tamogatas: a csapatnak csapaton kivili segitségre is szuksége lehet
(pl. IT, Planning, stb.)

Batoritas: a vezet nek meg kell mutatnia, hogy a lehet legnagyobb
meértékben bizik a csapat képességeiben és az event
eredményességében

A vezet (k)nek elérhet nek kell lennie, ha a teamnek segitségre lenne
szikség az event alatt

Adatgy jtés (pl. ciklusid k, készlet szintek, operatori tevékenységek)

tipusdnak azonositasa

2.nap —Jov Adllapot, alehet ségek azonositasa, megvaldsitasi terv

Az els nap gyors attekintése

Jov allapot megalkotasa

A csapatnak a célra kell fékuszalni (pl. raktarkészlet csokkentés,
szerszamvaltasi id csokkentése, cellak Iétrehozasa, stb.)

Mit teljesithet a csapat a jov allapot megvaldsitasabdl?

Ezeket el kell kezdeni rogziteni egy akcidlistan

J6 lehet ség a brainstorming (6tletroham) hasznalata, ha a team
nehezen tudja azonositani a lehet ségeket

Intézkedések listdja és felel seik meghatarozasa

Intézkedések rangsorolasa

Alcsoportok létrehozésa, ha sziikséges

3. nap - Megvaldsitas

A legfontosabb nap, amikor a valtoztatasokat hajtjuk végre a

folyamatban

M kodtessuk a folyamatot és figyeljik a valtoztatasokat
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Ezen nap feladatai nagyban fliggnek az esemeény tipusatol
Ha nem vagyunk biztosak benne, csinaljunk probat
A Kaizen megoldasok megvaldsitasa gyakran tobb id t vesz igénybe,
mint az a néhany nap az event alatt. De amit végre lehet hajtani az
event alatt:
Létre kell hozni egy ,prototipus” vagy pilota tertletet
Futtatni a folyamatot a valtoztatasokkal néhany napig, ezzel
igazolva a megtakaritasokat. Aztan folytatva a hosszu tava

megoldasokkal

4. nap — ,Hozzuk dssze”, akcioterv készitése

Intézkedések végrehajtasanak befejezése

Az el z napokrol félbemaradt intézkedések befejezése

Ertékeljiik ki a valtoztatasokat, amik az Event alatt késziiltek
Mérjik a valtozasokat

Valtoztatasok pontositasa, korrekcioja, ha sziikséges

Ellen rzési terv elkészitése a valtoztatasok megtartasara

Minden akcio rogzitése, ami nem lett 100%-ban teljesitve az Event
alatt

Minden akcidhoz a felel s személy(ek), végrehajtasi datum
hozzarendelése

Pénzlgyi 6sszegzes (tavolsag, hely, id , selejt, WIP)
5. nap — Az utolso nap

Riportok, prezentaciok utolso ellen rzése

Prezentéacié elprobalasa

Egy utolso kérbejaras a terileten

A csapat 20 perces prezentaciéja a menedzsment / folyamatgazda felé
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5. Riportalasi technikak

A probléma, illetve a projekt méretéhez mérten mas €s mas riportalasi

mabdszer a legcélravezet bb (30. 4bra).
1. Kis probléma  Kaizen blitz

2. Kozepes probléma A3 riport
3. Nagy probléma DMAIC, DMADV

30. abra: Riportalasi médszerek meghatarozasa

4.1 Kaizen blitz (Napi Kaizen)

Kisebb mérték , folyamatos egyéni fejlesztések

Hossza: maximum néhany ora
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4.2 A3 riport

Az A3 riport olyan vizudlis segédeszkdz, amely logikus szemlélet- és
gondolkodasmaédot igényel annak céljara, hogy megismertessiink masokkal
egy problémat, illetve tdbbet tudjunk meg arrél, tovabba, hogy
0sszehangoljuk a forrasokat, egyetértést alakitsunk ki, és teljesitsik a
feladatokat. Eredetileg egy A3-as méret , fektetett papirlap volt a riport
standard mérete, innen a név, A3 riport. Manapsag a méret mar kevéshé

hangsulyos, viszont a Iépései, - ami 7-8 szokott lenni — kotelez érvény ek.

31. abra: A3 riport lépései

Az A3 riport alapja a PDCA médszer

PDCA (Plan-Do-Check-Act cycle), avagy
egy négy lépésb | allo probléma megoldasi
folyamat a valtoztatasok végrehajtasara. Mivel egy

ciklusnak nincs vége, a PDCA ciklust Ujra és Ujra
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meg kell ismételni, megvaldsitva ezzel a folyamatos fejlesztést.

A PDCA lényeges a tényleges probléma kolcsonds megértése és
definidlasa miatt. Alkalmas a megbeszélések és vitdk soran fellép id beli
veszteségek kikliszobolésére és az adott problémak ismétl désének

kikiiszObolésére.

Alkalmazhato:
A folyamatos fejlesztés modelljeként (kaizen)
Ismétl d munkafolyamat tervezésekor
A problémak vagy kivalto okok ellen rzéséhez és rangsorolasahoz
szUkséges adatgy jtés és elemzés megtervezésekor

Barminem valtoztatas végrehajtasakor

1. (Plan) Ceélkit zések/tervek meghatarozasa

Az er feszitések legalabb 50%-at a helyzet megértéseére, tervezeésre
szlUkséges forditani.

Meghatarozni a tennivaldkat (valtozasokat), illetve a megvalositasukat:

Mi a célkit zés?

Miképpen valbsitsuk meg?

Célja: Meghatarozni a tennivalOkat illetve a megvalositasukat

Lépések:
A probléma tisztazasa
A probléma behatéarolasa
A probléma lebontasa pontositott, kisebb problémakra
Menj és nézd meg!

A be- és kimeneti adatok beazonositasa
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A probléma kiterjedésének behatarolasa
A teljesitend célkit zés meghatdrozésa
A feltétlendl teljesitend célkit zés

A gyokeérok elemzése

5 miért?, Ok-Hatas (Halszalka) diagram, stb.

2. (Do) Tervek megvalositasa

A valtoztatas vizsgalata, a tervnek megfelel kismérték tesztfuttatas

elvégzeése. Kdzeli megfigyelés: - a tervnek megfelel végrehajtas

Célja: A valtozas bevizsgalasa

Lépések:
Eqgy terv kidolgozasa az ellenintézkedés(ek) végrehajtasahoz
A feladatok kiosztasa
A terv lekommunikalasa
A hatarid kkel ellatott pilot terv végrehajtasa

A nyomonkoveteés biztositasa

3. (Check) Eredmények ellen  rzése

A teljesitett eredmény ¢6sszevetése a megtervezett célkit zéssel, ill. a

tanulsagok levonasa: - a tervnek megfelel en hajtottak végre?

Célja: A teljesitett eredmény 0Osszevetése a megtervezett célkit zéssel,

illetve a tanulsagok levonasa

Lépések:
A Pilot Végrehajtasi Terv el menetelének ellen rzése

Tovabbi adatok gy jtése / elemzése, ha sziikséges
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A végrehajtasi terv modositasa az eredmények alapjan, ha sziikséges
A kivalto okra iranyulo ellenintézkedés(ek) eredmeényeinek ellen rzése

Vizsgaljuk meg mi alakult jol, milyen hiba keletkezett és miért

4. (Act) Eltérések korrigalasa

Célja: Szabvanyositani/stabilizalni azt, ami m kodik, esetleg Ujrakezdeni a
PDCA ciklust? Miképpen tartsuk fenn azt, ami m kodik?

Lépések:
Az eredmények kiértékelése
A hatékony ellenintézkedés(ek) szabvanyositasa az Ujabb
el fordulasok kikiiszéboléseére
Osszuk meg a sikeres eredményeket mas érintett részlegekkel
A megoldas folyamatos ellen rzésének megtervezése

A PDCA folyamat UOjrakezdése az ellenintézkedések finomitasa
céljabdl, vagy ha az eredmények nem egyértelm ek

Folytassuk mas fejlesztési lehet ségekkel

4.3 DMAIC
A DMAIC, egy létez zleti folyamat fejlesztésére alkalmazott
problémamegoldasi folyamat, ami a munkacsoportok altal gy jtott adatokon

alapul. Lépései a kdvetkez k.

Define — Measure — Analyze — Improve — Control =

Meghatarozas - Mérés - Elemzés - Fejlesztés - Szaba lyozas
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DEFINE — meghatarozzuk a lehet séget

Célla: a munkacsoport €s a  szponzor
megéllapodasra jusson a fejlesztési (érték)
lehet ségben, az Uzleti helyzet, a célkit zés, és a

projekt terjedelmének vonatkozasaban

Osszeallitandd

Osszedllitott projekt dokumentacio

Dokumentéacio, amely részletezi, hogy a projekt miképpen befolyasolja,
vagy fogja befolyasolni az tigyfeleket, s mik a sziikségleteik

Magas szint folyamatébra

Kész projekttervek: Gantt-diagram

Kulcslépések
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MEASURE — mérjik a teljesitményt

Célja: megérteni a folyamat aktudlis allapotét,
valamint adatokat gy jteni a folyamat
sebességér I, min ségér |, illetve arrdl, hogy
milyen koltségekkel jar a problémakat kivalto

okok feltarasa

Osszedllitandd

Az aktudlis allapotot mutaté folyamattérkép / értékaram térkép
elkészitése

Kritikus be- és kimeneti adatok

A folyamatképesség alapvet paraméterei

A fejlesztési célkit zések tovabbfinomitott definicioi

Alkalmas mérési rendszer

Atdolgozott projektdokumentacio (ha sziikséges)

Kulcslépések
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ANALYZE - elemezziik a fejlesztési lehet  ségeket
Célja: A lehetéses okok feltérképezése utan a kritikus
folyamatvaltozék (x-ek) azonositdsa €es ezek

elemzéssel tortén verifikalasa.

Osszedllitandd

Az elemzésben felsorolt potencialis okok
dokumentalasa

Adattablazatok és egyéb elemzések, amelyek
bemutatjak a bemenetek és folyamatvaltozok (x-ek) és a kritikus
kimenet (Y) k6zotti kapcsolatokat

Ertékteremt és nem-értékteremt tevékenységek azonositasa

Kulcslépések
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IMPROVE - fejlessziik a teljesitményt
Célja: kivalasztott megoldasok pilot-jaibdl
levonni a tanulsagokat, és a legjobb otlet

teljes bevezetése.

Osszeadllitandd

A megoldasok eredményeivel kapcsolatban dsszedllitott dokumentacio

Fejlesztett folyamat, amely stabil, megbizhat6, és megfelel az tgyfelek

kovetelIményeinek

Kulcslépések
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CONTROL - szabalyozzuk a folyamatot
Célja: a projektmunka befejezése, a fejlesztett
folyamat atadasa a folyamatgazdanak a fejlesztés

fenntartdsara vonatkozo6 folyamatokkal egyutt

Osszeadllitandd

Dokumentalt terv arra, hogy a fejlesztett

folyamat miképpen keril vissza a
folyamatgazdahoz, a résztvev khoz, és a

szponzorhoz

A folyamat mutatdoszamaira vonatkozo adatok el tte €s utana

M kodési, oktatasi, visszajelzeési, és ellen rzési dokumentumok
A végrehajtott megoldas ellen rzésének rendszere
(Folyamatellen rzési Terv)

Osszedllitott projektdokumentacio

Kulcslépések
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4.3.1 DMADV

A DMADV nagyon hasonlit a mar bemutatott DMAIC-hez. Mig a
DMAIC-et meglév folyamatok fejlesztésére hasznaljak, addig a DMADV egy

Uj termék, vagy egy Uj folyamat megtervezésére alkalmaznak. Cél, hogy a
dizajn kiszamithat6 és hibatlan legyen.

Tipikus esetekben a vallalatok a DMADV hasznélatava | csdkkenthetik
a meghibasodasok szzalékos aranyat a megvaldsitas soran
annak esélyét, hogy a termékek/szolgaltatasok nem elégitik ki az
ugyfelek igényeit
a termékek/szolgaltatasok gyartasi problémainak valészin ségét
a koltséges garanciavallalas/termékvisszahivassal egyitt jaré6 magas
koltségek esélyét

csokkenthetik a meghibasodasokbdl ered koltségeket
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Definialas

Ve

celkit zések definialasa és megtervezése.

Mérés
Min ség(biztositas)i kritikus tényez k karakterisztikainak, a termék
kapaciatasanak, a gyartasfolyamat kapacitasanak és egyéb kockazati

tényez knek a mérése és beazonositasa.

Elemzés
Magas szint  tervezési koncepciok/alternativak elemzése és

kifejlesztése.

Tervezeés
Uj termékek és szolgaltatasok megtervezése ¢és optimalizalasa

beleértve a részleteket is.
Ellen rz vizsgalat és (termék)jovahagyas

A tervezeés teljesitményének és kapacitasanak ellen rz vizsgalatat és

jovahagyasa az ugyfelelk igényeinek kielégitése céljabal.
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7. Lean integralasa a szervezetbe

Napjainkra rengeteg vallalat ismerte fel a Lean sziikségességét a piaci
poziciojanak javitdsa/meg rzése céljabdl, igy legtdbbszdér mar nem az a
kérdés, hogy sziiksége van-e a Lean elvekre, hanem az, hogyan legyen
annak alkalmazasa a leghatékonyabb.

A Lean menedzsment egy kulcs eszkdz a vallalatvezet k kezében,
amely segit a kit zott stratégiai célok operativ szintre tortén leforditasaban.
Ez azonban nem merldl ki a Lean eszkdzok alkalmazdsaban, hanem
szisztematikus munkat kovetel meg a szervezet m kodési strukturgjanak
atalakitasaban és minden dontéshoz6 gondolkodasanak formalasaban.
Amennyiben a lean elvek egy-egy eszkoz alkalmazasaban jelennek csak
meg egy vallalatnal, akkor nem varhatunk attérést, hiszen igy a kivant

gondolkodasmdédot nem juttatjuk el a szervezet minden szintjére.

El szor is pontositsuk a lean szakemberek f bb feladatait:
A Lean transzformacio tervének kifejlesztése (vallalati stratégiahoz
kapcsolodoan)
Lean transzformacié megvalositdsanak fellgyelete
Alkalmazottak fejlesztése tréningek/coaching altal
A vezet k tovabbfejlesztése coaching altal
Vezet k és alkalmazottak tréningjeinek, képességeinek felligyelete

A véllalat szakértelmének fenntartasa és fejlesztése

A fentiek ramutatnak arra, hogy a technikai ismeretek nem elegend ek,
emellett rengeteg személykozi interakciot is kezelni kell, valamint a
transzformaciot a vallalat statégiai céljaihoz kapcsoléddan kell végrehajtani.
A feladatok mennyisége Lean osztaly létrehozésat teszi szikségesse, ahol
az ertékaramokhoz dedikalt Lean koordinatorok ko6zott a feladatok

megoszthaték.
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32. abra: Lean osztaly felépitése

A Lean Osztaly m kodésének hatékonysagaban, és lean elvek érvényre
juttatdsaban kiemelt szerep harul a lean vezet személyére.
Lean vezet i kompetenciak:
Didaktikai képesseg (utasitasokat adjon a beosztottaknak)
Vezet i képesség (egy Uj munkahelyi Iégkor lIétrehozasa)
Analitikai kepességei (értékelje és javitsa a munkafolyamatokat)
Folyamatosan fenntartja a 'tudomanyos maddszert’ annak érdekében,
hogy felszinre hozzéa a probléma ok-okozatéat
Tisztaban van a ,teljes képpel” annak érdekében, hogy megfelel

id ben biztositsak a megfelel képzési tartalmakat

A Lean vezet nek toébb szerepkart is fel kell vennie a munkéja soran az adott
helyzett | figg en:

vezet (pl. a Lean transzformécié szikségesseget illet en)

tanacsado (pl. az tigyvezet vel szemben)

coach (pl. az osztélyvezet kkel szemben)

tréner (pl. képzések soran)

menedzser (pl. a transzformacio sikerességeében)

mentor (pl. Lean szakemberek képzésekor)
Az iroda hatékony m kodésének és a Lean szervezeti célok szem el tt

tartasanak zaloga, hogy a Lean osztaly, mint f osztaly, a tobbi funkciot

ellato szervezeti egységgel egy szinten helyezkedjen el.
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# % J N2

33. 4bra: Lean osztaly szervezeti integracioja

Ennek el nyei:
Lean osztaly részt vesz a stratégiai célok meghatarozasaban
A Lean Osztaly ,Lean folyamatok sz6szoléja”
Lean Osztalnyak joga van a funkcionalis vétora
Coach-okat vetnek be minden osztalyon ezaltal szakértelmet

szerezhet minden osztaly

Ebben az esetben a lean osztaly mint bels tanacsadoi csoport m kodik.
Tréningeket, workshopokat (kaizen event) tartanak, személyes coachingot
folytatnak, részt vesznek a stratégiai célok operativ szintre tortén
forditasaban, mentorként segitik az Gjabb lean szekemberek képzését és
mindezzel folyamatosan formaljdk a szervezeti kultirat egy hatékonyabb

m kodés érdekében.
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