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Osszefoglalé

A ,,Stancologép atallasi idejének csokkentése Lean modszerekkel, avagy SMED bevezetése
a nyomdaiparban” cimii dolgozatom alapjaul egy magyarorszagi csomagold- €s nyomdaipari

vallalatnal elt6ltott idoszakom alatti kutatdmunkam szolgalt.

Dolgozatomban els6dlegesen azt szerettem volna bebizonyitani, hogy komolyabb automati-
zalas, gépberuhazas nélkiil, csak és kizarolag az atallasi folyamat feliilvizsgalasaval, a mun-

kafeladatok ujraosztasaval és a teendok racionalizalasaval is el lehet érni megtakaritast.

Kutatasomhoz el0szor meg kellett ismerkednem a gyorsatallas, Lean szétarakban SMED
folyamatlépéseivel és gyakorlati megvalositas példaival, a gyarban ismeretes folyamatokkal

és berendezésekkel.

Tanulmanyomban bemutatom a vizsgalt stancologép kivalasztasanak alapjat, valamint a
géphez tartoz6 atallas jelenallapotat, valamint ismertetem az atallas alatt felmeriilt észrevé-

teleket és azok okait.

A jelenallapotbdl kiindulva a megfigyelések alapjan meghatarozasra keriilnek olyan valto-
zast eldsegitd megoldasok, amiket céges workshopok alkalméval a megfelel6 irany kijelo-
1ése utan megvalosithatdsag és eredményesség fliggvényében ellenintézkedés gyanant meg-

valositunk.

Kitértem az eset kapcsan az ellenintézkedések gyakorlati bevezetésére is, amelyek kiilon-
b6z6 verzioik altal, a dolgozok bevonasa segitségével hozzajarultak a gyorsatallas eldsegi-

téséhez

Ezek utan mar csak a megtériilési vizsgalatok kovetkeztek, amely soran Osszevetettem a ra-

forditas és megtériilés szempontjat és levontam a kovetkezményeket.
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Summary

My thesis "Reducing the changeover time of die-cutting machines with Lean methods, or
the implementation of SMED in the printing industry" was based on my research work

during my time in a Hungarian packaging and printing company.

The main aim of my thesis was to prove that savings can be achieved without major
automation, without investing in machinery, just by reviewing the changeover process, by

reallocating work and by rationalising tasks.

For my research, first I had to familiarise myself with the process steps and practical
implementation examples of fast changeover, SMED in Lean dictionaries, with the processes

and equipment known in the factory.

In my study, I will present the basis for the selection of the die cutting machine, the current
state of the changeover for this machine, and describe the observations made during the

changeover and the reasons for them.

Starting from the present state, the observations will be used as a basis for identifying
solutions to facilitate change, which will be implemented as countermeasures during
company workshops, after the appropriate direction has been set, depending on feasibility

and effectiveness.

I also referred to the practical implementation of countermeasures in the case study, which,

in their different versions, have contributed to a rapid changeover by the help of employees

I then went on to carry out a cost-benefit analysis, comparing the cost/benefit aspects and

drawing conclusions.
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Bevezetés

Napjainkban, a rohamos litemet diktalo ipar vilagadban, ahol a koltséghatékonysdg minden
eddiginél kiemeltebb szerepet jatszik, valamennyi teriiletnek -koztiik a nyomdaiparnak is-
jelentos kihivasokkal kell szembenéznie a versenyképességiik fenntartasa érdekében. A kii-
16nb6z6 vallalatokra nagyobbnal-nagyobb nyomas nehezedik. Els6dleges szamukra, hogy a
lehet6 legalacsonyabb koltségek mellett gyorsan, am mégis kivalé mindségii termékeket
szallitsanak. Céljuk a hulladékcsokkentést €s a kornyezettudatossagot szem eldtt tartva vé-

gezni tevékenységiiket, misszidjukhoz hiien, a racionalizalt mitk6désiiket fenntartva.

Jelen esetben a szervezetek kozotti versenyhelyzetek fokozodo kiélezddésével egyre na-
gyobb fokuszt kap a termelékenység novekedése. Azonban mindezek tudataban nem szabad
megfeledkezni arrol sem, hogy a berendezések, sajat dolgozok tulhajszolasa nem vezet hosz-
szutavon eredményességre €s a kulcs talan a produktivitas névekedéséhez mas modszerek-

ben keresendd.

Ez a dolgozat egy nyomdaipari vallalat stancgépének atallas-fejlesztését mutatja be. A kuta-
tomunkam elvégzéséhez szamos eszkoz és metodus segitségemre volt, amelyeket a dolgo-
zatban részletesen kifejtek, legyen sz6 LEAN szemléletrdl, veszteségekrdl és értékfolyama-
tokrél, SMED mint gyorsatallasrol (Single Minute Exchange of Die), vagy akar a hozza

sziikséges spaghetti diagramrol.

Tématervemnek azért valasztottam a Lean eszk6z0k alkalmazasa a nyomdaiparban, avagy
SMED modszer bevezetése témakort, mert a sziikos eréforrassal rendelkezd vilagunkban a
profitabilitas kritikus tényez6 egy vallalat fennmaradasanak kérdésében. Ebbdl kifolydlag
nem engedheti meg egy elszant vezetéssel és céltudatossaggal rendelkezo vallalat maganak,
hogy a folyamataiban 1év0 veszteségek megsziintetésére ne reagaljon, hiszen ezzel a miiko-

dését veszélyeztetné a konkurens cégekkel szemben.

Remek lehetdségnek éreztem a témavalasztaskor ezt a témakort nem csak arra, hogy a nyom-
daiparban fellép6 folyamatokkal és gépekkel megismerkedhessek, hanem a kaizen filozofia
¢s a teriiletet 6vezo tevékenységekhez tartoz6 LEAN szellemi otletekkel segithessek a fej-
lesztésben és kamatoztathassam tudasomat. Kutatdmunkammal azt szeretném bebizonyitani,
hogy komolyabb automatizalas, gépberuhazas és gyartosor fizikai atalakitasa nélkil is el
lehet érni megtakaritast, csak és kizarolag az atallasi folyamat feliilvizsgalataval, a teenddk

racionalizalasaval, munkafeladatok Gjra osztasaval és a dolgozok oktatasaval.



Kutatdsomban egy olyan jszerti modszer alkalmazasara is nagy hangsulyt fektettem, amely
egyedinek mondhato a témaban, ami nem mas volt, mint egy médositott, idé alapa FMEA,

mely a Kaizen pick diagrammal egytitt hasznalva kitind parositasnak bizonyult.



1. Folyamatfejlesztés tervezése, szakirodalmi attekintés

1.1 Jelenallapot

A cégnél megtalalhato termékpaletta felettébb szinesnek mondhato, képesek kiilonb6zo ter-
meékeikkel eltérd szegmensek igényeit is kiszolgalni, amely azonban a cégen beliili folyama-
tokat gyakran bonyolultabba teszi. Ezen eltérd igények kielégitéséhez kiilonféle alapanya-
gokkal sziikségeltetik dolgozniuk, amelyek legtobb esetben mas-mas 1épéseket vonzanak

magukkal.

Ahhoz, hogy a nagy mennyiségli megrendelést és a sokszinl rendeléseket teljesiteni tudjak
nem meglepd, hogy tobb berendezés egyidejii hasznalata sziikséges. Vannak olyan termé-
kek, amelyek szines nyomtatast, masok kasirozast, akar 3D-s diszitést kapnak, ezek kombi-
nacidja is gyakori igény. Azonban minden termék folyamatlépéseiben van egy kozos tevé-

kenység, egy kihagyhatatlan Iépés, amely nem mas, mint a stancolds.

1. abra Gyarban fellelhet6 stancologépek egyike — Sajat kép (2024)

A stancolas egy olyan eljaras, amely soran kiilonféle anyagokat, esetiinkben karton- vagy
hullampapirt egy specialis szerszammal — melynek neve stancszerszdm — vagnak vagy for-

maznak.

Ilyesféle berendezésekbdl kiilonbozo elven miikddo tipusokkal is rendelkezik a cég (1. dbra)
melyek segitségével képes lefedni a vevok igényeit. Beszélhetiink kézi vezérléses vagy au-
tomata stancgéprol, de megtalalhatd mar 1ézeres elven miikodo tipus is az lizemcsarnokban.

Ezen gépek nem csak mitkddési elviikben, de hatékonysagukban, munkaerdigényiikben és a



hozzajuk tartozé tizemelési normadijban is kiillonbdznek, amelynek optimalizalasa, mint tud-

juk, kritikus pont egy cég versenyképességének szempontjabol.

1.2 Jovoallapot tervezése

A befektetdi kor a vallalatvezetéssel egyiitt a megnovekedett igények kielégitése érdekében,
a hatékonysag novekedését tlizte ki célul, melynek egyik pontja a gyartdcsarnokban 1évo
gépek magas atallasi idejének lecsdkkentése volt. Amint azt mar emlitettem, ahhoz, hogy a
legtobb termék atfutasi idejében képesek legytink idobeli valtozast elérni, elsé kdrben kdzos
pontot kellett talalni a palettdban, ami a stancolas, mint folyamat volt. Az elmult idészakhoz
tartozo termékek atfutasi idejébdl hamar kideriilt, hogy az eltéré tipusu stancologépek mas
¢és mas atallasi idokkel rendelkeznek, azonban volt egy gép, amely ideje kimagaslott a tobbi

kozil.

Rogzitett atallasi 1dok eloszlasa 2023 Szeptember és 2024 Szeptember kozott
40

35 34

Atallasok szama (db)
8

9 22 9
. 6
2 4
| N
1
T T o o T o T o
o o~ ]
S
o .
[}

0 0
—_ e— e e e e e e e e e —_ — —_ o
- g wy vy A'=} =} [ -~ =] == [} (=) [=} — — o (a2} o o T wy -

= - - o & - - - - - i i i Lol — i i i i -
()] = (=2} = o)) ey =2} ~ f=a =T (=2} b -~ -~ - - - - - - - A

3] e e vy vy h =] o [ I~ == < (=2} < o)) - N < (=2 ey N < N

— - S - ~— ~— S’ ~— ~— S ~— - (= = ~— =] o o 2t} (a2} e -

— i i — L] — i i i L

~ O~ e N N N N N
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2. dbra Atdlldsi idék a YOCO stancologépen 2023 és 2024 szeptembere kozétt — Sajat
szerkesztés [17] alapjan

A fenti tablazat (2. abra) a kiilonboz6 idosziikséglett atallasokat reprezentélja, amit interval-

lumokra osztva szamszerusit is.



3. abra YOCO stancologép - Sajat kép (2024)

Ez a gép egy automata stancgép volt, a YOCO-JY 105E kinai gyartmanyu szerkezet (3.
abra), amely egy német marka, a Bobst egyik modelljének, pénztarcabaratabb, azonban
kompromisszumokkal jard, régebbi modellje volt, mely egyébként teljesen megfelelt célja-

nak ellatasaban.

1.3 Lean filozofia

A Lean napjainkban rendkiviili népszertiségnek 6rvendd termelési filozofia a termeld és a
szolgaltato szektorban egyarant. Kutatomunkam helyszinén a kozismeretben egyre elterjed-
tebb vallalatvezetési kultara alapjaival talalkozhattam, amely modszerének alapelve, a vesz-
teségek csokkentése, valamint a mindségbeli javulasra vald torekvés, ami a mai kiélezett
versenyhelyzetben kritikus fontossagu [1] [17]. A Lean médszer alapvetd doktrindja, hogy
az eredményes mitkodés kezd6élépéseként a mindennapi folyamatokba kell beépiteni a filo-
z6fia eszkdzeit. Fontos, hogy vezetdi szerepvallalassal a cégen beliil a menedzseri szintekrol
kell példaval eldljarni, hogy atfogja a szervezet egészének miikodését, valamint a szervezet

valamennyi alkalmazottja azonosulhasson a szemléletmoddal [2].

A téma egyik meghatarozé szakirodalmaban a Lean szemlélet nevii miiben James P.

Womack és Daniel T. Jones igy vélekednek a vallalati strukturadk 5 alapelvérdl [3]:



e Erték (value): A vallalat azon tevékenyégei identifikalasa, amelyek a vevd szamara

értéket allitanak eld;

e FErtékdram (value stream): A termék értékfolyamatanak és aramlasanak elemzése,
valamint azok optimalis sorrendben valo felsorakoztatasa;

e Aramlas (flow): Folyamatok atalakitdsa az értékteremt6 tevékenységek megszakitas
nélkiili aramoltatasanak céljabol;

e Huzodrendszer (pull): Termelés iitemezése a vevoi igények mentén;

e Folyamatos fejlesztés (kaizen): Folyamatok fejlesztése a veszteségek felderitésével

és a tokéletesitésre valod torekvés.

1.4 A7 Muda

A nyomdaban a termelés soran eléfordul6 jelent6s negativ hatast gyakorld tényezok egyike
nem mas volt, mint a veszteség, japan nevén ,,muda”’. A muda minden olyan emberi tevé-
kenységet magaba foglal, amely az er6forrasok felhasznalasa ellenére nem teremt értéket.
Ahogyan a Lean filoz6fia is kimondja, az érték az, amiért a vevo fizet, a termeldiparban
szamos olyan folyamatelemmel talalkozhatunk ennek ellenére is, amely értéket nem teremto
mivelet. A szakirodalomban a filozéfia atyja Taaichi Ohno 7 tipusat kiilonboztette meg (4.

abra) a fizikai termelésre altalanosan jellemzo veszteségeknek [4] [5] [17].

tultermelés

varakozas

felesleges felesleges
mozgas szallitas

technoldgiai
veszteség

4. abra: A 7 Muda — [5] alapjan Sajat szerkesztés
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1.5 Erték és értékfolyamat

1.5.1 Mi az érték?

A lean filozofia, valamint az atallasok folyamatainak alappillére, ahogy azt mar kifejtettem,
az érték. Ertéket csak a végfelhasznalé hatarozhatja meg, és csak akkor beszélhetiink érték-
rol, ha egy adott aru vagy szolgaltatas (vagy gyakran a kett6 kombinacidja) az adott aron és

az adott idOpontban megfelel az ligyfél igényeinek [3].

Jelen esetben gyakran olyan aprd, elhanyagolhatonak tiind hajtasi vagy illesztési eltérések is
mindségi problémat okoztak, ezért a finombeallitasok és ellendrzési munkalatok kiemelten

fontossa valtak a folyamatban.

1.5.2 Ertékfolyamat azonositisa

Az értékaramlas magaban foglal minden olyan eljarast, amely egy adott aru vagy szolgalta-
tas végigvezetéscéhez sziikséges a vallalat alapvetd vezet6i funkcioin keresztiil. Az elemzé-
sek soran fontos, hogy ne kiilonallo tevékenységekben, illetdleg gépezetekben gondolkoz-
zunk, hanem fokuszaljunk miiveletegyiittesekre, majd sziikség esetén azokbol sziirjiik ki a
felesleges mozdulatokat. Az értékfolyamat-elemzés soran haromféle mivelettipussal talal-

kozhatunk [3]:

o ¢rtekteremtd tevékenység,
e nem értékteremtd tevékenység, muda (azaz veszteség),

e ¢rtcket nem teremtd, de sziikséges tevékenység.

1.6 Idofelmérési technikak

A menedzsmenttudomany egyik rohamosan fejlodo teriilete napjainkban az idégazdalkodas.
Az 1950-es évek kozepén kezd6dott a menedzsment szakirodalomnak ez az alteriilete. Az
angolszasz idogazdalkodasi irodalmat az azota eltelt 70 év alatt négy generacidba soroltak,
az els6 generacio az 1950-es években kezdddott. Az elso jelentds fordulopont 1955-ben ko-
vetkezett be Ray Josephs ma mar klasszikusnak szamité How to Gain an Extra Hour Every

Day cimil konyvének megjelenésével [6].
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Ezt a muvet tekintik az elsé komoly idégazdalkodasrol szold konyvnek, amely keretrend-
szere jelenleg is megfelel napjaink idégazdalkodas alapjanak. A harom alaptétel, amelyre

épiilt, a kdvetkezo volt [6]:

o A sziikségtelen megszokasbol végzett dolgok kiiktatasa.
o Egyszeri, konnyebb, gyorsabb megoldasok keresése, azaz egyszeriisités.

e Egyszerre két harom dologgal foglalkozni.” [6, p. 169].

Ezen pontok teljesitéséhez a napi célok rangsorolasaval, kitlizésével, a megfeleld ut kiva-
lasztasaval és a gyakorlatba iiltetésével juthatunk el. A rendszer {6 célja a hatékonysag volt,
¢s a fejlodés megkozelitésben is az apro, folyamatos 1€pésekben torténd haladas sziikséges-

ségét hangsulyozza, ami a mai Kaizen filozofia strukturdjanak adja alapjat [6].

Napjainkban az iparagak egyre tobb magasan képzett munkaerdt szereznek be, hogy kielé-
gitsék az egyedi aruk és szolgaltatasok iranti igényt, az ilyen alkalmazottak koltségeinek és
munkaidejének csokkentése elengedhetetleniil fontos az iparag sikeréhez. Az egyedi mun-
kak elvégzéséhez sziikséges magasan képzett munkaerd tobbe keriil, mint a minimalbér.
Ezért a munkaidé csokkentése jelentds koltségmegtakaritast jelent a munkaad6 szamara,

gyorsabb valaszt ad az tigyfélnek, és nagyobb munkakapacitast is képes biztositani [7].

Napjainkban a két legelterjedtebb idéfelmérési technika az amerikai MTM és a német
REFA-elemzés, amelyek kozott dolt el, hogy mely modszerrel fogunk dolgozni a késébbi-
ekben.

1.7 SMED

A gyors atallas egy olyan mddszer, amelyet Shiego Shingo fejlesztett ki még a Toyotanal
azzal a céllal, hogy elemezze és csokkenteni tudja a kiillonbozé terméksorozatok kdzotti at-

allas idéveszteségeit [9].

Az egy szamjegyll szerszamcsere, azaz a Single Minute Exchange of Die biztositja a gyors

¢s hatékony valtast az éppen futod termékrol a kovetkezore.

A nevétdl eltekintve 1éteznek olyan gépek, amelyek atallasa még a gyarto becsiilt ideje alap-
jan sem kozelitik meg a 10 perc alatti atallast, ami jelen esetiinkben is fennall. Az atallasi
1d6 az utolso legyartott j6 termék €s a kdvetkezo tipusu legyartott els6 jo termék kdzotti idot

foglalja magaba. Ez az id6 legtobbszor -mint ahogyan a stancologép esetében is lathato lesz-
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a gépalkatrészek tisztitasara és atallitasara, szerszamcserére, valamint a kovetkezd termék

beallitasara forditodik.

A SMED-fejlesztési rendszer megfelel végrehajtasa kulcsfontossagh tényezo lehet az atal-
lasi id6, valamint ebbdl kifolydlag a tételméret csokkentésének eléréséhez, ami nagyobb ru-

galmassagot és jobb termékaramlast biztosit a gyartotertileten [10].

Ez a metodus a belsé és kiilso atallasi idokon alapszik, amelyek kozti kiilonbség a gép ki-
vagy bekapcsolt allapotaban rejlik. Amennyiben az adott 1épést csakis akkor tudjuk elvé-
gezni, amikor a gép mar all, bels6 atallasrol beszéliink, ezzel szemben, ha el lehet végezni

egy lépést a gép mitkddése kdzben is, akkor ezt kiils6 atallasnak nevezziik [9].
SMED 5 1épése [9]:

1. Jelenlegi allapot felmérése

2. Kiilsé és belsd idok elkiilonitése

3. Bels6 idok kiilséveé valo atalakitasa

4. Belso idok csokkentése

5. Kiils6 id6k csokkentése

A vart eredmények gazdasagi hasznot hoznak, ami a megndvekedett termékkibocsatasban
titkkrozodik. A gépek valos kapacitasa nd, csokken az atfutasi id6, a folyamatkdzi készletek,
illetve a beruhazasi és termelési koltségek is redukalodhatnak. A gazdasagi elényokon tal
tovabbi eredmények, példaul jobb ergonomiai feltételek, szabvanyositas, csapatmunka ¢és
munkaterhelés, valamint a berendezések integralt teljes hatékonysaga (OEE) is boritékolhatd

[9] [10].

1.7.1 ECRS

Az ECRS egy gyartosorok javitdsara hasznalt mozgastanulmanyozasi technika hatékony
megkozelitése, amely 4 alapelvet képvisel. Els6 1épésként a folyamatban fellelhetd veszteség
eliminalasat (E), példaul a varakozasi id6t, szallitast vagy akar a mozgatds megsziintetését
vizsgalja. Masodszor kimondja, hogy egyesitsiik a felesleges munkalépéseket (C), hogy
csokkentsiik a folyamatban 1évo tevékenységek soros elvégzésének mennyiségét és igy a
teljes atfutasi id6t azzal, hogy egyes Iépéseket dsszevonunk vagy parhuzamosan végziink.

Harmadszor pedig a tevékenységek 1épésének modositasat és a sorrendjének atszervezését
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célozza (R) a fejlesztések mennyiségének csokkentése érdekében. Végiil racionalizélja, (S)

igyekszik egyszertibb technikat javasolni a munkahoz [10].

1.8 Standard munka, a folyamatossag alapja

A tomegtermelésben sziikséges folytonossag kielégitéséhez elengedhetetlen tényezo a stan-
dard munka kialakitasa, amely az atallasi tevékenységek jovoallapotanak kialakitdsaban is
fontos szerepet jatszik. Az elsddleges lesz, hogy a legegyszeriibben, legbiztonsagosabban és
a leghatékonyabb modon tudjuk az egyes 1épések sorrendjét kialakitani, mind emberi, mind
pedig a folyamat szempontjabdl [11]. Emellett térekedniink kell a minéségbeli problémak

nulldhoz konvergalasara is.

A standard munka kialakitasahoz tisztaban kell lenniink a folyamatunkhoz tartozo takt id6-
vel, miiveleti sorrenddel, valamint a folyamatkdzi készlettel is. Az emlitett adatok tudataban
képesek vagyunk az operator munkavégzéséhez preciz eljarasokat és utasitasokat meghata-

rozni, amely az ekvivalens szinvonal fenntartasahoz jarul hozza [11].

Elonyeihez tartozik, hogy a variabilis tevékenységeket, folyamatlépéseket megsziinteti,
amely az egyes sorok kozotti rugalmas munkaerdelosztast, valamint a betanitasi folyamatot
is nagyban leegyszerisiti, illetve a standardtol eltéré termékeket vagy folyamatokat is egy-
szerlibb detektalni, dokumentalni. Tovabba kivald eszkozt lattunk benne ahhoz, hogy a fo-
lyamatos fejlesztés bolcséjeként tudjak a sori dolgozok hasznalni, ugyanis a gemban torténd
informacioszerzés elsddleges felismerdi mindig maguk az operatorok, akik ismerik a termé-

ket és a folyamatot [11].

1.9 Spaghetti diagram

A Lean alapok szerinti Zero waste, vagy legalabbis a minimalis veszteség melletti gyartas
megteremtés¢hez, valamint az litemiddre valo gyartas kielégitéséhez ki kellett talalnunk az
egyes tevékenységek és munkaallomasok kialakitasanak és elrendezésének optimalis varia-

ciojat, amelyhez a spaghetti diagramot alkalmaztam.

A spagetti diagram egy olyan metddus, amely a rendszerben 1év6 objektumok mozgésat vo-

nalak segitségével illusztralja. A vizsgalt mozgd objektum lehet operator vagy anyag is. A
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rendszer, amelyben ilyen objektum mozog, lehet egy termelési teriilet, egy miithely, amely

jelen esetben egy csarnokrészlet volt [12].

Ezen vizualis eszkoz segitségével nyomon kovethetjiik a termékek, a munkavallalok vagy a
koztes termékek mozgasi tvonalat is. Lehetdség van arra is, hogy kiilonb6z6 szineket hasz-
naljunk a kiilonb6zo termékek, dolgozok vagy technikai eszkdzok szamara €s nyomon ko-
vessiik a mozgast kiilonbdz6 idopontokban. Az elemzés utan a valasztott osztalyzas szerint
azonosithatjuk a mozgas hosszat, a mozgasok szamat, illet6leg az atfedo és keresztez6 moz-
gasokat ¢és azok jellemzoit. A spaghetti diagram eredményét alkalmazva azonosithatjuk a
nem hatékony mozgasokat ¢€s teriileteket, kialakithatjuk a dolgozoi 1étszamsziikségletet és
valtoztatasokat hajthatunk végre a munkaszervezésben vagy a munkaallomasok elrendezé-

sében [12].

1.10 Gantt Diagram

A Gantt-diagramok jelent6ések a modern projektmenedzsment torténetében, mert felismerték
a nagy projektek kisebb, kezelhetd feladatokra valo bontdsanak eldnyeit. Figyelembe veszik
azt is, hogy egyes feladatok fiigghetnek egymastol és segitségiikkel konnyen értelmezhetjiik
a lebontott tevékenységek 1do- és feladateloszlasat. Hasznos vizudlis tamaszt biztositanak,
segitségiikkel konnyen leolvashatoak egy 1€pést megel6zd, valamint kovetd folyamat jel-
lemz6i, hogy volt-e parhuzamosan végzett tevékenység, avagy sem. Tovabbi segitséget
nyujthat kimutatasok és dontéselokészitések folyamataiban, féleg amennyiben veszteségva-
daszattal és az egyes 1épések érték vagy veszteség mivoltjanak eldontésével kombinaljuk

[13].

Szamomra is nagy segitséget nyujtott a stancologépek atallasainak megfigyelésekor, vala-
mint a projekt elérehaladasanak nyomon kdvetésekor is. Segitségével vizualis tdmpontot
kaphattam a tevékenységek idébeli lebontasaval kapcsolatban, valamint visszajelzésként a

dolgozoknak is kivalo szemléltetést nyujtott az egyes Iépések elemzése kapcsan.

1.11 Modositott FMEA

A hagyomanyos Hibamod- és hataselemzés (FMEA) egy szisztematikus modszer a termék-
(DFMEA) és folyamat- (PFMEA) problémak azonositasara és megeldzésére, mieldtt azok
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bekdvetkeznének. Az FMEA-k a hibak elkeriilésére, a biztonsag fokozasara €s a vevoi elé-

gedettség novelésére 0sszpontositanak. Idealis esetben az FMEA-t a terméktervezés vagy a

folyamatfejlesztés szakaszadban végzik, bar a meglévo termékek és folyamatok FMEA-janak

elvégzése is jelentds elonyokkel jarhat. Az FMEA folyamatanak 1épései [19]:

1.
2.
3.

10.

FMEA csapat létrehozasa.

Az elemezni kivant termék/folyamat/rendszer leirasa.

A termék vagy folyamat blokkdiagramjanak elkészitése, amely a f6bb komponense-
ket vagy folyamatlépéseket mutatja be.

A lehetséges meghibasodasi modok megallapitasa, a hibak okainak és hatdsaik rend-
szerezése.

A sulyossag (S), eléfordulés (O), észlelés (D) rangsor megadésa az dsszes hibamod-
hoz. A szempontokat egy 10 pontos skalan irjak le, ahol a 10 a legmagasabb érték.

A kockazati prioritasi szam (RPN) szamitsa.
RNP =S5%0*D (1)

Cselekvési terv készitése, feladatok és végrehajtok meghatarozasa.

Az FMEA csapata altal azonositott intézkedések végrehajtasa.

Az intézkedések végrehajtasa utan a kockdzati prioritdsi szam (RPN) ismételt sza-
mitsa.

A megvalositas eldtti kockazati prioritasi szam és az intézkedések utani kockazati
prioritasi szamok Osszehasonlitasa. Az egyes lehetséges hibak ujraértékelése a fej-

lesztések hatdsainak vizsgalat.

Az FMEA eredménye egy akcidterv kidolgozasa és végrehajtasa kezdve a legmagasabb pri-

oritast hibamoddal megeldzni vagy minimalizalni azok bekdvetkezését.

Az FMEA modszer szamos teriileten alkalmazzak pl: szoftvertervezés [20], anyagtervezés

[21]. A modszernek szamos modositott és mas modszerrel kombinalt valtozatat fejlesztették

ki. Példaul termelés folyamatokban 1évé zavarok csokkentésére kombinaltak az FMEA-t

vektorszamitassal és fuzzy alapu dontéstamogatasi modszerrel [22]. Az atallasi id6 csokken-

tésére SMED eszkozt integraltdk a fuzzy alapt FMEA modszerbe [14].
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1.12 Scenario elemzés

A kiilonb6z6 scenariok kidolgozasa, mint a tervezés segédeszkdze, a jovo alternativ elkép-
zeléseinek kidolgozasara dsszpontosit. Az elemzés remek modszernek bizonyult a lehetsé-
ges jovoképek elképzelésére, amelyekben a dontések lejatszodhatnak. Tovabba hatékony
eszkdznek mutatkozott a ,,mi lenne, ha” kérdések feltevésére, a bizonytalan kimenetelek ko-
vetkezményeinek feltarasara. A forgatokonyvek olyan események lehetséges halmazanak
leirasa, amelyek nagy valosziniiséggel bekdvetkezhetnek. Kidolgozasanak f6 célja, hogy
gondolkodasra 6sztondzzon a lehetséges eseményekrdl, az ezen a torténésekhez kapcsolodo
feltételezésekrol, a lehetséges lehetoségekrdl €s kockazatokrol, valamint a cselekvési ira-

nyokrol” [16] [18].

Hasznos eszkdz volt szamunkra a projekt végso fazisaban a scenario elemzés, mivel az ak-
ciolistak elkésziilésével igy tisztabb képet kaptunk a kiilonbozo fejlesztések iranyaba vald

elindulasi lehetdségekrol.
A négy alapveto 1épése a forgatokonyvelemzésnek a kdvetkezo [15]:

1. Scenario elemzés témajanak/problémajanak meghatarozasa
2. A kulcstényezok azonositasa

3. A kulcstényezok elemzése
4

Scenario generalasa

A forgatokdnyv elemzés segitségével mélyebb megértést nyerhetiink a jovobeli események
fejleményeirdl és azok hatasarol, mikdzben elésegiti a kozos gondolkodast, céljaink letisz-
tazasat és timogatja a stratégiai dontéshozatalt. A bizonytalansagok feltarasaval 0j perspek-
tivakban gondolkodhatunk, elésegitve ezzel a rugalmas és hosszitava tervezhetoséget [15]

[18].

17



2. Folyamatfejlesztés kivitelezése

2.1 Kiindulas a YOCO stancgéphez tartozo adatokbdl

Annak érdekében, hogy jobban megértsiik a sziikségletét a YOCO gépen vald valtozaskez-

deményezésnek, néhany adattal szeretném demonstralni a jelenlegi helyzetet.

A cégnél hasznalatos adatrogzité program segitségével egy specifikusabb kimutatast is el
tudtam késziteni, igy pontosabb képet alkothatunk magérél az atallast érint6 idokrol, melyek

a YOCO esetében mertltek fel az elmult 1 év tavlataban.

Atallasi id6k szemléltetése a gyari atallasi idésziikséglettel
osszevetve
350
300
250
o
g
& 200
)
=
= m Atillisi idé
= 150 Gyari
= ® atallisi ids
-
100
50
30
0 !
Atallasok 2023 és 2024 szeptembere kozott

5. dbra atallasi idék dsszehasonlitasa a gyartoi idével - Sajat szerkesztés [17] alapjan

Amint az a fenti abran is latszik (5. abra), 2023 és 2024 szeptembere kozotti atallasi adatokat
Osszehasonlitva egészen nagy eltérések mutatkoznak. 322 mért atallas esetében a legrovi-
debb atallasi id6 - amely minden valosziniiséggel a legegyszeriibb termékre valo atallast
foglalja magaban - 39 perc volt, holott el6fordult olyan eset is, hogy 301 perc kellett minden
atallasi tevékenység elvégzéséhez, amely egész nagy szorasrol tesz taniibizonysagot, ennek

érték pontosan 49 perc. Az atlagos iddsziikséglet azonban 95 perc, ami a gyarto altal allitott
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30 perces atdllasidé haromszorosa (lasd 5. abra). Ezen ismeretek tudataban jogosan allapit-

hatjuk meg, hogy a berendezésen elvégzésre szant gyorsatallasi tevékenységsorozat abszolut

megalapozott, idoszerti és helyes dontés.

Atéllas lépéseinek és
tevékenységének
meghatarozasa, id6
hozzarendelése

Belsé és Kiilsé

Bels6 tevékenységek
idejének csokkentésére

valé torekvések
vizsgélata

l

ECRS médszer
5 5 NEM "
tevgkgrysegek alkalmazhat6 az adott
szetvalasztasa tevékenységnél?
. IGEN
Abels6 ¥
tevékenységek
atalakithatoak kiilsé Javaslatok kidolgozasa és
tevékenységgé? végrehajtasa az adott
tevékenység belsd idejének
lecsokkentésére
IGEN
¥
) ) NEM
Javaslatok kidolgozasa
és végrehajtasa a kilsé
tevékenységek idejének
csokkentése érdekében
Elégséges a
javulas?
NEM
Elégséges a NEM
javulas?
IGEN. ; IGEN.
Medgfigyelés,
nyomonkovetés
END

6. dbra Atallasi tevékenységsorozat eldzetes elméleti dgrajza — Sajat szerkesztés [15]

alapjan

Az egyes eljarasok megkezdése elott, egy agrajzon szemléltettem azokat a 1épéssorozatokat,

amelyek mentén terveztem végighaladni kutatdmunkam soran. Ez tampontnak bizonyult a

feladatok kihivasokkal teli lefutasaban (6. abra).
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2.2 Stancolast érint6 folyamatlépések technologiai ismertetése

A stancologépiink miitkddésének elve egyszeriinek mondhato, azonban, ha a hozza kézvet-
leniil kapcsolodo kiegészitd, valamint megel6zo tevékenységeket is szamitasba vessziik, ak-

kor a gép hatékony és megfeleld mindségli gyartasat mar komplexebbnek gondolhatjuk.

A vevoi igényre reagalva, miutan a megrendeld leadta az igénylését, a folyamatunk a terve-
zéssel kezdodik. Idealis esetben a vevo mar konkrét elképzeléssel keresi fel a céget, a ter-
mékhez sziikséges adatokkal, mérettel, alapanyag-sziikséglettel €s a csomagolas kivitelezési

formajaval. Ezek alapjan a tervezok elkészitik a stancrajzot.

A vevoi igények teljesitése érdekében a cég egy sikagyas plotteren eldallitott anyaghelyes
nyomatlan makettet készit és kiild el a megrendeldnek, aki amennyiben elégedett a csoma-
golassal, termékét beleprobalta €s a formai megfeleldségrol is megbizonyosodott, az altala

rendelt mennyiség fliggvényében kalkulalt arajanlatrol donthet.

Amennyiben létrejon a megallapodas a vevé megkapja a stancrajzot, amire felszereli a le-
gyartasra szant grafikat, amelyet a cégen beliil mar csak nyomdai elékészités szempontjabol

kell feliilvizsgalni.

A megrendelt mennyiség vonzataban a gyartastervezés is valtozik, ugyanis kis mennyiség
esetében a kézi gépen fog végbemenni a gyartas, nagy volumen esetén azonban automata
gépsoron fog végigfutni. Masik dontési tényez0 a kvantitativ jellemzé mellett a gyartashoz
sziikséges alapanyag, ugyanis hullamtermék esetében a Yoco, mig karton termék esetében

az Easymatrix, vagy a Kédma stancoloberendezés lehet a valasztas.

Amint letisztazodott az adott gyartast €s a stancszerszamot 6vezd kérdés, a tervezok tovab-
bitjak a gyartando eszkdz igényeit €s a hozza kapcsolddo adatokat a szerszamkészitonek, aki

ezen informaciok alapjan elkésziti a szerszamot a gyartas elindulasa érdekében.

Elektronikus rendszerben a termeléstervezoi feliileten a legyartando termékekhez hozza van-
nak tarsitva olyan informaciok, melyek a munkavégzés helyét, idejét és egyéb részleteket
foglalnak magukba, tobbek kozott a stancolashoz sziikséges szerszamot is. Ezen tarsitott
szerszamok szinkoddal vannak ellatva. A fekete szinnel jeldltek 01j szerszammal vald gyar-

tast jelentenek, ami szerszamgyartasi tevékenységet vonz magaval.
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A szerszamkészito a tervez6tol kiilonboz6 kommunikécios csatornan keresztiil kapja meg a
— vevovel elfogadtatott — csomagolashoz tartozé szerszam elektronikus rajzat, amely a gyar-
tast tamogat6 informaciokkal van ellatva, melyet nyomtatott formaban az alabbi abran (7.

abra) vehetiink szemiigyre.

7. abra Szerszamrajz munkalap — [17] alapjan Sajat kép (2024)

A munkalapon feltiintetett rajzok és adatok tdampontot nytjtanak készitéjének a biegek és
kések elhelyezéséhez, valamint azok magassaganak beallitasahoz, melyet gyartasi segédtab-

lak és kalkulatorok segitségével az alapanyag-vastagsag fiiggvényében tud optimalizalni.
Ezek utan kovetkezhetnek a gyartas 1épései, amely a kdvetkezo sorrendben zajlik:

e Maras — ahol a szerszam alapjat vagja ki egy kétrétegli fapanelbdl méretre (8. abra,
bal).
e Hajlitds — ezen az allomason gép segitségével belehajlitja a késeket a kimart fapa-

nelbe (8. abra, jobb)
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o (Gumizas — a kések mentén gumiszalagokat ragaszt a panelra, hisz a stancolas tech-

noldgiai igénye, hogy a papirt ledobja magarol, ennek elhagyésa esetén nem torténne

meg ¢és felragadnanak az alapanyagok a szerszamra.

8. dbra Maro- és hajlitoallomas — Sajat kép (2024)

A mar majdnem késznek mondhaté stancszerszamot végiil ellatja egy kisér6cimkével, me-
lyen a ra jellemz0 sajatossagokat tiinteti fel, valamint a stancolast végz6 dolgozo altal ké-

sObbiekben haszndlandd ajanlott csatornatipust is rogziti a gyartoi kalkulatorok segitségével.

Amennyiben a termékhez tartoz6 szinkdéd nem fekete, hanem sarga szinnel van ellatva, a
stancolando6 arut mar gyartottak valamely stancologépen és rendelkezik hozza tartozo szer-
szammal. Ilyen esetben termelés eldtt a szerszamkészitd végigellendrzi a mar hasznalt szer-
szamot és amennyiben eltérést talal, még a gyartas el6tt orvosolja a problémat és megjavitja

a szerszamot annak érdekében, hogy az esetleges szerszamhiba miatt ne alljon le a gyartas.

Ha valamilyen okbdl kifolydlag a terméket egy masik gépre kell athelyezni a korabban el-
késziilt szerszam esetében, ez csak szerszammodositassal kivitelezhetd. A kiillonb6zo gépek
kozotti atjarhatdsag eltérd szintll beavatkozast igényel. A foként automata géprol kézi gép
iranyaba lehetséges ennek a megvalositasa. Ha az eredetileg valasztott berendezés esetleg
meghibasodna, vagy éppen karbantartas alatt allna, ez kifejezetten hasznos tud lenni (9.

abra).

22



9. dbra Elkésziilt stancszerszam — Sajat kép (2024)

2.3 Teljesitendo6 feltételek

Az id6felvétel folyamata az atallashoz sziikséges id6 megbecsiilésére szolgal, amely valo
1d6 mérésén és elemzésén kell alapuljon, melynek részeként fontos, hogy részletesen rogzit-
stik a munkarendszerek, hasznalt technika, valamint a munkakdriillmények jellemzdit. Ma-
gahoz az idofelvételhez tartozik hozza a referenciamennyiségek meghatarozasa, a befolya-
sol6 tényezOk vagy akar a teljesitményszintek azonositasa, az adott folyamat idéigényének

dokumentalasa mellett.

Az ido6felvételezés hatékonysaga érdekében a felvételt készitd személyek kotelesek betartani

egyes feltételeket, melyeknek alapjai a kovetkezok:

1. A felvételt végzo személynek megfeleld folyamatszinti ismeretekkel kell rendelkez-

nie a latottakrol a folyamat és az elvégzett tevékenységek hatterének ismerete miatt.

Ennek érdekében sziikséges volt tobbszor megfigyelnem az atallas folyamatat,
amelynek 1épéseit a szerszameserét végzé dolgozo részletes magyarazattal és kérdé-

seim megvalaszolasaval segitette.

2 Az atallast végzo személynek kelld gyakorlottsaggal €s tapasztalattal kell rendelkez-
nie a folyamat ismeretének terén, ezért egy betanuld dolgozo atallasi ideje irrelevans.
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3 Fontos, hogy az idofelvételezést végzo személy elhelyezkedésével a megfigyelt dol-
goz6t ne akadalyozza, azonban a felvétel jol lathatd és folyamatszinten is atlathato

legyen.

4 Az atllasi tevékenységet végzé dolgozo sem a felvételt készitovel, sem harmadik
féllel nem beszélgethet feladatainak végrehajtasa soran annak érdekében, hogy valds
eredményeket kaphassunk a sziikséges mozdulatok és munkarendszer leirasa érde-

kében ¢és ne befolyasoljak ezek az atallas idejét.

5 Az atallast végzo megfigyelendd személyt tajékoztatni kell tevékenységiink céljarol

¢s beleegyezését kell adnia a video készités elott.
6 Sziikséges biztositani a biztonsagtechnikai eldirasok betartasat.

Amennyiben a fentiekben felsorolt pontok valamelyikét elmulasztjuk, a rogzitett munkaidok
eltérhetnek a valdsagtol, ezen feliil egyes pontok esetében jogi vonzatai is lehetnek a mu-

lasztasnak.

2.4 Atallas rogzitése

A r0gzités folyamata soran az emlitett eldirasokat kdvetve jartam el, ahol els6 1épésként a
dolgozo beleegyezését kértem, majd miutan jovahagyasra keriilt, hogy felvételt készithetek
a munkavégzésérol. Ezutan elmagyaraztam neki, hogy a felvétel készitésének nem az a célja,
hogy megfigyeljem a munkavégzésének idejét és mindségét, hanem a feladat elvégzéséhez
sziikséges folyamatlépéseket €s az ehhez sziikséges 1d6t vizsgalom, igy nem a leggyorsabb
ideje foglalkoztat, hanem a mindennapi, berdgziilt munkafolyamatanak jellemzoit szeretném

felmérni.

A felvételezés soran igyekeztem olyan poziciobol rogziteni a 1épéseket, ahonnan megfeleld
ralatasom van a dolgozo altal végzett tevékenységsorozat egészére, mikdzben figyelmet for-

ditok arra is, hogy a biztonsagi szempontoknak eleget tehessek.
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10. abra Pillanatképek az atallasrol - Sajat kep (2024)

Az engedélykérés és a tajékoztatas utan megtortént a video régzités, avagy néhany esetben
a szimpla idémérés (10. abra). Fontos kritérium volt az atallas rogzitésnél a SMED altal
megfogalmazottak ismerete, amely az atallast irja le, ez a kovetkezd: Az atallasi id6 az utolso
legyartott jo termék és a kovetkezo tipusu legyartott elsé jo termék kozotti 1d6.[9] Ennek
tudataban a felvételezést mar az el6z6 széria utolso legyartott terméke utan el kellett kezdeni

annak érdekében, hogy teljes képet kaphassunk és az egész folyamatot atlassuk.

2.5 Felvételek elemzése

Amint végeztem a video- €s idorogzitésekkel, megkezdtem azok elemzését. Az analizis so-
ran az atallas folyamatanak egésze helyett, résztevékenységekre és mozdulatokra bontottam

le a miiveleteket €s azokra helyeztem a fokuszt.

A miiveletek szétbontdsa utan a felvételb6l hozzarendeltem az egyes résztevékenységek ide-
jét, ezeket egy tablazatban kellett 6sszefoglalnom a lentebb l1athatd modon (1. tablazat),

amely segitségével a késObbiekben egyéb mutatokat is képesek voltunk meghatarozni.

Ezzel parhuzamosan figyeltem a rogzitett felvételek alapjan a felmeriil problémakat, vesz-
teségeket, amelyeknek ideje megjelenik a folyamat egészében, de nem értékteremtd teveé-
kenységként tekinthetiink rajuk. Ezek a veszteségek voltak, masnéven a mudak, amelyek
keletkezhettek anyagmozgatasbol, varakozasbol, felesleges mozdulatbdl, illetve felesleges

tevékenységekbdl vagy akar selejt miatt is (1. tablazat).
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1. tablazat: Atdllds résztevékenységei (Megfigyeld: Katai Maté, Teriilet: YOCO — Sajat

szerkesztés)

>
1d6 Tevékenység f’::‘ 'g-g E
0:02:00 | E16z6 paletta eltavolitasa B x |0:02:00 0:00:00
0:00:30 | Dokumentacio lejelentés B x |0:00:30 0:00:00
0:00:30 | Szétallas szerszamcserére B x [0:00:30 0:00:00
0:06:00 | Fém talca kihuzasa, régi csatorna eltavolitasa B x | 0:06:00 0:00:00
Talca tisztitasa citosollal (kozben kifogyott, el kellett . .
0:03:00 | menni tiért) ( Y’ B 0:00:00 | x |0:03:00
0:00:20 | Talca visszatolas, lezaras B x |0:00:20 0:00:00
0:00:40 | Egyengetd film kivétele B x | 0:00:40 0:00:00
0:02:40 | Sablon + szerszam kivétele (csavarokkal) B x | 0:02:40 0:00:00
0:03:00 | Uj szerszam behelyezése, rogzitése B x | 0:03:00 0:00:00
0:01:40 | Csavarok meghuzasa B x |0:01:40 0:00:00
0:03:10 | Csatorna matrica levétel B x [0:03:10 0:00:00
0:01:30 | Folyamatot ismertet nekiink B 0:00:00 | x |0:01:30
Sz'erszamrajzot ellendriz, vonalzoval sablonba méri a he- B 0:00:00 | x |0:01:20
0:01:20 | lyét
0:02:10 | Szerszamrajzot talcara illeszt, ragaszt és ellendriz B x [0:02:10 0:00:00
0:00:30 | ragszalagot elokészit, vag B x [0:00:30 0:00:00
0:00:30 | Fémlapot railleszt, betol, lezar B x [0:00:30 0:00:00
0:00:50 | Motor+szétallast indit, hogy felragadjon a csatorna B x | 0:00:50 0:00:00
0:02:35 | Csatorna ragasztot levalaszt B x |0:02:35 0:00:00
0:07:05 | Csatornat lecelluxoz, hogy elkeriilje a szakadast B 0:00:00 | x |0:07:05
Talcat visszatol, hullampapirért elmegy és az elsot beleil-
0:01:00 | leszti a gorgdknél o & B x | 0:01:00 0:00:00
0:00:50 | Els6 terméket probagyart B x |0:00:50 0:00:00
0:02:40 | Készterméket kivesz, illesztést, hajtast ellendriz, feljelol B x |0:02:40 0:00:00
Talcat kihtuiz, egyengetd filcen feljel6lés alapjan egyenge-
0:03:00 | tést javit, télcétg\}/,issgatol : PR Ve B 0:00:00 | x 1 0:03:00
0:22:35 | Tervez6i jovahagyasra var B 0:00:00 | x |0:22:35
0:00:20 | Oldalméretet allit B x | 0:00:20 0:00:00
0:00:40 | Anyagot eldl ratolt, indit B x | 0:00:40 0:00:00
0:00:30 | Hiba, duplan vesz fel anyagot (’duplazas’) B 0:00:00 | x |0:00:30
0:00:45 | Oldalbeallitast allit, probagyart B 0:00:00 | x |0:00:45
0:00:40 | Hajtast néz, késztermék MEO B 0:00:00 | x |0:00:40
0:01:00 | Kartonokat pozicional el6l a fém tdmoszloppal B 0:00:00 | x |0:01:00
0:01:00 | Probagyart és raklapért megy, gép hatuljahoz helyezi B x |0:01:00 0:00:00
0:01:40 | Probagyartast befejez B x |0:01:40 0:00:00
1:09:35 O 0:41:25

A mérés (1. tablazat) egy kozepes nehézségli, karton anyag stancoldsanak adatait foglalja

magaba. A megfigyelt atallasok tevékenységének lefutasa kozel azonos 1épésekbdl all, azon-

ban a Iépések sorrendje egyes dolgozok kozott helyenként eltérd, erre jelenleg nincsen ki-

alakitott standard eljarasuk.
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2.5.1 Kiilso és belso idok elhatarolasa

A SMED keretrendszer kdvetkezo 1épése a mar részekre bontott atallasi tevékenységek cso-

portositasa, amely alapjan elkiilonithetiink kiils6 és bels6 idoket.

Jelen esetiinkben konnyti dolgunk volt a meghatarozas soran, ugyanis mar a legelsd tevé-
kenység is csak akkor kezdddott el, miutan a dolgozé a stancologépet ledllitotta, tehat az
Osszes atallasi 1épésiink belso atallasnak mondhato, amely magas fejlesztési potencialt hor-

doz magaban.
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iagramja — Sajd
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11. abra Atallas Gantt d
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Az egyes lépések vizualis szemléltetésének érdekében a Gantt — diagramot hasznaltam se-

gitségiil, amely hasznos eszkdznek bizonyult a kiilonb6z6 lépések id6beli behatarolasaban,

srcr

A fentebb lathaté abran (11. abra) a piros szinre festett savok a veszteségnek vélt tevékeny-

ségek idejét illusztraljak, mig zolddel az operativ tevékenységek lettek abrazolva.

2.5.3 Atallas mozgasigénye spaghetti diagrammal szemléltetve

Az atéllashoz tartozo6 id6 nem kizarélag maga a tevékenység, avagy résztevékenységek el-
végzésének idejébol adodik. Szamitasba kell venni egy masik fontos tényez6t is, ami a 7 £6
veszteség egyike, a mozgasi veszteség. Jelen esetben a berendezésiink — amelyen a szer-
szamcserét vizsgaltuk — nem kis paraméterekkel bir, ebbdl adéddan, mint ahogyan azt az
alabbi abra (12. abra) is szemlélteti, jelentds mozgasigény sziikséges az atallas elvégzéséhez,

ami magas id6tobbletet vonz magaval.

5,88 méter

>

YOCO stancologép

Gépkezelés,
+ szerszam
és talca

feladatai

SEN U v

Betoltés

Gorgépalya,
Bevételezés

Asztal+E-rendszer

12. dbra Atdllas spaghetti diagram — Sajat szerkesztés

A megrajzolt spaghetti diagramhoz tartozdo magas mozgassziikséglet mérhetd volt, ugyanis

a bejart utvonalak és a hozzajuk tartozé 1épések szorzatdbol megkaptam, hogy az atallast
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végzd dolgozd megkdzelitdleg 155 1épést tett meg, ami kozel a 100 méternek felel meg
egyetlen gép mellett, és ebbe nem tartozott bele a 2 zolddel jeldlt kitérdje, amikor olyan
eszkozért kellett elmennie, vagy azt megkeresnie a gyarban, ami nem volt a berendezés mel-

lett.

2.6 Atallasi kiilonbozoségek eltéré miikodési elvii gépeken

Elhataroztam, hogy megfigyelek 1-1 atallast kiilonbozo elven mitkodo stancoldgépek eseté-
ben is, a folyamatismeretek javitasa és az el6zetes adatok helytallésaganak vizsgalata célja-

bol, valamint atiiltethetd és javulast hozo 1épések felfedezésének reményében.

2.6.1 Kézi stancologép atallasa

Osszehasonlitdsként a kézi stancologépet vettem szemiigyre, amelynek az 4tallasa nem vart
eredményt hozott, még annak fényében is, hogy egy egyszeriibb termékre kellett atallni,

meglepden rovid idére volt sziiksége a dolgozonak.

A folyamatlépések kozel azonosak voltak a Yoco-éhoz, azonban az automatizacio hianya
néhol természetesen idoben is jelentkezett. Az alabbi tablaban (2. tablazat) felsorakoztattam

a szigoruan atallasi szempontbol figyelt elényoket €s hatranyokat a YOCO géppel szemben.

2. tablazat Kézi stancologép atallasanak jellemzoi — Sajat szerkesztés

Elényok Kialakitasabol adodoan egyszerlibb a szerszamcsere és az ahhoz sziikséges csatorna el-
tavolitasa.

Méretébdl adodoan kevesebb mozgasveszteség meriil fel a tevékenységek elvégzése
soran.

Hatranyok Stancolashoz sziikséges nyomas beallitdsa manualis, kézi szerszammal allitando két ol-
dalt egyarant, amely a Yoco érintdképernydn valo beallitasahoz képest id-, mozgas-
és energiasziikséglet tobblethez vezet.
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Kézi és Yoco stancgép megfigyelt
atallasanak idobeli 0sszevetése

80

70

60

50

69

40
30
20
10

29

Atallas ideje (Perc)

Yoco Kézi

13. dbra Kézi és YOCO stancgép megfigyelt atalldsi idejének dsszevetése - Sajat
szerkesztes

14. abra B1 kézi stancologeép atallas és nyomas adllitas - Sajat kep (2024)

Csak és kizarolag az atallasi folyamat 6sszehasonlitasaval, a termelési terv €s a gyartasi vo-
lumenek figyelmen kiviil hagyasaval juthatunk arra a kovetkeztetésre, amit a fenti diagram
(13. abra) szemléltet, amely egy ijabb iranymutatast ad szamunkra, miért a Yoco gép atallasi

idejének csokkentését valasztottuk, és nem a kézi berendezését (14. abra).
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2.7 Atallasok folyaman felmeriilt veszteségekhez tartozo észrevételek

A vide6 elemzésekkel egyidejiileg a felmeriil6 veszteségek és problémak kikiiszobolésére is

figyelmet forditottunk. Az elemz¢s soran, valamint a soron toltott id6 alatt a dolgozok bevo-

nasaval torténd kozos otletelések alkalmaval megfigyeltiik a felmeriil6 veszteségeket, amely

az alabbi tablazatban lathato (3. tdblazat).

3. tablazat Veszteségekhez tartozo észrevételek — [17] alapjan Sajat szerkesztés

Rovid jellemzés

Részletes leiras

mint kiilsé allo-
mas

Cserelemezek Amennyiben tobb cserelemeziink lenne a stancologéphez, a csatornazast nem kellene
minden alkalommal megcsinalni, ami sok id6t takarithatna meg minden atallas soran.
Lemez+keret Felmeriilt észrevételként, hogy ha lemezek mellett lenne egy olyan szerkezet, mint a

YOCO lemez és szerszam talcdja, akkor nem csak a csatornazast, de a szerszam behe-
lyezését, rogzitését is meg lehetne csinalni eldre, amivel tovabbi idonyereséget lehetne
elérni.

Citosol kifogyott

Menet kozben az atallasnal, amikor hasznalni kellett volna, kifogyott a Citosol tisztito-
szer, ami a talca letisztitasahoz kell az eltavolitott celluxok utan.

Gyorszaras szer-
szambefogd

A YOCO gépnek a szerszamrogzitése id6 szempontjabol nagyon kedvezébtlen €s kissé
elavult. A csavarokkal valo rogzités az EASY gép mintajara iddmegtakaritast tudna je-
lenteni.

Csatorna-bieg
csatlakozas

Csatorna gyengén csatlakozik a bieg-hez. Ezt eldre el lehetne késziteni?

Papir leszedése a
csatornar6l elére

A csatornardl a papirt mar a keretbe valod berdgzités utan szedjiik le, azonban kérdéses,
hogy meg tudnank-e oldani, hogy elére leszedné valaki és egy pormentes taroloban tar-
tand az atallasig.

Egyenget6 film
tovabbfejlesztés

Az egyengetd film az EASY gépnél hatasosabban van kialakitva, meg kellene nézni,
hogy lehetséges-e annak mintajara lemasolni.

Csatorna lera-
gasztas elha-

gyasa

Jelen allapotban, miutan a csatorna felkeriilt és raragadt a lemezre, valamilyen modon
utomunkalatot kell végeznie a dolgozonak annak érdekében, hogy a termelés soran az
érkez0 ivek ne kezdjék ki és szedjék fel a csatornakat széleiknél fogva. Jelenleg cellux-
szal ragasztja le a dolgozo a lemezen 1év0 csatornakat, amely idGigényes folyamat (je-
lenleg 7 perc volt.) Volt mar erre Ggynevezett "békas" leragasztas is, amikor néhany
helyre tettek csak karton-cellux emelvényt, bar elmondasuk szerint az a megoldas nem
biztonsagos.

+1 6 besegitd

Vannak olyan tevékenységek, amelyeket lehetne parhuzamosan is végezni, ezek pél-

tevékenységei daul: gép elejénél raklap felstocolasa, betolasa, kiilonb6z6 ivméretnél gorgdk és kefék
beallitasa, hatulso raklap elhelyezése. ..

Gépbeallitasok Sok olyan beallitasi pont van a gépeken, amelyeket minden alkalommal beallit és

feljegyzése finomhangol a dolgozé. Ezen beallitasok nagy része leolvashato a gépnél. Amennyiben
a kiilonboz6 stancoland6 termékeknél minden fixen bedllitott gyartasnal ezeket a sza-
mokat feljegyeznénk és a termékekhez tarsitanank, a kovetkez6 alkalommal, amikor
ugyanazon terméket gyartjuk, be lehetne 6ket elére allitani, még ha nem is 100%-ban
egyezne meg, egy kiindulasi alapként idonyereséghez vezetne.

Hézagolo hiany- | A szerszamcserekor nem talalta a gépnél a hézagolot a dolgozd, igy el kellett mennie

zott megkeresni azt.
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Rovid jellemzés Részletes leiras

Félkésztermék A félkésztermékek raklapra érkeznek a gép hatuljanal, amelyek a beallitasok és finom-
tarto raklap he- hangolasok utan egyenesen, szépen, sorban keriilnek lerakasra jo esetben, azonban eh-
lyének standardi- | hez is id6 kell. Amennyiben a hasznalatban 1év6 raklapok (2 tipusu) helye standardi-
zalasa zalva lenne, akar csak atvaltanank hatul a kisebb méretii raklap hasznalatara, és/ szines

ragasztoszalaggal megjeldlnénk a pontos poziciot, ahova az iires raklapot oda kell ké-
sziteni a termék érkezéséhez, igy utdomunkatol tudnank a dolgozot felszabaditani.

fvek felstocolasa | A stancolasra varo ivek elékészitése (raklapon elérébb valé elhelyezése) jelenleg 2 mo-
vagy belitoge- don zajlik. A dolgozé vagy felstocolja kézzel egy masik raklapra az iveket, amely lasst
tése/egyéb és ergonomiai szempontbol kiilondsen hatranyos, vagy a békaval mozgatja (iiti) ki a
stoc alol a raklapot igazitasként, hogy lehessen gyartani, ami gyorsabb, azonban ez a
megoldas sem optimalis. Igy az ivek a raklapon nem allnak olyan szabalyosan, mintha
stocolnak dket és a termelés soran tobb a gépleallas az ivek nem olyan pontosan allasa-
bol adodoan.

2.8 Workshopok

Az imént ismertetett veszteségekhez tartozé észrevételeket a kiillonbozo agazatok egyes kép-
viseldinek jelenlétével, vagyis a termelésvezetovel, miiszakvezetdvel, Lean vezetdvel és né-
hany magasan képzett operatorral, egy workshop keretein beliil volt sziikséges pontositani a
végleges akciolista kidolgozasa érdekében. A megbeszElés segitségével a kiilonbozo szer-
vezeti egységek szemszogébol felvetddo otleteket, javaslatokat és az esetlegesen felmeriild
kivitelezést megnehezitd problémakat tudtuk megbeszélni, a vezetés céljainak minél maga-

sabb szintli kielégitése érdekében.

A felvetett pontokat ismertettem a dolgozokkal és a projekttel jjonnan ismerkedd kollégak-
kal, majd a megfigyelt, azonositott veszteségeket pontrél pontra kozdsen atbeszeltiik, a fel-
meriilt hibak és a rendeltetésszerli miikodés kozotti eltéréseket keresve. Az egyes pontok
helytallosaga mellett a technikai megvalosithatdsag terén meriiltek fel olyan észrevételek,

amelyek miatt néhany javaslatot modositani kellett vagy el kellett vetni.

2.8.1 Maédositott FMEA

Jelen esetiinkben a hagyomanyos FMEA, mint a hibak bekdvetkezés elbtti azonositd eszkoz
nem volt hasznomra, azonban egy altalam kidolgozott egyszerusitett é&s modositott verzidja-
val 1ényeges adatok birtokaba juthattam. A modositas alapjat az képezte, hogy az atallas
fejlesztend6 pontjait az atallasi id6 fliggvényében vizsgaltam, valamint, hogy milyen gyak-
ran léptek fel kiillonbozo termékek atallasa esetében az adott problémak és azok mennyire

voltak észlelhetdek. A szakirodalomban csak egy hasonlé6 modositott fuzzy alapa FMEA
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talaltam [14]. Ennek hatranya bonyolultsdga, aminek alkalmazasa egy magyar kisvallalat

szamara nem realis.
Az atalakitott 6sszetevok tehat igy néztek ki.
1. Id6vesztés (T)
2. El6fordulas (O)
3. Eszlelés (D)
A fent emlitett szempontokat egy 10 pontos skalan irtam le, ahol a 10 a legmagasabb.
Az iddvesztés alapjan modositott kockazati prioritasi szam (RPNt) szamitsa:
RNPt =T x0xD 2)

A megmaradt €s igéretesnek tartott felvetéseket tehat 3 szempont mentén értékeltem. Az
egyik maga a hibdhoz tartozo6 idoveszteség, vagy forditott szogbdl nézve a megoldashoz tar-
sul6 javulasi lehet6ség percben kifejezve, amely az atallasok felvételezésénél 6tlott szembe
tobb alkalommal is, melybdl a javito tevékenységekkel a tablazatban feltiintetett becsiilt id6-
megtakaritasokat tudjuk elérni. Masik két pont, mar a hagyomanyos FMEA-ban is szempont,

a probléma eléfordulésa atallasok esetén volt, valamint a probléma bekdvetkezésnek gyako-

risaga.
4. tablazat Modositott FMEA - Sajat szerkesztés
T (0] D RPN
Hibahoz . P
Megfigyelt hiba Perc | tartozo | Eléfor. | Dekovetkezett | Kockdzati | jayits intézkedés
ix . hiba észlelhetd- szam
idévesz- | dulas z
7 sége (TxOxD)
tés
Csatornazas altali
gy , Cserelemezek
rendszeres idévesztés | 5_o5 9 10 10 900
Csatornazas ¢€s szer- Lemez + keret,
szam behelyezés altali mint kiilsé allo-
rendszeres idovesztés | 5\ 35 10 10 10 1000 més
Munkaeszkdz rendel- Citosol napi TPM-
kezésre nem éllasa 2 2 2 3 12 be valo felvétele
Elavult, lassu techno- Gyorszaras szer-
Elavult egyengetd Egyenget6 film
film talca kialakitas 0.5 1 10 3 0 tovabbfejlesztés
Id6vesztés technolo-
.. ; \ Csatorna leragasz-
giai folyamattol elté- tés clhaeva
rés 5 5 8 10 400 as chagyasa
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T O D RPN
Hibahoz .. G
Megfigyelt hiba Perc | tartozd | Eléfor- Bekovetkezett Kockazati | yavits intézkedés
1 X hiba észlelhet6- szam
id6vesz- dulas .
7 sége (TxOxD)
tés
Elhtzodo folyamatlé- +1 f6 besegitd te-
pések 15-30 9 9 9 729 vékenységei
Beallitasi idovesztések Gépbealllitasok
gépbeallitasnal 2-6 5 9 3 360 feljegyzése
Munkaeszkdz rendel- Hézagolo 5S-be
kezésre nem allasa 2 2 2 2 8 valo felvétele
Félkésztermék
Beallitasi idévesztés tarto raklap helyé-
kiadasnal nek standardiza-
0,5 1 10 3 30 lasa
Mikroledllsokat Ivek felstocoldsa
okozo folyamatlépés vagy beiltsge-
2-6 5 10 8 400 tése/egyeb

Amint az a tablazatbol is kitlinik (4. tablazat), eltérd stlyu és kockazata folyamatterhelések

mertiltek fel az atallasok soran, ezen tényezdk szamértékileg is megmutatkoznak a 3 szem-

pontunk alapjan. A tablazat részletes adatokkal szolgal az egyes fejlesztési lehetoségekkel

torténd atallas eléremozditasaban, azonban pontosabb képet a kdvetkezd alfejezetben ka-

punk egy masik 0sszegzés formajaban.
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2.8.2 Kaizen pick diagram

Amint 6sszegytjtottiik és kivalogattuk az egyes ellenintézkedéseket a felmertilt atallast las-
sitd problémakra, el kellett donteni, hogy mely tevékenységhez milyen eréforrasigényre, fe-
lelésre és valdjaban milyen Osszesitett kimenetelre szamithatunk, amennyiben megvalosit-

juk az aktualis 1épést.

Kaizen pick diagram
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15. abra Kaizen pick diagram - Sajat szerkesztés

A cég eréforrasainak és a javito intézkedések optimalis kihasznalasa érdekében egy ugyne-
vezett Kaizen pick diagramba gytiijtdttem 6ssze a Modositott FMEA diagramomban fellel-
het6 akciokat, (15. abra) amely két eszkdz kombinalasaval vizualis timpontot kaphatunk az
egyes ellenintézkedés hatasardl a jovedelmezdség €s kivitelezhetdség tengelyén, €s segitsé-

giil lehet a teenddk priorizalasaban is.

A diagramon feltiintetett betiijelolések az FMEA tablaban is megnevezett javitd intézkedé-
sek voltak, melyek a kovetkezok (5. tablazat):
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5. tablazat Pick diagram betiijelélései magyarazat - Sajat szerkesztés

A Cserelemezek G +1 6 besegitd tevékenységei

B Lemez + keret, mint kiils6 allomas H Gépbealllitasok feljegyzése

C Citosol napi TPM-be val6 felvétele I Hézagolo 5S-be valo felvétele

D Gyorszaras szerszambefogod J Félkésztermék tarto raklap helyének
standardizalasa

E Egyenget6 film tovabbfejlesztés K Tvek felstocolasa vagy beiitoge-

tése/egyéb
F Csatorna leragasztas elhagyasa

A pick chart segitségével a kiilonboz6 ellenintézkedéseket 4 kategoriaba soroltuk, amely
segitségével igy kialakithattuk a beavatkozasi stratégiat a csoportokba sorolt tevékenységek-

hez.

e A sarga szinil csoportban megtalalhato ellenintézkedéseket az egyszeri kivitelezhe-
t0ség és a relativ magas jovedelmezdség jellemzi, melyek gyorsan és konnyen meg-
valosithatoak és jelentds pozitiv hatassal birnak. A beavatkozasi igény azonnali, az
itt elhelyezkedd teenddket priorizalnunk kellett.

e A kék szinti tablaban fellelhet6 teend6k szintén konnyen megvaldsithatéak, azonban
nem hoznak til nagy valtozast az atallas idejének lecsokkentésében, mégis érdemes
minél hamarabb megvaldsitani, hiszen ezek elvégzése, mint példaul az 5S vagy TPM
kiegészitése gyors sikereket hoznak, amelyek fenntartjak a motivaciot.

e A z06ld szinli rubrikaba azok a projektek keriiltek, amelyeknek a megvaldsitasa ne-
hézségekkel, vagy magas kezdeti koltséggel jarna, azonban hosszutava sikereket
eredményezhet. Ez kitlinik az FMEA tablankbodl is, amelyben példaul az ide sorolt
lemez és kiilsé nyomo allomas magas idocsokkentést eredményezne annak ellenére,
hogy ennek megvalositasa koltséges lenne.

e Végiil a lila rovatban elhelyezkedd javaslatok, mint példaul a raklap-standardizacio
magas munka-, beruhdzas- ¢és iddigénnyel jarna, azonban csak az atallasra vetitve

elhanyagolhato id6beli javulast eredményezne.
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2.9 Scenario elemzés a gyakorlatban

A projekt végso szakaszaban, miutan a feltérképezések felszinre hoztak a jelenallapotban
rejlé veszteségeket, felderitettiik a lehetséges ellenintézkedéseket és azok hatasat az atalla-
sunkra, valamint ezen elképzelések megvalosithatosagat és a varhato kdvetkezményeit. Ezt
kovetéen nem volt mas hatra, mint a jovoéallapot kialakitasahoz sziikséges forgatokdnyveket
felallitani €s azok koziil meghatarozni, hogy milyen varhat6 eredményeket képesek hozni az

ellenintézkedések, illetve mely teriiletekkel érdemes a fejlesztést megkezdeni.

2.9.1 Elsokoros atalakitasok

A ,,gyors gy6zelmek” elérése érdekében fontos volt valamilyen eldrelépést megélniiik a dol-
gozoknak az atallasok terén, ebbdl kifolydlag a konnyen megvaldsithatd, azonban alacsony

jovedelmezdséggel jaré modositasok elvégzését szorgalmaztuk.
Az alabbi 3 feladatot oldattunk meg veliik ebbdl a mezdbdl:

o Hézagolo 5S-be valo felvétele
e Citosol napi TPM-be valo6 felvétele
o Gépbeallitasok feljegyzése

A feladatok elvégzésénél torekedtiink a Lean, emberek tisztelete alapfilozofidjanak szem
elott tartasaban, igy a felsorolt feladatokat 3 kiilonb6z6, a Yoco gépen végzett tevékenysé-
giik szempontjabol aktiv dolgozoja kdzott osztottuk szét, hogy a valtozasokat mindenki ma-

gaénak tudja érezni.

A hézagolo 5S-be valo felvételére a gép mellett egy allando, feljelolt és elkiilonitett hely lett
kialakitva, ahova hasznalat utan kell visszahelyeznie a dolgozonak az eszkozt, hogy ne kell-

jen keresgélnie.

A citosol tisztitoszer kifogyasanak megel6zésére egy masik dolgozé vizualis jelzdszintes
megoldassal latta el a palackot, amely a reggeli, teljeskorii megel6z6 karbantartasba is fel-
vételre keriilt, igy amennyiben a tartalma a jelzOszint ala csokkenne, még reggel, a miiszak-

kezdés elott észlelné a fogyast és fel kellene tolteni az liveget.

A gépbeallitasok feljegyzése soran a dolgozo a stancologépen az 6sszes beallitando és fi-
nomhangolasra hasznalt beallitasi feliiletet feljegyzett és minden kiilonb6z6 stancolasra

szant papirméret esetében a beallitott méreteket utdlag leolvassa és ezeket egy tablazatba
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tolti, (16. abra) amely segitségével a kovetkezo gyartas alkalmaval ezeket a beallitasi érté-

keket megkdzelitd pontossaggal elore be lehet allitani.

16. abra: Yoco skalazdsi segédlet - Sajat szerkesztés

IAppardt Bal terel6 |Jobb terelé |Oldaljegy |Kirako hajtasi|Kirako kezelési |Kirako hatul

1000 x 700| 827 103 102 566 1000 720
\ Ide ird be a méretet és megkapod a kdzelitéleges beallitdsi pontokat!

Kérlek vezesd minden dj méretnél a mérési beallitasokat az eddigiek mentén sorban végig!

—

Tiska |Anyag | méret |Apparit [Bal terels [1obb terels |Oldaljegy |Kiraké haijtasi [Kiraké kezelési |Kiraké hatul |
241453 E-hulldam 995 x 697 825 103 95 570 985 720
241455 E-hulldam 995 x 697 825 105 97 562,5 1000 720
241246 E-hulldam 700 x 500 625 73 71 416,5 710 530
231450 EB-hulldm 700 x 500 625 74 70 415,5 710 530
231449 E-hulldam 700 x 650 779 73 71 413 710 670
241408 Kas. E-hulldam 700 x 496 622 73 71 414 710 510
241428 Kas. E-hullam 1000 x 700 827 103 102 566 1000 720

Ennek naprakész és atlathaté megvalositasaban segitségére voltam és az altala javasolt el-
képzelés mentén készitettem egy egyszerli exceles keresdmez6t, amely a betaplalt el6z6 ada-
tok folyamatos bovitése segitségével automatikusan kiadja a beallitando6 értékeket az egyes

helyeken.

A citosol és a hézagolobol fakado id6veszteségek megsziintetésével, koriilbeliil ahogyan az
FMEA-ban is lathatd, 2-2 percet voltunk képesek sporolni, azonban a gépbeallitasok eldze-
tes beallitasa onmagaban nem hozta el az idébeli valtozast, ezt egy masik atalakitassal egyiitt

tudtuk elérni, ahogyan az a kdvetkezd fejezetben is lathato.

2.9.2 Masodikkoros atalakitasok

A kovetkezokben szerettiik volna kamatoztatni a gépbeallitasi feljegyzéseket, masnéven a
skalazast és megvizsgalni annak a modositasnak az id6beli vonzatat, hogy az atallas 2 ember
szimultan feladatvégzésével milyen javulast hozhat, hiszen rendelkeztiink azzal az el6zetes
informéacioval, hogy a stancologép allasideje miatti kiesés —0sszevetve barmely dolgozo

adott idore vetitett orabérével— szignifikans kiilonbséget mutat a gépi allasido iranyaba.

Ennek érdekében kialakitottam egy els6 verzios tervet az atallasi tevékenységek elosztasarol

a 2 dolgozo kozott, aminek tesztelése a kovetkezd eredményre mutatott ra:
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6. tablazat: 2 emberes dtallas 1. verzio - Sajat szerkesztés

"A" Feladatai

"B" Feladatai

El6z6 paletta eltavolitasa

[Dokumentacié lejelentés

Szétallas szerszamcserére

Fém télca kihtizdsa, régi csatorna eltavolitdsa

Fém télca kihizdsa, régi csatorna eltavolitdsa

Uj egyengetdfilm kivétele a dobozbél, + felhelyezés

Talca visszatolas, lezaras

Régi egyengetdfilm elrakdsa

Sablon + szerszam kivétele (csavarokkal)

Sablon + szerszam kivétele (csavarokkal)

Ijj szerszam behelyezése, rogzitése

I'Jj szerszam behelyezése, rogzitése

Csavarok meghtizasa

Csavarok meghtizasa

Csatorna matrica levétel

Csatorna matrica levétel

Szerszamrajzot ellendriz, vonalzoval sablonba méri a helyét

Beallitasokat elore megesinal, kiilonbozo felirt, rogzitett pontoknal.

Szerszamrajzot talcara illeszt, ragaszt és ellenorzi

ragszalagot elokészit, vag

Fémlapot réilleszt, betol, lezar

Motor+szétallast indit, hogy felragadjon a csatorna

Csatorna ragasztot levalaszt Csatorna ragasztot levalaszt

Csatornét békaz Csatorndt békaz

Télcat visszatol hullampapirért/kartonért elmegy és az elsot beleilleszti a gorgoknél
Els6 terméket probagyart

Készterméket kivesz, illesztést, hajtast ellendriz, feljelsl

[Talcat elére kiliz az egyengetés javitasa érdekében

egyengetd filcen feljellés alapjan egyengetést javit, talcat visszatol

Egyéb szikkséges finomitd beallitast elvégez

Egyéb szikséges finomitd beallitast elvégez

raklapért megy, gép hatuljahoz helyezi

Anyagot eldl ratlt, indit

Probagyartast befejez

Probagyartast befejez

Ezen kialakitast a részfeladatokhoz tartoz6 idok egyenletes elosztasa alapjan készitettem el,

ahol (6. tablazat) a sarga mezok a tevékenységek kozos elvégzését, a fehérek pedig az egyéni

feladatvégzést reprezentaljak. A gyakorlati megvaldsitas utan hamar ra kellett jonném, hogy

talan mas kialakitas célravezetobb lenne, ugyanis legtobb alkalommal a megosztott feladat-

végzeés egymas akadalyozasaba torkollott, igy nem mutatkozott hatékonynak.

Ahogyan a tesztek is mutattak, az eredményes kialakitas érdekében kiilon kellett valaszta-

nunk a stancolo ¢€s kisegit6 feladatkort, ennek kdszonhetden a kovetkezo leosztas alakult ki

(7. tablazat).
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7. tablazat: 2 emberes dtallas A (stancolo) tevékenységei - Sajat szerkesztés

20241031 | 2 emberes atillis A. (stancolo) tevékenysége idedlis dllapot | Meor's' | Teriilet: YOCO
Idétartam Tevékenység Atallas . 1dé -I
0:03:00  |Dokumentécio lejelentés A X | 0:03:00 0:00:00
0:00:15  |Szétallds szerszameserére A X | 0:00:15 0:00:00
0:01:50 Fém talca kihtizasa, Citosollal tisztitas A x | 0:01:50 0:00:00
0:00:35 Talca visszatolas, lezaras A x | 0:00:35 0:00:00
0:0020  [Uj egyengetéfilm kivétele a dobozbol, + felhelyezés A X | 0:00:20 0:00:00
0:0020  |Sablon + szerszam kivétele (csavarokkal) A X | 0:00:20 0:00:00
0:02:15  |Uj szerszim behelyezése, rogzitése A X | 0:02:15 0:00:00
0:04:35 |Csavarok meghiizasa A X | 0:04:35 0:00:00
0:01:35 |Csatorna matrica levétel A X | 0:01:35 0:00:00
0:0020  |Fémlapot railleszt, betol, lezar A X | 0:00:20 0:00:00
0:01:20  |Motor+szétalldst indit, hogy felragadjon a csatorna A X | 0:01:20 0:00:00
0:02:10  |Csatorna ragasztét levalaszt A 0:00:00 X Eoz:lo
0:03:00 |EgyengetSfilmet ellendriz, vonalzoval sablonba méri a helyét A X | 0:03:00 0:00:00
0:01:10  |Egyenget6filmet talcara illeszt, ragaszt és ellenérzi A x | 0:01:10 0:00:00
0:01:220 [Motortszétallast indit, hogy felragadjon a csatorna A X | 0:01:20 0:00:00
0:07:30  |Kis csatornakat lecelluxoz A 0:00:00 X I 0:07:30 |
0:05:00 |Nagy csatorndkat békaz A 0:00:00 X 0:05:00
0:02:00 ::ll;zlil:: ;/;isza;z];gl;};(l;égpapirért/kartonért elmegy ¢és az els6t A < | 0:02:00 0:00:00
0:00:25  |Els6 terméket probagyart A X | 0:00:25 0:00:00
0:02:35  [Hajtast néz, késztermék MEO A 0:00:00 X 0:02:35
0:01:30  |Oldalbedllitast allit, probagyért A 0:00:00 X ]):01:30
0:01:00  |Dokumentacio lejelentés A X | 0:01:00 0:00:00
0:03:10  |Probagyart A X | 0:03:10 0:00:00
0:00:50  |Bevételezés atallitas A X | 0:00:50 0:00:00
0:01:00  |Probagyartast befejez A X | 0:01:00 0:00:00
0:49:05 - 0:18:45

Az ,,A” jeld, tobbnyire a stancolast kdzvetleniil érint6 feladatlépések elvégzését szorgalmazo

dolgozohoz tartozd 1épések mind ehhez a munkavégzd személyhez keriiltek, ugyanis az 6n-

allo, egymast nem akadalyozo feladatvégzés mutatkozott a leghatékonyabbnak az id6 és erd-

forras felhasznalas szempontjabol.

A masik dolgozo6 kisegitd feladatok ellatasaval szabaditotta fel a stancolot, melyek kozott

megtalalhatdak voltak elokészitési és beallitasi Iépések is.
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8. tablazat: 2 emberes atalldas B (kisegito) tevékenységei - Sajat szerkesztés

Ty . o . f ey e Megfigyelt
2 emberes atallas B. (kisegitd) tevékenysége idealis allapot stancolé: Tamds
Id6tartam Tevékenység Atallas 1dé
0:02:00|El6z6 paletta eltdvolitasa B X 0:02:00
0:02:00|Skalazas B X 0:02:00
0:10:00|Egyéb skalazas B X 0:10:00
0:04:00{Kvetkezd termékért géphez készit B X 0:04:00
0:14:00|anyagot ratolt elol (felstocol) B X 0:14:00
0:02:00|Duplazast beallit B X 0:02:00
Amennyiben mar begyakorolt lenne a tevékenység végzése. -

Ezen feladatokat (8. tablazat) a kisegito els6 alkalommal nagyobb iddsziikséglettel végezte
el, latszott a gyakorlottsag hidnya, ami természetes egy 0j folyamatsorozat kezdeti fazisaban,
azonban ahogyan ezt a tablazat 6sszefoglalod soraban is feltiintettem, a realis feladatellatasra
szant id6 rutinszeri munkavégzés mellett, megkdzelitdleg 75%-ra, de akar 50%-ra is redu-
kalodhat, ami igy 20-25 perces idocsokkenést jelent az atallasok folyaman. Felmeriilhet a
kérdés, hogy ezen elképzelés mentén 3 operatorral, vagy még tobb dolgozdval nem lenne-e
a folyamat még rovidebb, azonban a valasz mindenképpen nem lenne. A gép kortil a 2 dol-
g0z6 ugy tevékenykedik parhuzamosan kiilonb6z6 feladatokon, hogy kdzben egymast nem
zavarja és ugyanazon tevékenységben nem vesz részt k6zosen, mivel a helysziike és a fel-
adatok jellege miatt tobbszori probalkozas sem mutatott ezzel a megoldassal kielégito ered-
ményt. Ebbol az kovetkezik, hogy két dolgozon feliili 1étszam csak egymas zavarasat és a

feladatok kozel sem optimalis kivitelezését vonja maga utan.

2.9.3 Tovabbi jovébeli atalakitasok és elérhetdé eredmények

Az FMEA-ban és a Kaizen pick diagrammon is feltiintetett ellenintézkedések és megoldasok
kozott szamos olyan eset volt, amelynek kivitelezése hosszabb folyamat volt, amely foként
beruhazassziikséglettel volt indokolhatd, azonban a folyamatra vald hatasat mar elézetesen
kozelité pontossaggal meghataroztuk, igy a késObbiekben az azokkal vald szamolas nem

iitkzhet akadalyokba.

A folyamatban 1évé valtoztatasok kozott az egyik legigéretesebb modositas a cserelemezek
elképzelése volt. A segitségével szamos jelenleg végzett 1épést teljesen elimindlhatnank az
atallasok tobbségében, amennyiben a leggyakoribb gyartandod termékeknél rendelkezne a
cég cser¢lhetd, felcsatornazott és leragasztott lemezzel.
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9. tablazat Talcacsere dltal kivalthato tevékenységek - Sajat szerkesztés

2 emberes atallas A. (stancold) kivalthat6 tevékenységei s tz/:fcg:ll:’iy;l:li Teriilet: YOCO
Tevékenység Atallas . 1dé . 1dé

0:01:20 |Citosollal tisztitas A X |0:01:20 0:00:00
0:01:35 [Csatorna matrica levétel A X [0:01:35 0:00:00
0:00:20 [Fémlapot railleszt, betol, lezar A X |[0:00:20 0:00:00
0:01:20 [Motor+szEtallast indit, hogy felragadjon a csatorna A X |0:01:20 0:00:00
0:02:10 [Csatorna ragasztot levalaszt A 0:00:00 [ x @02:10
0:01:20 |Motor+szétallast indit, hogy felragadjon a csatorna A X [0:01:20 0:00:00
0:07:30 |[Kis csatornakat lecelluxoz A 0:00:00 | x Il:07:30 |
0:05:00 |Nagy csatornakat békaz A 0:00:00 | x [0:05:00
0:20:35 0:14:40

A valtoztatas kihatasa a folyamatokra a gyakorlatban ezen opcid esetében ugy nézne ki, hogy

a jelenlegi folyamatok koziil a fenti tdblazatban (9. tablazat) felsorolt stancoloi tevékenysé-

geket el lehetne hagyni.

A részben operativ tevékenységnek, részben veszteségnek vélt 1épések idealis esetben fel-

szabadithatoak lehetnének, amelyek kivaltasahoz csak a kovetkez6 tevékenységek elvégzése

lenne szlikséges.

10. tablazat Helyettesité lépések talcacsere esetén - Sajat szerkesztés

Megfigyelt dolgozo:
1 mm-es talcacsere gleyer (0’8
Tamas
Tevékenység Atallas 1dé
Talcat kihuz B X 0:00:18
Imbuszkulcsért megy B X 0:00:05
4 imbuszt kicsavar B X 0:01:05
1 mm-es lemezt felemeli, majd letdmasztja a foldre| B X 0:00:25
Masik talcat felhelyez, 4 imbuszt visszacsavar B X 0:02:39

Amint a fenti tabla (10. tablazat) is jol szemlélteti, a megsporolt 1épésekkel szembeallitott

helyettesito tevékenységek, amik a talcacserének a lebontasat foglaljak magukba szignifi-

kansan rovidebb id6t vesznek igénybe, ezzel hozzajarulnak az atallas atfutasi idejének le-

csOkkentéséhez.
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A megfigyelések alapjan az is szembetiind volt, hogy amennyiben a talcacsere soran elekt-
romos behajtoval végezte volna el az imbuszos behajtast a dolgozo, megkdzelitdleg 2 perces

tovabbi idonyereséget tudott volna elérni.

Masik két olyan napirendre tiizott fejlesztési pont irdnyaba flizhetiink hosszitavi megtaka-
ritasi célokat, amelyek megvalositasa kisebb-nagyobb atalakitassal elvégezhetd. Ezek koziil
a cégen kiviili atalakitast nem igényld, egyenget6 filc alatti lemez feljelolése, ami segitségé-
vel beigazitasi és méréses illesztési Iépéseket lennénk képesek megsporolni. Amennyiben a
lemez rendelkezne olyan feljelolésekkel, amik tadmpontként funkciondlnak minden
egyenget6film felhelyezése esetében, az az atallasok alkalmaval tobbszorosen megfigyelt

hibak elkertiléséhez vezethetne.

Ezen kivitelezésben kozdsen 6sszedolgozva kellene a tervezéssel kdzremiikodni, ugyanis a
tampontok nem elég, hogy a lemezen lennének feljeldlve, de az egyenget6filmen is meg

kellene jelenniiik a pontos €s gyors illesztés elérése céljabol.

A masik fejlesztési irany, ami minden atallast érintene a gyorszaras szerszambefogo lenne,
amire mar lathattunk egy jol mitkdo példat a stancologépek esetében az Easymatrix beren-

dezésen.

Osszehasonlitva a két stancgépen végzett méréseket, a stancszerszam befogéjanak fellazi-
tasa €s megszoritasa a Yoco gép esetében, ahol a csavarok villaskulcsos lazitasa és meghu-
zasa torténik, 2-3 perccel tobb id6t vesz igénybe, mint az Easy gépen, ahol ugyanezen fel-

adathoz kézzel allithat6 gyorszaras befogot hasznalnak.

Az atalakitdsokat 0sszegezhetjiik egy tablazatban is, ahol az atalakitas jellegével irjuk le a

megtett intézkedéseket, ebben az esetben az adott tablazat a kovetkezoképp nézne ki.
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11. tablazat ECRS tabla a kivalasztott valtoztatasokkal - Sajat szerkesztés

Eliminalas

e Megoldasok a munkaeszkdzok, mint
Citosol és hézagolo rendelkezésre nem 4l-
lasa esetében.

Egyesités

e Elhtz6do folyamatlépések 2 dolgozoval
val6 parhuzamos végzése.

Atszervezés

e  Gépbeallitasi idoveszteségek megoldasa
kisegit6 dolgozoval elvégezve eldre.

Egyszeriisités

e  (Csatornazas altali rendszeres idévesztés
megoldasa cserelemezek hasznalataval.

e Elavult, lassu technoldgiai 1épés felvaltasa
a szerszambefogo esetében.

e Egyengetd film talcan illesztési timpont
hianyanak megoldasa.

A tabla (11. tdblazat) 6sszefoglalja azokat a mar megoldott és kozeljovoben megoldasra ke-

riild problémakat, amelyek a megbeszélések alkalmaval kivalasztasra keriiltek a magas szak-

értelmii dolgozok és az atallasi projektben résztvevo vezetdk €s projekttagok altal.
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3. Tovabbi fejlesztési tevékenységek, megtériilési vizsgalatok

3.1 Idealis allapot kialakulasa

A workshopokon meghatarozott redlis fejlesztési iranyok és a részben mar gyakorlatban is

kialakitasra keriil6 kivitelezések alapjan az alabbi kovetkeztetést vonhatjuk le arra vetitve,

hogyan nézne ki a mar atalakitasokkal Gjjaszervezett atallasi tevékenységsorozat.

12. tablazat Jovébeli idedlis allapot leendd fejlesztések mellett A (stancolo) - Sajat

szerkesztés

2 emberes atallas A. (stancold) tevékenysége jovébeli idealis allapot

Megfigyelt
stancol6: Zoli

Teriilet: YOCO

Tevékenység 1dé
Dokumentacié lejelentés A X 0:03:00 0:00:00
Szétallas szerszdmcserére A X 0:00:15 0:00:00
Fém télca kihiizdsa A X 0:00:30 0:00:00
Imbuszkulcsért megy A X 0:00:05 0:00:05
4 imbuszt kicsavar A X 0:01:05 0:00:00
1 mm-es lemezt felemeli, majd letdmasztja a foldre A X 0:00:25 0:00:00
Misik talcat felhelyez, 4 imbuszt visszacsavar A X 0:02:39 0:00:00
Télca visszatolas, lezaras A X 0:00:35 0:00:00
Uj egyenget6film kivétele a dobozbol, + felhelyezés A X 0:00:20 0:00:00
Sablon + szerszdm kivétele (csavarokkal) A X 0:00:20 0:00:00
Uj szerszam behelyezése, rogzitése A X |0:02:15 0:00:00
Csavarok meghuzisa A X 0:02:30 0:00:00
Egyengetdfilmet ellendriz, vonalzoval sablonba méri a helyét A X 0:02:00 0:00:00
Egyengetdfilmet talcara illeszt, ragaszt és ellendrzi A X 0:01:10 0:00:00
Télfét visszatol, hullimpapirért/kartonért elmegy €s az elsét beleilleszti A X 0:02:00 0:00:00
a gorgéknél
Els6 terméket probagyart A X 0:00:25 0:00:00
Hajtast néz, késztermék MEO A 0:00:00 X :02:35]
Oldalbeallitast allit, probagyart A 0:00:00 X [0:01:30
Dokumentécio lejelentés A X 0:01:00 0:00:00
Probagyart A X 0:03:10 0:00:00
Bevételezés atallitds A X 0:00:50 0:00:00
Probagyartast befejez A X 0:01:00 0:00:00
0:29: 0:04:10

Ezen allapot a mar scenario elemzés soran megvalositott és kozeljovoben bevezetésre keriild

felvetett atalakitasokat tartalmazzak, melyek segitségével a fenti (12. tablazat) €s a lentebb

1év0 tablazatban (13. tablazat) dsszefoglalt 2-operatoros atallas alakulna ki.
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13. tablazat Jovobeli idedlis dllapot leendo fejlesztések mellett B (kisegitd) - Sajat

szerkesztés
2 b stallas B. (ki it6) tevék soe i6vibeli idelis allapot Megfigyelt
emberes atallas B. (kisegitd) tevékenysége jovibeli idealis allapo stancolé: Tamds
Idétartam Tevékenység Atallas 1dé
0:02:00]E16z0 paletta eltavolitasa B X 0:01:30
0:02:00{Skalazas B X 0:02:00
0:10:00| Egyéb skalazas B X 0:05:30
0:04:00)]K 6vetkez6 termékért géphez készit B X 0:01:00
0:14:00)anyagot ratolt eldl (felstocol) B X 0:08:00
0:02:00)| Duplazast beallit B X 0:02:00

Az veszteség és operativ tevékenységesoport oszlopanak idocsdkkenéséhez hozzatartozott a
napi TPM-be és 5S-be valo felvétele az elso rogzitésnél rendelkezésre nem allé hézagolonak
¢s citosol tisztitoszernek. Ezen feliil az elvégzendd 1épések fel lettek osztva 2 dolgozd kozott
olyan szempontbdl, hogy az egyik a stancolasi folyamat elvégzéséért felelds, mig a masik a
kisegitd tevékenységeket végzi parhuzamosan, barminemi input tevékenység igénye nélkiil
a stancolo részérol.

Tovabbi leend6 fejlesztési pont becsiilt valtozasai is kihatassal voltak a jovobeli idealis alla-

pot kialakult iddsziikségleteihez, amelyek a talcarcsere altal nyerhetd elény, a gyorszaras

befogd, valamint a lemeztalcan valo feljeldlések voltak.

7y e e

3.2 Atallasi id6k alakulisa a fejlesztések soran

Az alabbi diagramon (17. abra) 6sszefoglalasra keriiltek az atallas idécsokkenései az egyes
fazisaiban a fejlesztések hatasara, melyben nyomon kdvethetjiik az egyes valtoztatasok ki-

hatésat a folyamatunkra.

Erdekes megfigyelni az idealis allapot altal elérhetd atallasi idt, ez kozel 30 percnek felel

meg optimalis esetben, ami megegyezik a gépgyarto altal leirt 30 perces atallasi idével.
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Atallasok ideje kiillonb6z6 folyamatfejlesztési
fazisban
o 1:30:00 0:41:25 0:37:25
» 1:15:00
Qf
o0 0:18:45
= 1:00:00
o
2 0:45:00
S
= 0:30:00
S 0:15:00
w
0:00:00
Jelenallapot Elsokoros Masodikkoros Idealis allapot
allap ot allapot (2 OP) (20pP)
Woperativ Mveszteség

17. dbra Atdlldshoz sziikséges idd kiilonbozd verziok esetében - Sajdt szerkesztés

3.3 Standardizalas

Fontos elvégzendd 1épés lesz a gyorsatallas legvégsé fazisaban az atallasi lépések
standardizacioja is az alabbi okok miatt. A megfigyelt folyamatbeli Muda veszteségek mel-
lett a Muri, azaz a kiegyenlitetlenség veszélye is fennall, még a Mudak sikeres visszaszori-
tasa mellett is. Ugyanis megfigyeltem mas-mas dolgozokat az atallas végrehajtasaban, és
vannak eltérd folyamatlépések, id6beli kiilonbozéségekkel, vagy csak sorrendiségbeli diffe-
renciak, amelyek miatt nem nevezhet6 egy atallas egységesitettnek, melynek funkcidja pont
azt szolgalna, hogy megteremtsiik a tovabbi folyamatos fejlesztés alapjat, ami a standard

munkak tovabbfejlesztésén és tovabb javitasan alapszik.

Ebbdl kifolyolag a gyarban mar nagytobbségben megfigyelhetd standard munkautasitasok
készitése itt is sziikségessé fog valni, hogy fenntarthatd és tovabbfejleszthetd lehessen az

atallasi folyamat.
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4. Megtakaritasi vizsgalatok, mas teriileteken valo bevezetés le-

hetoségei

4.1 Raforditas-megtériilés dsszevetése

Ahogyan a dolgozat elején is emlitettem, az atallasi id6 csokkentésének eredendd célja a
koltségmegtakaritas volt, ugyanis az egyre ndvekvo igények mellett a gépallas a termelés
kiesését, azaz az arbevétel generalasat fogja vissza. Ebb6l adodoan fontos szamiigyileg is
vizsgalnunk az atallashoz igénybe vett idétartam lecsokkentésének pénzben kifejezett érté-

keét.

Kiadas terén az atalakitasokhoz tartozo raforditasok 0sszege —amelyek egyébként a jovobeli

atalakitasok alkalmaval fognak megjelenni— feltételezhetéen 615 000 Ft lenne.

Kiadasok szazalékos aranyban

4%

= 15 cserelemez = Gyorszaras szerszambefogé = Egyeget6 film atalakitas

18. dbra Atdllashoz tartozé kiaddsok eloszldsa - Sajat szerkesztés

A kiadasoknal (18. ébra) a cserelemezek esetében 15 darabbal szdmoltam, ami elézetes fel-
mérés szerint koriilbeliil a paletta 40%-at fenné le, amely adattal a megtériilés részlegben is

kalkulaltam.
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Az id6csokkenéssel jaré megtériilési kalkulacio mar komplikaltabb volt, ahol a kovetkezo

adatok segitségével kaphattuk meg a valaszt.

Ahogyan a tablazatban (14. tablazat) is részleteztem, sziikséges volt az egyes fejlesztési 6t-
letekhez tartoz6 megtakaritasok kiszamitasaban az atlagos napi atallasok és az 1 évhez tar-
toz6 munkanapok szdma, valamint az a forintban kifejezett adat, hogy 1 perc allasid6 a
stancologépnek hany forint kiesést takar, amit termeléssel is tolthetne. Ezen adatok ismere-
tében, valamint a 2 operatoros verzional a stancold orabérének szamszertsitésével eljutha-

tunk a kiilonbozo atalakitasi 1épések koltségben megjelend megtakaritasahoz.

14. tablazat Megtakaritasi kalkulacio a YOCO stancologep esetében - Sajat szerkesztés

YOCO atallasi megtakaritas kalkulacio

2025-0= adatok alapjan

Alapadatok:

Atlagos napi atallas (db) 2
Munkanapok szama (db) 252
1 percnyi gepi allasidd Forinthan (Ft) 360
Stancolo orabére percre lebontva (Ft) a1

Elérhetd
Elérhetd megtakaritisok fejlesztésekre | | G D_ o 2 Megtakaritas/év
idonyereség| Szamolds menete
lehontva (Ft)
{perc)

Kizegitd operator altali iddcsokkenes 201272527360 720-{41%20) 3627 980
Cserelemezek alkalmazisa 15| (272527360+15)*0.4 1088 640
Gyorszaras szerszambefogo alkalmazasa 2 2%252*360 %2 362 880
Egyengetd film feljelolése a lemezen 0,5 2*252*360%0,5 90 720
Osszesen 5170220

Ezen két oldal dsszevetése segitségével (19. abra) kijelenthetjiik, amint az alabbi diagram is
jol szemlélteti, a cég évente kozel 5,5 millié forintot képes megsporolni, egy egyszeri

615 000 Ft-os beruhazassal a fejlesztések megvaldsitasa érdekében.
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Atallasi valtoztatasok koltség-megtakaritas
eloszlasa (Forint)

)~

= Koltseég = Megtakaritas

19. abra Raforditas-megtakaritdas osszevetése Forintban - Sajat szerkesztés

4.2 Tovabbi fejlesztési lehetoéségek

A bemutatott gyorsatallasi fejlesztés a cégnél megtalalhatod 9 stancologép koziil 1 részletes
fejlesztését mutatta be, azonban gy vélem, hogy ha id6ben talan nem is lehet mindegyik
gépnél hasonléan magas id6csokkenést elérni, bizonyara optimalizalni lehetne a tobbi be-
rendeze€s atallasi hatékonysagat is, ami nem titok, hogy a cégnek is napirenden 1évo terve a

jovore nézve.

4.2.1 Fejlesztések az uj modszertant érintve

A dolgozatban bemutatott ijszerii modszer, az Id6 alaput FMEA és Kaizen pick diagram
kombinacidja meglatasom szerint magas potencialt és kiilonféle tovabbfejlesztési lehetdsé-
get rejt magaban. A Kaizen pick diagram helyenként szubjektiv meghatarozasait, legyen sz6
a kivitelezhetdségrol, jol definialt és mérhetd hatarokhoz lehetne illeszteni, ami alapjan akar
kiilonb6z6 szintezési rendszert is be lehetne vezetni az egyes kategdriak pontosabb felosz-
tasa érdekében. Ezen feliil a tdblazatba egy ujabb valtozo bevezetését sem tartom kizartnak,

ami akar a megoldas megvalositasanak arat tiikrozné.
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Konkluzio, tapasztalatok osszegzése

A projekt idészaka alatt a cégnél meglepden érdekes és korabbi tapasztalataimtol részben
eltérd megfigyelésekkel és impressziokkal gazdagodhattam. Kiilonleges élménnyel toltott el

az emberek reakcidja az ujitasokra.

El6z6 tapasztalatom alkalmaval, egy multinacionalis, magasabb dolgozodi 1étszamu cégnél
azzal kellett szembesiilndm, hogy a dolgozok ujitasokhoz vald hozzaallas alapvetden nega-
tiv, meglehetdsen szkeptikusak. Ezzel szemben egy joval kisebb cég életében az a nyitottsag
¢s a hozzam fizott remények, a fejlesztések soran megjelend tiirelem é€s segitokészség igen-
csak meglepetésként ért, ezaltal hamarabb megértettem a folyamatokat és nagy elszantsaggal
kezdtem az atallas fejlesztésébe. Ez is alatamasztja azt a tényt, hogy egy fejlesztés sikerében

az emberi tényez6 milyen fontos szerepet jatszik.

A gyorsatallas soran a sokrétii megfigyelések segitségével a fellépo hibak és a megnoveke-
dett idOsziikséglet kérdését orvosolni tudtuk. Az utolso atalakitadsok megvaldsulasaval kozel
5,5 milli6 forintos éves megtakaritast képes a cégnek felhalmozni, ami az egyszeri, nagyja-
bol hatszazezer forintos raforditast figyelembe véve egy meglehetésen jo eredménynek
mondhato. A jelen esetiinkben vizsgalt gyorsatallas altal elérheté megtakaritas csak 1 opti-
malizalt stancologépet €rintett, azonban szamos potencial rejlik a tovabbi 8 berendezés ha-

sonlo elvii feliilvizsgalataban is.
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