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1. BEVEZETES

A mai gyorsan Valtoz6 vildgunkban a vallalatokneé&geknek nagy hangsulyt kell
fektetni azokra az eszk6zokre és mddszerekre, kiadygersenyképessegiket meg tudjak
tartani. A lean olyan szemléletmod, menedzsmemriggben modszer is, melynek a sike-
res bevezetése versenymyt biztosithat a véallalatoknak. ,A lean gyartagyanagyarul
karcsusitott gyartas napjaink legdivatosabb, Idugbligéé, a teljes vallalati teljesitményt
atalakito, vallalatiranyitasi rendszerrétte ki magat (HUSI, 2010, 14p.).” A vallalatok
egyre nagyobb koérének kelti fel erdé#tését, hogy a bevezetése réven versényetud-
janak szerezni. Azonban a bevezetése soran széhtogtatast kell alkalmazni mind a
vezetség, mind pedig az alkalmazottak mindennapi muiledja

A lean a pazarlasok, felesleges tevékenységek rineigsasére és az értékterémt
tevékenységek aranyanak novelésére koncentral.riéktéremtés folyamtara helyezi a
hangsulyt minél kevesebbdéorras felhasznalasaval, valamint a veszteségalskikolé-
sével. Minden olyan tevékenység, amely ajvexempontjabdl nem teremt értéket veszte-
ségnek tekinthét

A lean alapvet eszkozei az értékaram térkép, standard munkazualvimenedzs-
ment és 5S. Ezen felll szamos lean eszkoz szotg@béséginkre a hatékony munka el-
érése érdekében. A lean bevezetéséhez tokéletmsalitérkép az értékfolyam térképezé-
se. Az értékfolyam azon tevékenységeknek az ogsgesmely ahhoz szikséges, hogy
adott termék vagy szolgaltatas eljusson az alagaélya végfogyasztoig, vagyis az érték-
teremt és nem értékterehtevékenységek dsszessége. Az értékaram térképegibsé-
gével ravilagithatunk a folyamatokban éejleszteségekre, az anyag és informaciéaram-
lasra, valamint az értéket add és nem értéket @garatokra egyarant. A lean masik ha-
tékony eszkdze az 5S, mely tAmogatja a lean szetmiétl kialakitasat, illetve a lean
rendszer bevezetésének egyik alapjat is képzi. Ané&m mas, mint a szelektalas, elren-
dezés, takaritas, standardizalas és a fenntaifésfatait foglalja magéaba, melynek elne-
vezése az 8bb emlitett kifejezések japan keiebtiibol tevodik dssze. A standard egy
szabaly vagy egy példa, amely alapjan egyettaedimwarasokat tamaszthatunk, illetve meg-
szlntethetjik a valtozékonysagot és ismétéliietesszilk a folyamatoka. vizudlis esz-
kozok, emlékezték segithetnek a standardok betartdsaban. Az abraké&¥eges magya-
razatok a standardimeletektl segithetnek a dolgozéknak abban, hogy 6sszekutja
sonlitani a sajat munkavégzésiket a standarddaizuglis menedzsment segit a hatéko-

nyabb munka elérésében, azaltal hogy edmézésre tudjuk példaul egy adott termék he-



lyét. Ezen jelzéseknek kdszonbet gyorsan €s megfefemddon tudjuk elvégezni teve-
kenységlinket és a folyamatokat.

A lean gyartas széleskian nyujt ebnyoket példaul a készletek csdkkenése,émin
ség fejbdése, koltségek csokkenése, helyigény csokken@geebb atfutasi iek, meg-
novekedett termelékenység, nagyobb rugalmassag kimtcsolatok a beszallitokkal, egy-
szefibb Utemezések és ellgmési tevékenységek, noveékikapacitas, jobb emberidor-
ras kihasznalas, és tobb termékféleség kezeléssdap

A dolgozatom egy rovid témafelvetéssel veszi kezdehol indokom a témavalasz-
tasomat, valamint megfogalmazom a felmertlt proldeés azok megoldasara céloKat t
z0Ok ki.

A masodik fejezetben szakirodalmi attekintést didisnk a lean €s annak verseny-
képessegél, a kialakulasosroél és fontossagarol, az alapeivés eszkozedd, valamint a
folyamatokban fellelhétveszteségekt.

A kovetke®d harmadik fejezetben, azaz anyag és moddszerbékéalsa Hajdu
Autotechnika Ipari Zrt. bemutataséara térek ki, amminutatom hogyan alakult ki a cég. A
Cég torténete utan ismertetem a tevekenységeggaritt termékeket. A fejezet masodik
részében bemutatom a tevékenységeim soran alkatmmaadszereket, értékaram térké-
pezés, munkanap-fényképezés, mélyinterju, lokdddllakitasa, ABC elemzés.

A dolgozat & témaja az eredmények és azok értékelésé msrben kertl kifejtés-
re. Itt el$ként az értekaram folyamatok atszervezesének, sdgyjesztésenek okara és az
ez altal kitizott célokra térek ki. Mindezek utan bemutatom kétdn a cégnél toltott
gyakorlati idsm alatt folytatott tevékenységeket és azok eredeiéngz eredményeket
két termékcsalad kapcsan, kulon fejlesztéttiats fejlesztés utani allapot értékaram tér-
képpel szemléltetem, illetve a valtozasokat és eldményeket egy 6sszésiéblazat-
ban ebszor szazalékosan mutatok be, majd a tovabbiakbléségmegtakaritasi szempon-
tokat is vizsgalok.

Az eredmények bemutataséat ket az 6todik fejezetben levonom a konkluziot és
javaslatokat teszek tovabbi fejlesztésekre.

Végil pedig a hatodik és egyben utolso fejezetbemden 6sszefoglalom a munka-
mat.



2. TEMAFELVETES

Dolgozatom témajanak megvalasztasakor szamos smohpfigyelembe vettem.
Mindenképpen szerettem volna, ha a téma kdézvetpndolddik valamelyik tantargy tan-
anyagahoz, ezzel iséslegitve azt, hogy ez elméleti tudast tényleges ajaik példakhoz
tudjam kotni és ne csak elméleti szinten irjakdetateriletet. Valamint a téma aktualita-
sa is fontos szempont volt szdmomra, hogy egy olgdilettel ismerkedjek meg, ami a
munkaeépiacon még Uj és versenyrhyel jarhat az ismerete. Dolgozatom témajanak va-
lasztasa igy a lean eszk6z6k megismerésére esetgspbban a Hajdu Autotechnika Zrt.
értékaram folyamatainak a fejlesztésére a leanbeékikapcsan.

A lean menedzsment MSc tantargy keretében tal&dkoabtszor a céggel, amikor
egy gyakorlaton csoporttarsaimmal Uzemlatogatasstiink részt. Ezen alkalommal a
termelésvezéttartott ebadast, melyben bemutatta réviden a céget és adekapcsola-
tos tevekenységuket. Azéaldast kéveten pedig korbevezettek minket az Ipari park terd-
letén, ahol megnézhettiik az alapanyag raktart,llkatrész és szerszamgyarté lUzemet.
Ezen latogatas meég jobban megpiett a megvalasztott témam helyességében, andl n
is beszélve hogy a latottak nagyon felkeltetteRralekbdésemet, igy felvettem a céggel a
kapcsolatot, hogy lenne e arra ldtsgty, hogy a diplomamunkamat a lean témaban ott ir-
hassam, valamint ezddalatt mint gyakornok ott tanulhassak.

A diplomamunkdm megirasanak @lteges célja a lean menedzsment aktualitasa
mellett az elméleti tananyag gyakorlatban valé smegirése és ez altal gyakorlati tapasz-
talat szerzése ezen szamomra érdekesnek vélttegrifontosnak tartottam és tartom is
az elméleti tudas gyakorlatba valo atvitelét, aogy amit az iskolapadban elméletként
megtanulunk, azt lathassam, gyakorlatban hogysaal@sul meg.

A vallalatnal november végéen kezdtem el gyakorrelddataimat, ahol éppen egy
olyan projekt volt, illetve van folyamatban, amivat értékaram folyamatait fejleszti és
alakitja at. Az atalakitasi folyamatok &ibeges oka, a folyamatokban tejeszteségek
Uzemi szinten. Elh adéddéan a diplomamunkam a folyamatokbansrpjloblémakra és
veszteségekre koncentrdl, illetve azok kikiiszob@&esnegszintetési modjara.

A felmerllb probléma megoldaséara &erban az értékaram térkepezés modszerét
tiztem ki célul, annak érdekében, hogy az lizembeherggié folyamatokat megismer-
hessem, valamint a térkép elkészitése révén anhaltgkban refi veszteségek is felis-

merhebtveé valjanak. Az értekaram térkép elkészitését ngynkenkrét termékre, hanem



termékcsaladra/csaladokra céloztam meg. A térkéseitését kovéen a valos vesztesé-
geket és azok gyartasban ,elfoglalt helyét” pontoseeg lehet majd allapitani, ami révén
meg lehet tenni a veszteségek eliminalasahoz vézméseket.

A kovetked célom a folyamatok fejlesztése kapcsan, a felmigridblémak, mudak
kikliszObolésében vald aktiv részvétel, valamimveékenységeim soran aktiv tagja lenni a
fejlesztésnek, hogy segithessem én is a folyanjatiia tételét, valamint hogy tanulhas-
sak betle.

A fejlesztés ditti és utani térkép egyértelran megmutatja a valtozasokat és az
ezaltal elért eredményeket, amit 6sszegzek. Az efédmények szazalékos formaban is
megmutatjdk a projekt negativ vagy pozitiv eredréénge véleményem szerint a szamok,
mint kéltségmegtakaritasi szempontbol még tobbstdlaének, igy a céljaim kozott sze-
repel az eredmények koltségmegtakaritasi szemplordhdvizsgalata.

A lean téma valasztasa nagybafisebiti a latokérom szélesitését, és rengeteg Uj
dolgot, élményt nyudjtott szamomra a dolgozat megirlyaman. Bizom benne, hogy a
munkalatok soran olyan gyakorlati tudasanyagottisaiael, mely a jodben ebseqiti a

munkaeépiacon val6 elhelyezkedésemet.



3. SZAKIRODALMI ATTEKINTES

3.1. VERSENYKEPESSEGESA LEAN OSSZEFUGGESE

A mai gyorsan valtozo vilagunkban a vallalatoknaégeknek nagy hangsulyt kell fektetni
azokra az eszktzokre és modszerekre, melyekketrwgtgpességiket meg tudjak tartani.
»A Vallalati szinfi versenyképesség a vallalatok azon képessége, ahtdygadalmi fele-
[6sség norméinak betartasa mellett tartdsan tud digranékeket és szolgaltatasokat ki-
nalni a fogyasztéknak, amelyeket a versenytarsakéieeinél (szolgaltatasainal) inkabb
hajlandoak a vallalat szamara nyereséget biztésliigtelek mellett megfizetni. Ezen ver-
senyképesség feltétele, hogy a vallalat legyenkégeérnyezeti és a vallalaton bellili val-
tozasok értékelésére és az ezekhez val6 alkalmagkad versenytarsaknal tartésan ked-
vezsbb piaci versenykritériumok teljesitésével (CHIKAN06, 43p.).”

A versenyképesség érekében tehat a vallalatokryak aérméket vagy szolgaltatast
kell kinalni a vewnek, mely a vel igényeinek megfelel és ésorban jobb, mint a ver-
senytarsaké. A rugalmassag megléte igy nélkiloteeta vallalatok életében. A termé-
kek szolgaltatasok &hllitdsa soran fontos tényeaz egyediség, vagyis a versenytarsaktol
valé megkulonboztetés. Ezen téendlepedig sok esetben némi valtoztatassal jarnak-a va
lalatok életében. ,A piaci poziciok megtartasa, wagvelése teszi lehgté a vallalat
hosszu tavu sikerét ... a versenyben maradashdédréjkell. Aki megdll, kiesik a ver-
seny®l (EIBEN, 2010, 143p.).” A megnovekedett és meguvAitt vewi igények magas
szinvonalon valo kiszolgalasanak egyik hatékonk@sz a lean. A lean jelentése karcsu-
sitds. A folyamatok karcsusitasa a veszteségekaimegiése révén. Az egész értékfolya-
mat mentén kikiisz6bolt veszteségek pozitiv hatdssalak a folyamatokra. A veszteség
felszamolasanak kdovetkezménye lehet a kevesebbreeieszités, kevesebb alaptert-
let, kevesebbdke valamint a révidebb atfutasiddAz ilyen formaban éfllitott termékek
es szolgaltatasok, kevesebb koltséggel és selbpiiatéak |étre a hagyomanyos rend-
szerhez képest. Ennek eredményeképpen a vallataggtmasabban tudnak reagalni a
valtozé vevi igényekre és ez altal versenyképességiket idkudjvelni.

DEMETER (2011) alapjan a lean menedzsment bevezetéfietti dontést nagyban
befolyasolja a piaci nyomas, mint példaul adleva versenytarsak jobb teljesitménye, a
csokkerb piaci részesedés, valamint szerepet jatszik aédbah a gyenge bélsiikddés
is, melyet azl. melléklet(A lean atalakulasat @tléz kilss és bel§ tényesk) vallalatok

példajan keresztil szemléltet. A lean bevezetésdkettnédnts cégekél 6sszessegeben el-



mondhatd, hogy a lean menedzsmiérdéitalaban a termék miségének javulasat, az atfu-
tasi idbk, a termelési koltségek és a készletek csokkenésg@ik. Ezen teljesitményténye-
z6k javulasa kozvetlendl hatassal van a fogyasztéranmak elégedettségére, ami pedig
hatast gyakorol egyben a vallalat versenyképességéh kovetkeé 1. braa karcsusitas

és a versenyképesség kapcsolatat mutatja be.

Kiemelkedo iizlet:
teljesitmeény,
versenykepesség

Termelési
versenyképesség

1.

Termelési
teljesitmény

1.

Termelési gyakorlat

Karcsusitas -

TERMELES

1. 4bra: A karcsusitas és a versenyképesség kozotti kapcgola
Forras: LOSONCI, 2008, 14p.

Az 1. abrérol egyértelnien leolvashatd, hogy miutan a termelést karcstigktoa
karcsusitott termelési gyakorlatok hozz4 jarulnakranelési teljesitmények javulasihoz,
mely a termelési versenyképességet javitva magatlalat teljesitményét és versenyké-
pességét is noveli. Fogalmazhatnank ugy is, hdggrakarcsusitas a versenyben maradas

zéaloga.

3.2. LEAN MENEDZSMENT

A lean mint ahogyan az @lbiekben mar réviden kitértem ra karcsusitast feldnlean
menedzsment egy szemléletmdd az egész szervemedrszéds nem holmi program vagy
egy egyszdt, rovidtavu koltségcsokkentési eszkdz. Minél tobotglé eballitasa a vedi

igényeknek megfeléen, ugy hogy minél kevesebbétarrast hasznaljunk fel, vagyis a



vewsi értékek maximalizalasardl van sz6 a veszteségalmalizalasa kézben. A karcsu
gyartas lényege: ne csak a nem megidiglyamatok miatti tékozlast sztintessik meg, ha-
nem kivalé folyamatokat is alakitsunk ki. A karagyartas alapétlete a pazarlasok, feles-
leges tevékenységek megszintetése és az értékatkaéienysegek aranyanak novelése
az egész folyamatban (ZUBRECZKIO06, 40p.).”

A lean fokozott elterjedésének a kezdete a 80-a&krévtehdt, amikor is Jim
Womack és kutatocsoportja a Toyota vallalékédésének leirasara hasznalta a ,lean” ki-
fejezést. Az I1. forras alapjan a gyartas teriletém az 1450-es években is voltak folya-
matszemléletre utalé tevékenységek, de aki téngtagéntegralt egy teljes gyartasi fo-
lyamatot az Henry Ford volt a T-modell kapcsan,ymek egyetlen hianyossaga a valto-
zatlansag volt. Ahogyan teltek az évek adragények is ugy novekedtek. Az 1930-as
evekben Kiichiro Toyoda és Taiichi Ohni arra a Ké&eetetésre jutottak, hogy egysier
fejlesztésekkel megvaldsithatd a folyamatok araamak folytonossaga és egyben a széles
valaszték is, majd ezek alapjan atgondoltédk a Eoedeti szemléletét és létrehoztédk a To-
yota Termelési Rendszert (Toyota Production Systen®S), melynek 14 alapelve a ko-
vetke®:

»1. Alapozzuk vezetési dontéseinket hosszU tadeadiiara, akar a rovid tava pénzigyi
célok rovasara is!

2. Hozzunk létre megszakitasmentes folyamataramtgy felszinre hozzuk a problé-
mékat!

3. Hasznaljunk huzérendszereket a tultermelésidhksere!

4. Egyenlitsiik ki a termelést (heijunka)! (Ugyatmtzunk, mint a tekis, ne tgy, mint
a nyul!)

5. Alakitsuk ki annak a kulturajat, hogy megalluédk orvosoljuk a problémakat, igy
mar az el§ alkalommal is kivalo miéiséget érunk el!

6. A feladatok szabvanyositasa a folyamatos fapssés az alkalmazottak oniranyita-
sanak (empowerment) alapja.

7. Alkalmazzunk vizudlis iranyitast, igy nem marakl rejtve a hibak!

8. Csak megbizhat0, alaposan tesztelt, a munkatlet €s a folyamatainkat szolgald
technoldgiat hasznéljunk!

9. Neveljink ki olyan vezéket, akik teljes mélységéig értik a munkat, megébkma-

soknak is tanitjak a filozofiat!



10. Fejlesszunk kivételes, cédfilozofia szellenmébelgozé munkatarsakat és csapato-
kat!

11. Tiszteljuk partnereinket és beszallitéink katat: adjunk nekik feladatokat és se-
gitstink nekik, hogy fejidjenek!

12. EI$ kézkbl szerezziink informécidt, hogy teljes mértékben énesgik a helyzetet
(genchi genbutsu)!

13. Lassan, konszenzus utjan, minden &g gondos mérlegelése utan hozzuk meg,
majd gyorsan valdsitsuk meg a dontéseket!

14. Valjunk tanul6 véllalatta a &ani nem akard, folyamatos Ujragondolas (hansed) és
folyamatos fejlesztés (kaizen) segitségével (SCHWAHR, 2012, 37-38p.)!"

A TPS rendszer mar athelyezte a fokuszt a gépals azok kihasznaltsagarol, a
termék teljes folyamaton keresztil toiédramlaséra. A 14 elv betartdsa lékétteszi a
rugalmas reagalast a valtozé Gemgényekre, igy hogy magasabb G8gaget, gyorsabb at-
futasi idbket, alacsonyabb koltségeket és nagyobb valaszbékmtsit, mint a Ford rend-

Szere.

3.2.1. Alean alapelvei

A vallalatok életében a lean rendszer bevezetésaylidfeladatnak iinhet, de annal na-
gyobb nehézségekbe ltkdzhet. A bevezetés soravsfaregfogadnunk az 6t lepéshllo
gondolatmenetet, melyet WOMACK — JONES (1996) aabhilak szerint fogalmazott

meg: value, value stream, flow, pull, perfection.

1. Az érték azonositasa (VALUB:termékekben |évérték azonositasarol van szo ve-
V6l szemszoghl. Fontos megértentink, hogy a velwogyan érzékeli az értéket a ter-
mékunkben.

2. Az értékaranmegértésazonositasagy termékcsalad@@ALEU STREAM)az ella-
tasi lancon belll a termékek aramlasanak utjatfiggilelembe venni, ahol azonositani
kell az értekterendtrészeket és a veszteségeket is, hogy aztan amtjik kiisz6bol-
ni.

3. Az aramlas biztositdsa (FLOWAz érték dramlasanak akadalytalan, zokkemtes

mozgasat kell biztositani az ellatasi lancban.



4. A huzé rendszer bevezetése (PULLgy kell kialakitani a folyamatokat, hogy a teve-
kenységeket minden fazisban a kovetkiépés igénye generélja.
5. Torekves a tokéletessegre (PERFECTIONjolyamatos Ujraértékelések jelésgge

nagy, hiszen ezek vezetnek a valodi lean allapotba.

Amennyiben az 6t alaplépésre kellangsulyt fektetlink, valamint odafigyelink a
SCHWAHOFER (2012b) altal megfogalmazott két alapehazaz az ember tiszteletre és
a vesztesegek csokkentésére, j6 iranyba tartusredzemlélet, gondolkodasmaod elsajati-
tasdban és a lean bevezetésében. Az embereketisatagyon fontos szempont, hiszen az
emberi tke altal profitél a vallalkozas. Az emberek tudjakgsziintetni a folyamatokban
felmerlb veszteségeket és tudjak jobba tenniikddést. Egy széval a vallalati kultara
.lean-esitése” nagyon fontos tényeza lean rendszer akkor hozza az elvart eredménye-
ket, ha az a vallalati kultdra integrans részéevik \REMETER, 2011, 19p.).”

,Osszefoglalva a lean alapelveit maximalizaljalolydmatok sebességét, eszkozta-
rat biztositanak a folyamat lefolyasanak és a k&lsaddok elemzéséhez. Elkulonitik az
ertéket ado és értéket nem ado tevekenységekékersik, vagy kikiiszobolik az értéket
hozzd nem ado6 tevékenységek koltségeit, szasitikrés kikliszobolik a komplexitas
koltségét (HUSI, 27p.).” RUSSEL, R. S. — TAYLOR,IB. W. (2011) szerint a lean gyar-
tas széleskdien nyujt ebnyoket példaul a készletek csokkenése,osig fejbdese, kolt-
ségek csokkenése, helyigeny csokkenése, rovidéasitidhk, megnovekedett termelé-
kenység, nagyobb rugalmassag, jobb kapcsolatokzalhiedkkal, egyszébb Utemezések
és ellebrzési tevékenységek, novekkapacitas, jobb emberi &orrds kihasznalas, és

tobb termékféleség kezelése kapcsan.

3.3. A FOLYAMATOKBAN FELLELHET O VESZTESEGEK

Maga a lean szemléletmdd az értékteremtés folyantélyezi a hangsulyt minél keve-
sebb efforras felhasznalasaval, valamint a veszteségekskibolésével. Minden olyan
tevékenység, amely a uw&\wzempontjabol nem teremt értéket veszteségnektheti.
Miel6tt a veszteseg konkrét fajtaira kitérnék, fontast ggteni a 3Mu kifejezésl, vagyis

a muda, mura, mufil. Gyakran a veszteségek harom fajtajanak tanjiizont ez nem a
legjobb kifejezése, hiszen a muda 6nmagaban jedentiszteségeket, melynek 7 fajtajat
kulonboztetjuk meg. WOMACK (2011) alapjan a murgesgs a kiegyensulyozatlansag-

gal, a muri az emberek és a berendezések tultedtgkienti, melyet a standard munka



hianya is okozhat, mig a muda kifejezés adja magétszteség jelentését. WOMACK
(2011) a veszteséget ugy definialja, mint az akemgség, ami nem ad értéket a fogyasz-
tonak, viszont diforrasokat emészt fel. HUSI (2010) szerint ,a veseéy azt jelenti, hogy
a rendelkezésre allé @orrasokat nem a hozzaadott értékadlitasara forditjuk (HUSI,
2010, 11p.).”

A mura O6hatatlanul a murihoz vezet, ami beddntiogdkbi eéfeszitések sikerét,
amelyeket a muda kikliszobolésére tettiink. Tehatira s a muri a muda forrasa. Ha az
elején ki tudjuk kiusz6boélni a murat €s a muritpgtkornyezetet teremtve az értékesitési,
Uzemeltetési és beszAllitd - kezelési csapatok &zarazt tapasztalhatjuk, hogy a mudat
sokkal kbnnyebben meg lehet szintetni.

A veszteségek (pazarlas) kategorizalasa segilyanf@tokban l&¥ veszteségek fel-
ismerésében. MYERSON (2012) munkaja alapjan megkidzteti a raktarkészlet, szalli-
tasi vagy anyagmozgatasi, mozgasi, varakozaserm#lési, tulzott megmunkalasi, selejt

vagy hiba, és viselkedési veszteségeket.

1. Raktarkészlet veszteséilajdonképpen tobblet készlgtrbeszélhetiink ez esetben,
azaz a folyamatok biztonsagosikidtetéséhez sziikséges készleten fellli mennyiség,
amiben a pénzink all, arrél nem is beszélve, hotfkés helyet foglal el. ,A karcsu
gyartas nem gyart készletre, mint a hagyomanyosagydanem a kereslet jelzését
koveti. A jelzés lehet megrendelés vagy csekélytéhirtartalek tartos fogyasa. (Bar
a karcsu gyartéas filozofigja ellenzi a készlethalgdast, némi biztonsagi tartalékot
engedélyez félkész- és késztermékgkblehat az a cél, hogy a napi termelés csak
annyi legyen, amennyi a megrendelés, a tartalékiometten nincs készletre gyartas
(ZUBRECZKI, 2006, 42p.).”

2. Szdllitasi vagy mozgatasi vesztes@gt az anyagmozgatast tekintjik veszteségesnek,
amely tobb mint az a minimélis mozgatas, amirer@édes fenntartdsahoz feltétlendl
sziikség van (KOSZTOLANYI — SCHWAHOFER, 2013, 19p.).

3. Mozgasi vesztesédipikus mozgasi veszteség a felesleges séta. Qtyardulatok
0sszessége, amely nem ad értéket a termékhez.

4. Varakozasi veszteségzen veszteség kdzé soroland6 a géphiba vagy labgagiatti
varakozasok. A varakozasi veszteség a leggyakrabbBéordulé veszteség, mely a
rosszul meghatarozott munkafolyamatokbdl is adédhat

5. Tultermelési veszteség:tultermelési vesztség az egyik legrosszabb \e&gierma,

hiszen a tultermelt anyagokat tarolni kell, amilpedlig all a pénzem, valamint érté-
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kes helyet is elfoglal. Tehat e veszteség megtétébbi veszteségeket okozhat, vala-
mint megléte elfedheti a problémakat.

6. Tulzott megmunkalas veszteségagy masképpen felesleges tevékenysatjedddod
veszteség. llyen veszteség lehet, példaul amilkaglehesen csomagolunk be vala-
mit. A felesleges tevékenységek megsziintetésétetdelkedni, amivel szallitasi
veszteségeket is ki lehet kliszobolni.

7. Selejt vagy hiba veszteségnikor el$re nem jol csinalunk meg valamit, akkor azt Uj-
ra meg kell csinélni, ami plusz raforditast igényéhd idsben és pénzben.

A gyorsan valtoz6 vilagunkban minden terlleten safalhatjuk, hogy Uj dolgok
jonnek létre naprél napra. A veszteség fajtak estéb igaz ez az alliths. Manapsag az
alap veszteségtipusok mellett széles korben alteaj8. veszteségtipus. Ez nem mas, mint
a dolgozok kihasznalatlan kreativitasa.

8. Emberi etforras nem kel kihasznélasasok véllalat nem fektet kéllfigyelmet az
alkalmazottak képzésre és munkaba val6 ténylegembeara. Ezen hiba elkdvetésé-
vel pedig megvonja magat azoktdl a kreativ gondétat, ami a dolgozéok fejében

van.

BENCSIK (2005) Menedzsment és projekttechnikak iickdnyvében van egy
veszteségek elemzéékszolo esettanulmany, melynek cime a SZEPLAKI Képacitas-
problémajanak szervezési megoldasai. Az esettamylrkéndulasi problémaja, hogy a
meghatarozott termelési eértéket az lzemrész neja telfesiteni, igy a termelés 13 %-kal
marad alul az elvart teljesitméfytEzen 13 %-0s kapacitas kiesés a vallalkozas &mam
egyértelniien veszteség, ami minél hamarabb szeretne kiklikaoBdproblémak okanak
feltarasat megfigyelési adatlapok segitségévetydl egy hétig tarté mintavételezéssel tar-
tak fel. A folyamatok megfigyelése konkretizaltgpmbléma forrasat, melyek a kovetke-
zéek: nincs aktualis megrendelés, alapanyag nem i&rkezy hataridre, segédanyag nem
érkezik meg hatériite, karbantartasi anyagok, kéilszakérb tdbb 6ras kiszallasi ideje,
géphiba javitasa, karbantartas (rendszeres, G&Qebperator hianya, (teljes vagy részle-
ges), tervezett allas (gépbedllitas, programozksatas, kil szakerdre varakozik. Az
allast okozo ténydik 73 %-at 3 § allasi ok adja, ezek sorrendben: géphiba elhaatap-
anyag hianya, kidsszakérbre varakozas. Ezen esettanulmany is jol szemléhetiy a

veszteségek megléte sulyos problémakat okozhavertdt célok megvaldsitasaban.
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PETROK, 2007 A Toyota Way cifrkdzleményében egy remek abran szemlélteti az

értékteremt rendszer veszteseégit, melyet a kovetkeabranlathatunk.

Az ontes
Elékésziileti miveleti Gépbeé|||’[-cl];5il ‘ ‘Glep| rguveletl ﬁzosszleszt;reles
e idei e ve ids  Felszerszamozasi  {d6 miveleti ideje
idg ideje  oraliasiids ! F

Karbantartasi idé Gépbeallitasi id6

-

i |
-
-

Nyerganﬂyrag |dd Késztermek
_ o * Az értékndvekedés a teljes iddraforditds toredéke
Ertéknovelési id6 » A hagyomanyos kéltségmegtakaritas csak a névelt
érték( alkatrészekre szoritkozik
- Veszteségidd = Ateljes értékaramra kiterjedd karcsusitas a veszteség-

id6k csokkentésére is kiterjed

2. abra: Az értékteremté rendszer veszteségei
Forras: PETROK, 2007, 10p.

Egy termék dlallithsa soran tehat szamos problémaba merulhetigghevezett
mudakkal kell megkizdeni, hogy a gyartasi folyarkatatékonyan tudjanak a esza-
mara értéket éhllitani. Az2. abrais jol mutatja, hogy maganak a folyamatnak sok-ese
ben csak toredéke az adimhelyet ténylegesen értékteremtés tolt ki. A leaimt karcsu-

sitott gyartasnak pedig pont az a célja, hogy eteseggeket eliminalja.

3.4. A LEAN MENEDZSMENT ESZKOZEI MODSZEREI

A lean eszkdzrendszerének kapcsan szamos eszkénbhdeelemezni, hogy pontosan mi
mit is jelent, mi mire is szolgdl. MYERSON (2012)esint a lean alapvéteszkozei a
VSM, standard munka, a vizual menedzsment és 5&h fetiil szamos lean eszkdz szol-
galhat segitséguinkre a hatékony munka eléréseélreekllyen példaul az 12. forras sze-
rinti 5S, 5W, Cellarendszémyartas, Ertékaram-elemzés, ECRS, Heijunka, Jokétan-
ban, PDCA, Pokajoke, Standard munka és SMED isg@&aitomban viszont csak az el-
soként emlitett eszk6zoket fogonévebben kifejteni, ami a munkadm soran is fontos esz-

kdznek szamitott.
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3.4.1. 58
Az 5S, mint a lean eszkéze, hatékonyan tamogadgaraszemléletmaod kialakitasat, illetve
a lean rendszer bevezetésének egyik alapjat is.k&p5S nem mas, mint a Seiri (szelek-
talas), Seiton(elrendezés), Seiso (takaritas),eBrik(standardizalas) és a Shitsuke (fenn-
tartas) japan szavak kdztbetii. ,A munkahelyi rend, a szervezettség, a tisztaadggye-
lem és a rendtartds folyamatos fenntartasa ésiéflee alapkdvetelmény, a kivalo, allan-
do minssédi termékek élallitasahoz (BENCSIK, 2005, 70p.).”

Az 5S célrendszerét harom csoportra lehet felbanéemel$ az alapvet célok, a
masodik a kozvetlen célok és végul pedig a kozveédjai a moédszernek. Az 5S niBegi
munkakodrnyezet kialakitasa és fenntartasaidéiimyvben a szeék nagyon jol bemutat-

jak a harom célcsoportot. A kovetkez. abraaz 5S célrendszerét mutatja be.

Az 5S célrendszere

l. Alapve® célok Il. Kbzvetlen célok 1. Végss célok

A dolgozék bevonasg | Vallalati image és hirnév javitd$gq Az iranyitasi szint javitasa

KAIZEN tevékenység ta-
mogatasa

Jo csapatszellem kialg- . e
o Hatékonyséag javitasa

kitasa
Vezeb_l kepgssegek Atfutasi ids csokkentése Rend, tlsz'Easag, harmonip
fejlesztése megteremtése és fenntartasa

Pontosabb szallitas

Raktarkészlet csokkentése
Min6ség javitasa
Kevesebb gépledllas
Munkabiztonsag javitasa

Koltségek csokkentése

Dolgozdéi moral javitdsa

3. dbra: Az 5S célrendszere
Forras: Sajat szerkesztés az 5S MBEGI MUNKAKORNYEZET KIALAKITASA ES
FENNTARTASA CIMU KONYV ALAPJAN, 2007, 83P.

Az 5S céljainak tanulmanyozasa soran felmerilhetrdés hogy, az 5S hogyan is

tamogatja a lean vallalati folyamatokat? A BACS-KISN MEGYEI VALLALKOZAS-
FEJLESZTESI ALAPITVANY (2009) jegyzete szerint a3 & kovetkedket tartalmazza:
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= Seiri (Szelektalds)-ontos, hogy a munkateriileten ne legyenek sziddségtolgok!
Szikségesnek tekintlietinden olyan targy, amit a munkaterileten veégzedbva-
nyos munkafolyamat igényel.

= Seiton (ElrendezésMiutan a szikseégtelen és szikséges dolgokat ndghtik,
fontos hogy a szikségtelen dolgokat eltavolitsulg anszilkséges dolgok helyét pe-
dig jeldljuk ki, hogy mindennek legyen meg a magdyé! Cél a hatékony munka-
végzést segitelhelyezés, elrendezés, jeldlés kialakitasa. Asajes targyak mindig
elérhebek és azonnal hasznalhatéak legyenek! ,Minél téfabbasznaljuk, annal ko-
zelebb kell lennie. Az 6sszes szerszamokat és ndanédokat rangsorolni kell hasz-
nalatuk gyakorisaga sorrendjében, és ennek meggaldiell elhelyeznibket. A fo-
lyamatosan hasznaltakat a munkahelyen kell elhelyeagy fel kell fliggeszteni
6ket, hogy hozzaférésik sedtdse eéfeszitést ne igényeljen. A ritkabban hasznalt
szerszamok és anyagok polcokon és allvanyokon tebfek el a munkahely kdze-
Iében. Azok a szerszamok, amelyek naponta csakegyagy kétszer van sziikség,
kozponti raktarba tarolhatok (THURMAN et al., 20@&p.).”

= Seiso (Takaritas)Fontos a megfelélrend megléte, hiszen a tisztan tartott terileten a
problémat és annak forrasat is hamarabb észrevehei. A munkahelynek és a gé-
peknek mindig tisztanak kell lennie! A gépek titza és atvizsgalasa a géplealldsok
megebzését is szolgalja!

Ezen 3S betartasa mar 6nmagaban hatékonysagot adweidebb atfutasi éikkel,

a kisebb raktarkészletekkel, a tégbeli javulassal, a kevesebb gépallassal, a rhimka

tonsaganak javulasaval, a koltségek csokkenésgw@innyebb munkavégzéssel. Mindez

0sszességében egy weegi munkakornyezetet eredményez. Fontos viszogy & masik

két S-re is kel figyelmet helyezzlink, hiszen hosszu tavon igyukdgnntartani a mid

ségi kornyezetet és tudjuk ndvelni a hatékonysagot.

= Seiketsu (Standardizalasgzabvanyokat kell készitentink és fenn kell tam&naz
elobb emlitett 3S-t!

= Shitsuke (Fenntartas)A szabvanyokat mindig be kell tartani, illetve kezaellett a
folyamatos javitast kell preferalni, mely hosszuotd megalapozza a versenyképes

mukodést!

Az 5S betartas szamosehyel jar mind a dolgozok, mind pedig a cég szansra
KOSZTOLANYI (2012d) szerint a dolgozoknak admye az 5S alkalmazasa soran a kel-
lemesebb munkakdrnyezet, a jobb munkakdrilményéhiztansagosabb munkavégzés, a
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kevesebb frusztracidé és nehézség, a keresgélézimégs és a lehttég a sajat munka-
hely fejlesztésére. Azonban ezerslok egyértelmien a cég szamara is ugyanug§- el
nyosek, viszont ezen kivil a cégnek szamésyel szarmazik még az 5%tbllyen példa-

ul az allasid és a selejt csokkenése, a problémak kénnyebhniedietsége, a folyama-
tos fejlesztés és a vizualis iranyitas léeége, a dolgozdk kozotti jobb kommunikacio, a
jobb minsség, a novekyvtermelékenység, a csokketerilet-felhasznalas, a kevesebb ve-
véi reklamacio, a javuld készletmenedzsment, a csitkkészletérték és a csokkebe-

tanitasi idszukseéglet is.

3.4.2. Standard munka

»A standard egy szabaly vagy egy példa, amely atappyértelrti elvarasokat tamasztha-
tunk (KOSZTOLANY]I, 2012c, 7p.):” Egy méasik megkoiékld| ,a szabvanyositas a leg-
jobb gyakorlat, irdsba fektetett valtozatat jelentely egyértelien definidlja a munka
menetét azaltal, hogy megszinteti a valtozékonys&inételheivé teszi a folyamatokat
(PECZELY et al., 2012, 140p.).”

A fentiekben mar az 5S kapcsan emlitésre kerutaadardizalas. Fontos, hogy a
munkafolyamatai a vallalatoknak standardizalva éegk, hiszen e |épéssel szamos vesz-
teséget elkerllhetiink. A standard munkavégzésgézzevallalatra érdemes kiterjeszteni,
mely a fel$ vezebség teljes kdr tmogatasat élvezi. Meg kell bizonyosodnunk arrdl,
hogy a standard tiveletek fontossagat mindenki érti. A vizualis ezl emlékezték
segithetnek a standardok betartasaban. Az abr&lz@seges magyardzatok a standard
miveletektl segithetnek a dolgozéknak abban, hogy 6ssze kudggonlitani a sajat

munkavégzésiket a standarddal.

»A standard munka célja:

- avaltozékonysag csokkentése,

- atervezhdiség novelése,

- a megfeled minéseg és biztonsag biztositasa,

- atermelékenység maximalizalasa és

- afolyamatos fefldés alapjainak megteremtése (KOSZTOLANYI, 2012@. 10

Hagyomanyos esetben a cél az, hogy kialakitsulgaitgit standardizalt munkafo-

lyamatokat. A lean szemlélet szerint a standard&zt@heaiséget nyljt a vesztesegek felta-
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rasara és nyomon kovethiségére, mely révén hozza jarul a biztosstgkhez. A
leanben a fefldés a cél, a standardizalas pedig az eszkoze. Mikikéiezve, mig a ha-
gyomanyos megkozelités célként tekint a szabvamayaddig a lean a fédlési alapként
hasznalja fel azzal a végséllal, hogy majd a legjobb ntieédi terméket tudja éllitani

a legkisebb koltséggel a legrévidebl mlatt a vasarlé leh&élegnagyobb megelégedésére
(PECZELY et al., 2012, 117p.).” A kovetke#. dbraa standardizalas folyamatat szem-

lelteti.

Standardizalas

Kénnyen hasznalhatd
dokumentumok

Tokéletesités l A dokumentumok

Otletek birtokba vétele

Médositas ‘ Vizualis kommunikacié _ Betartds

|

Az eredmények
megjelenitése

Megfigyelés

4. abra: A standardizalas folyamata
Forras: Sajat szerkesztés PECZELY et al., 2012p.1&apjan

Minden egyes szabvanynak feltétele a vizualitasakmrdekében, hogy kdnnyen

érthetek, rdnézésre ellérizhetek legyenek.

3.4.3. Vizualis menedzsment

A termelés gyartas soran, de akar az irodai muokanss fontos lehet a dolgok, targyak
helyének megjeldlése vizualisan. A vizudlis menedzd segit a hatékonyabb munka el-
érésében, azaltal hogy &lganézésre tudjuk példaul egy adott termék helygen jelzé-
seknek koszonhéen gyorsan és megfetemddon tudjuk elvégezni tevékenységinket és a

folyamatokat. ,A vizualis visszajelzés minden olyaminkahelyi kommunikacios eszkozt
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magaban foglal, ami az élpillantasra elarulja, hogyan kellene végezni a katirés hogy
az aktudlis munkavégzeés eltér-e a szabvanytol (RKEO04, 191p.).”

A mindennapi életben @&ordul, hogy adott dolgok akar helyek nincsenekrdéaf
va, ami konfliktushelyzetet teremthet, mivel kéntatt masképp lathatja a folyamatokat.
A probléma egyik megoldasa lehet a vizudlis eszkdmsznalata. A padldjeldlések segi-
tenek a kiilonbég, helyek zonak, utak kijelolésében. EIBEN TAMAS {20 szerint e vi-
zudlis eszkozok megfetelmodon vald hasznalata biztositja, hogy a dolgoadjelolt
z6naban mozogjanak, megféleh hasznaljak a terlleteket, ne veszélyeztessékasgén
peket, sem a termékeket, sem testi épséguket. $antmban, hogy ezeket a jeleket min-
denki ismerje, és egyforman értelmezze, igy egslz$ek alkalmazasat egy rovid okta-
tassal célszérkezdeményezni. A Toyota 7. alapelve is azt mondjgy alkalmazzunk
vizualis visszajelzést az aramlagsagitése érdekeben. A vizualis iranyitas egyik raegh
tarozé eszkdze az ugynevezett andon, melynek dedadhogy informaciét biztositson a
termelés allapotardl, és jelezze az elvarttol &lédiapotot. Altalaban elektronikus eszkoz,
amely fény- és hangjelzéssel tajékoztatja a dokgiza problémakrol, de az andonok ko-
zé soroljuk a termelési adatokat (termelt mennyisgyezett mennyiség, selejtarany, ren-
delkezésre allas) abrazolo kijgket is (KOSZTOLANY! — SCHWAHOFER, 2012b,
9p.).” A vizualis jelzések helye mindenképpen athyahol a munkavégzés torténik, mert
akkor rogton egyérteltien latszik, hallatszik vagy akar érezhet a szabvanytdél valo el-
térés. A gyakorlatban igen elterjedt, népézes tevékenység az arnyek szerszamtartok
készitése. Ez azt jelenti, hogy minden szerszayekat, korvonalat felfestik arra a hely-
re, ahova fel kell akasztani. igy, ha a szerszamsna helyén, akkor szemtiss, hogy
hova és mit kell tenni gy, hogy nem megy el érsélié a keresgéléssel és a rend fenntar-
tasaval.

A vizaul menedzsment alkalmazasa tehat szantomgdl jar. A jol megtervezett
vizualis eszk6zOk novelhetik a termelékenységeiklomnthetik a kdltségeket a meghiba-
sodasok szadmét és a hibazdsok szamat is. Segithethbereket a kommunikécidban, a
hataridbk betartdsaban, valamint a dolgozok ez altal angttésik alatt tudjak tartani a

koérnyezetiket.

3.4.4. Ertékaram — térképezés
A tokéletes utvonal térkép a lean bevezetéséhextakfolyam térképezése. Az értékfo-

lyam azon tevékenységeknek az ©6sszessége, mely ahfikséges, hogy adott termék
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vagy szolgaltatas eljusson az alapanyagtdl a v&giadig, vagyis az értékteraimés
nem értékterenittevékenységek 6sszessége. ,Annal tobbet keresiigktekterentdt fo-
lyamattal, minél kevesebb &orrast hasznalunk fel, minél hatékonyabb a tersidig
lyamatunk, minél kevesebb anyagot hasznalunk féJresznalt anyagmennyiség minél
nagyobb sz&zaléka épil be a termékbe, és minélsablyalgyfélhasznot” tudunk azéel
allitas soran a termékbe agyazni (EIBEN, 2010, D47gbbsl kifolydlag elmondhatd,
hogy a vallalatok alapvétérdeke az értekteretnfolyamatok optimalizalasa és hatéko-
nyabba tétele.

»Az értékaram-feltérképezés a lean gyartasban mbabtt bevalt modszer, amelyet
Mike Rother és John Shook fejlesztett ki a Toyatgag- és informacidéaram-diagramjai
alapjan. Az értékaram-térkép egy adott termékcstdmatait, anyag és informacio-
aramlasait térképezi fel, és segit a rendszer emdgeinek feltarasaban (LIKER, 2008,
332 p.).” ROTHER, M. — SHOOK, J., (1999) szerintéatgkaram térkép elkészitésétel
fontos megértenink, hogy egyetlen termékcsaladt&kércentralnunk a folyamat soran.
A termékcsalad olyan termékeknek a csoportjat jelarelyet kbzel azonos tmeletekkel
es azonos berendezések hasznalataval allitabak éérmékcsalad kivalasztasat adatsze-
ri pontossaggal kell meghataroznunk, akar egy méatgitségével is ahol a fiijgges
tengely a termékek a vizszintes tengely pedigiaateteket hatarozzak meg. igy szemmel
lathatdban megmutatkoznak az egy csaladba tartox@kek.

Az értekaram vizualis térképének az elkészitésetidséget nyljt mindenki szamara,
hogy megértse, és egyetértsen azzal, hogy hogyarelteek értéket és hol keletkeznek
veszteségek. LOSONCI et al. (2007) szerint a kaftasl kbzponti eleme az értékaram-
elemzés mely a vallalatoknal a folyamatok radikéjjaszervezésének eszkozeként jelenik
meg. A lean és igy egyben ,az értékaram-elemzém¢\Vatream Mapping - VSM) célja,
hogy maga ,az aramlas veszteségek nélkul” megviddsiés ,az termeldjon, amiért fi-
zet a vasarlé (BOLYA, 2011, 113p.).” ROTHER, M. HBOK, J., (1999) szerint az ér-
tékaram térképezés lényege nem maga a ,megrajgdkép, hanem az hogy a folyamatok
Vegigjarasa és lerajzolasa soran az anyag és iatodaramlas folyamatat megértsuk.

Az értékaram térképezés soran fontos fogalom a geraly genba kifejezés, mely-
nek ,altalanos jelentése: a hely, ahol a dolgokétiitek. A japan nyomozo igy nevezi a
bindlgyi helyszint, a gyarban ez a gyartoterilet sgakanegnevezése. Mivel célunk az
ertékteremtés a vévszamara, genbanak nevezzik, azt a helyet ahatéeteballitjuk.

A genban végzett aproé fejlesztéssel is komoly esstiaket érhetliink el ezéritk nagy
részét toltsiik a genban (KOSZTOLANY| — SCHWAHOFER13, 61p.).” A gemban
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toltott idé alatt, rengeteg dolgot figyelhetiink megt az étekaram térkép elkészitéséhez
nélkilézhetetlen a gemban valé megfigyelés és mér§yartasban az értékfolyamabid
tartama a gyartasi részfolyamatok idejének dsszagaektelmezhét Sajnos a folyamat-
ban megjelenik a mozgasok kdzoéttdéxarakozasi ié is, ami hozzaadott értéket nem je-
lent a termék vagy vévszempontjabdl, igy a cél e vesztségkidsokkentése melyet a jo-
vé dram térképen mar ki tudunk kiiszobdlni a megieddibpot elérése érdekében. Noveli
a versenyképesseéget tehat a rovid atfutésiigl torekednink kell az é& minimalizalas-

ra.

Az értékaram térképezés tehat két szakaszat kittetiitk meg. Az els szakasz a
jelen allapot feltérképezése, amikor is a meg)li@yamatokat a lehétlegalaposabban ir-
juk le, ismerjik meg. Ezen szakaszra vonatkozoggdpés a jelen allapot térkép elkészi-
téséhez szikséges. A jelen adatok 6ssgEge soran fontos leirni a jore vonatkozé ot-
leteket is, ami segitségre szolgal majd & jéNapot terkép elkészitésénél. A cél a pazarla-
sok megsintetése! MYERSON (2012) szerint a §oallapot térkép ugyanolyan térkép,
mint a jelen értékfolyam térkép csak mar nem taréalza a veszteségeket, selejteket és
hibakat.

Az értékaram térképezés alkalmazasa soran nagyaasfohogy az értékteremtés
szempontjabél ismerjik meg a folyamatokat. Eledémlévalasztanunk az értéket terem-
t6 és érteket nem teretntevékenységeket. BOLYA (2011) szerint azokat @&kenysé-
geket tekinthetjuk értékterefimek, amelyekért a véwhajlando fizetni, valamint amikor a
termék e tevékenységek hatasara fizikailag is megp. Amikor értékaramlésrél beszé-
link a folyamatokat célsziegy olyan ,szemiveg mogul” nézni, ami kifejezettenesz-
teségekre koncentral.

Az értékaram elkészitésének nincs standard modsamedy pontrél pontra megha-
tarozna az eljarast. Viszont MYERSON (2012) szaikbvetke# |épések végig kisérése

segithet a térkép elkészitésében.

1. Ki kell jel6lni azokat a team tagokat, akik elkédgzaz étekaram térképet, majd ezu-
tan a tagok kulon-kilén azonositjak az értékarébb ffolyamatait, melyet csoporto-
san is 0ssze kell vetni.

2. A kovetked lépés az adatgjtés, melyhez egysziepapirra, ceruzara €s stopperoérara
van szukség, illetve sarga cetlikre, melyekre naajdw aram térképhez kapcsolatos

otleteket kell leirni.
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3. Az adatgyijtést koveben ki kell jelélni egy adott termékcsaladot, mélyaz érték-
aram térképet szeretnénk elkésziteni.

4. Amennyiben meghataroztuk a termékcsaladot, aza@moskell a termékcsaladdal
kapcsolatos fontosabb tény&et, mely alapjan szamolhatjuk a takstid

5. A csapattagokhoz rendelni kell értékaram tevekeaysieet, melyekil részletes ada-
tokat kell gyijtenitk.

6. A részletes értékfolyam feltéerképezes elkészitégévatkesd lepes, melyet mar a
szabvanyos lean ikonokkal kell megvalositani, hogpdenki szamara egyeérteim
legyen. Ezen térkép lesz a jelenlegi érték allagdiep.

7. A megléww térképet at kell nézni az 6sszes alkalmazottél, ak értékfolyamban dol-
goznak, azért hogy minél pontosabb adatokat tudgdakini.

8. Veégul pedig a térkép attekintése a delezetséggel.

Az értékaram térképezés elkészitése kapcsan foetes tisztazni néhany dael

kapcsolatos fogalmat, ami fontos &zama a folyamatnak.

= Ciklusids (cycle — time, C/T)Két egymas utan elkéssitermék gyartasa kozott
eltelt id5, melyet &ltalaban mésodpercben szoktunk kifejeznén idtartamot az
operator is tudja befolyasolni.

= Atallasi ids (C/O): ,atallasi icbnek nevezziik azt azdt ami az utolso jo darab le-
gyartasatdl a tipusvaltast kotet el j6 darab legyartasaig eltelik
(SCHWAHOFER — KOSZTOLANYI, 2012a, 10p.).”

= Rendelkezésre allo munkdigwork time, W/T):ebbe a mutatdba a szlneteket,
megbeszéléseket és takaritasra szaitndm szamoljuk bele, tehat a ténylegesen
munkara szant &t mutatja.

= Ertékteremtési idl (value — creating time, VCTHz az ié mely a termékhez hoz-
zaadott értéket ad,vagyis az a& amit a vew megfizet.

= Termelési atfutasi il (manufacturing lead time, MLT)nformacioét szolgaltat ar-
rél hogy milyen hosszan halad at egy termék az épemz alapanyag beérkezéseé-
t6l a kiszallitdsig a vethoz. ROTHER, M. — SHOOK, J., (1999) alapjan mir@él r
videbb egy termék atfutasi ideje, annal révideblalapanyag megvéasarlasa és az
alapanyagokbol ééllitott késztermék ellenértékének beérkezése kidddtartam.

Azaz, a rovidebb atfutasiachoveli a készletforgasok szamat.

20



= Utem id5 vagy Takt id (tact time, T/T):az adott idszakban rendelkezésre allo
nettdé munkaid és a vedi igény az adott idlszakban hdnyadosa megmutatja, mi-
lyen Utemben kell mennie a termelésnek. Alapjawivigéeny, vagyis az értekesi-
tés Uteme. ,A lean termelési rendszer egyikdlja az Utemidlvel tortérd gyartas.
Az Utemid azt mutatja meg, hogy a uWinek milyen gyakran van sziksége egy
termékre. Az Utemiél hasznalataval szinkronba tudjuk hozni a termedéazéérté-
kesités utemét. Ugy tudjuk kiszamitani, hogy egytiaidéegység termelési idejét
elosztjuk a termelési mennyiséggel (KOSZTOLANY| GEBVAHOFER, 2012a,
22p.).”

Az értékaram elemzés legfontosabb ,hogy segit negiéa valosagos folyamatok
és a fejlesztési lehiégek kozotti kilonbségeket, ravilagit a vesztdsémgeasaira, az in-
formé&cio és az anyagaramlas szemléltetésével (BQI20A1, 113-116p.).”

»A karcsusitas egy komplett egész: azaz az eszlgbzskkmodszereket nem egyen-
ként és elkulonitetten, hanem egyiitt és egyszeitalkalmazni (LOSONCI et al., 2007,
10p.).” Amennyiben ezt igy tesszik tényleges, ntérieeedményeket érhetlink el vele.
llyen lehet példaul a gyartaskdzi anyagok csokkenas atfutasi, atallasidd csokkeneé-
se, a karbantartasi 6sszkdltségek csokkenésanakmniniség nagyfoku javulasa, jobb te-
ruletkihasznaltsag altal felszabadulo teriletgyadas, valamint a dolgozoi termelékeny-

ség nbvekedése.
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4. ANYAG ES MODSZER

4.1. VALLALAT BEMUTATASA
Az 13. forras alapjan a Hajdusagi Ipamwek alakulasa az 1952-es évre veZeigssza,
amikor is a cég etgllegesen meég csak hadiipari célkiésekkel mkodott. 1957-ben haz-
tartdsi készulékek gyartasat is beépitette tevédgikorébe. Kinalatat fokozatosabvb
tette az évek soran majd a 80-as évekre elérteepkd mérétiparvallalati szférat. 1993-
ban részvénytarsasagga alakult és a privatizacan s tulajdonosi jog magyar magan-
szemeélyek kezébe kerllt. 1996-ban a cég nyitottuddipari beszallitok felé, melyre tény-
legesen a 2002-es évben kerlilt sor. Ezen tevékgéysk elédleges célja a szabad kapa-
citdsédnak hasznositasa volt.
A vallalat 2005-ben harom kulonallé céggé valt szét

- HAJDU Hajduséagi Ipari Rt. — haztartasi készulékigsés forgalmazas,

- HAJDU Infrastruktira Szolgaltaté Rt. — ipari ésikmjikai tertlet nikodtetése

és értekesites,
- HAJDU Autotechnika Ipari Rt autOipari alkatrész-beszallitas és gyartoeszkoz

eléallitas.

A HAJDU Autotechnika Ipari Zrt a 2006-0s évben allhkzartkdfien mikods rész-
venytarsasagga. A HAJDU Autotechnika Ipari Zrt. metkozi elvarasoknak is megfeiel
autoipari vallalatként ismert. A cég étorban autlipari alkatrészeket gyart, valamint
gyartoeszkozok ééllitasaban is jeleskedik. A cég Osszetett sza@ it nyujt vetinek a
fémmegmunkalassal @llitott alkatrészek gyartdsara, melyetéstsrban lemezmegmun-
kalassal és lemezalakitassal végez. Astidmegkapott alkatrészrajz alapjan a megtelel
szakemberek megtervezik a rendelt terméklbétasara alkalmas szerszamot, majd vallal-
jak az alkatrészek sorozatgyartasat €s a szersaémarkartasat is. Ezen tevékenységek
biztositasra szolgal a 4200 négyzetméteres alkaly@std lzemcsarnok (25-6s szamdu),
melynek Uzemi elrendezésest (layouf). anellékletszemléltet, és a 2000 négyzetméteres
gyartdéeszkoz Uzem is. Az Uzemi tevékenységhez hiaziizik még a 68-as szamu alap-
anyag raktar, valamint a 67-es szamu magas raktaalapanyag raktarban vannak tarol-
va a termeléshez szikséges acéltekercsek, a ¢epdpek szerszamai, valamint egyes
gongyolegek, csomagoldéanyagok. A magas raktarbaggzonnanal kbnnyebb szersza-

mok tarolasa torténik. Az épuletek kozotti arumaagea homlokvillas targoncéakkal van
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lehetiség. Az Uzemegységekhez tartozd kdzponti iroda. sAamu épllet. Ab. abran
lathat6 tobbi épllet nem a vallalathoz tartozik.

Az alkatrészgyarto tzemet, illetve az lizemegysétfedyezkedését az alalthiab-

ra mutatja.

5. abra: A Hajdu Autotechnika Ipari Zrt alkatrészgyartd lizeme és a céghez tartozo
Uzemegységek elhelyezkedése

Forras: Sajat szerkesztés

Autoipari termékpalettajuk jellenden az alabbi alkatrészcsoportokba sorolhato:
- szerelt kipufogd dobok,
- kipufogd rendszerek alkatrészei (héj-g-cstolcsér-, és sikszeralkatre-
szek),
- uléstamla alkatrészek (tamlak, merékji
- kisebb karosszéria elemek (merékjtosszekdik),

- duplalemezes, jelbeltétt, perforalt teriték.

Egyéb termékpalettaik jellerien négy alkatrészcsoportba sorolhat6:
- szivattyu alkatrészek (alaplemezek, ventilator blatok)
- fénycs armatirak fém alkatrészei
- egyéb, lemezalakitassaballitott alkatrészek

- célméretes, specialis lemezteritékek

A HAJDU Autotechnika Ipari Zrt. vedikkel és szallitdikkal hosszu tavu, kélcséno-

sen ebnyds kapcsolatra torekszik. Napi munkajukat a sz@gyittnikddés és a célok
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k6z6s megvaldsitdsa jellemezi. Beszallitott terniekélagmarkakba épulnek be (pl.:
Mercedes, Volvo, Audi, Ferrari, Ducati, BMW, Suzusib.).

Autoipari alkatrészek gyartasanal a cég kulobbdrsszetétdl, korrdzidalld
ausztenites és ferrites, valamint hidegen hengéiibzetlen, finomlemez alapanyagokat
hasznal fel a kilénbéztechnologiakkal éallitott termékek kapcsan. A gyartas soran
megkulonboztethéta teritékek és a tdbb munkéweletes alkatrészekllitasa. A teri-
tékek gyartasa soran az tizemi folyamat abban noziktkneg, hogy a raktarbdl az izem-
be bevitt tekercseket a darabol6 gépre teszik,pmtig a nevéll is addédoan ledarabolja
megfeleb méretre az alapanyagot. A gélpiejovo darabolt lemezeket pantoljak, csoma-
goljak, és igy mar késztermékként tavozik az Uz#nf masik csoport, amikor az alkat-
részek glallitasa tobb munkafiveletet igényel, mint a darabolas. Ezen alkatréesagk
csan altalaban az él$pés az ébb emlitett darabolas, viszont ebben az esetbenégz
csak félkész termék, ami tovabbi megmunkalasra Aatarabolast kévéen kezddik a
lemezmegmunkalds a kulonkbzeljesitménii présgépek segitségével. Az alkalmazott

technoldgiakhoz sorolhatdo még a hegesztés és akfatiilettisztitas is.

4.2. ALKALMAZOTT MODSZERTAN

Diplomadolgozatom megirdsnak ideje alatt a Hajduofachnika Ipari Zrt.-nél voltam
gyakornok, ez id alatt minimum heti két alkalmat toltéttem a cégri itt eltdltott ids
soran szamos Uj dologgal taldlkoztam. Az egyetaneleti anyagai mellett a vallalatnal
lévé gyakorlati szemlélet nagyban segitett a folyamahagértésében és persze a dolgo-
zatom megirasaban, melynek témaja a cégnél zagkdEam folyamatok fejlesztése lean
eszkdzOk segitségével.

Feladataimat prébaltam minél magasabb szinvonal@siteni, hogy aktiv tagja le-
gyek a csapatnak. Feladataim kdzott szerepdis@lban azrtékaram térképezgshhez
kapcsoldoddmunkanap fényképezésék az atszervezés utani allakdltség megtakarita-
saval kapcsolatowizsgalabk. Ezen feladatok mellett részt vettem az Uzenetiilidoka-
ciok megteremtésébetgrilet kihasznaltsagi ttletezésekbEsa hetbSeken is aktivan
részt vettem, valamint egyéb kisebb feladatokkiabtizm idsmet. A feladatok elvégzése
napi megbeszélésatkvont maga utan. igy minden alkalommal mikor gnéé voltam a
termelésvezétel kitértink feladataimra, illetve kisebb nagyobtegbeszélések soran

elemeztik az eredményeket.
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Ertékaram térképezés:Az értékaram térképezés kapcsan a feladatom azhealy

a fejlesztés élti allapotot, valamint a fejlesztés utani allagaérképezzem fel. igy dls
koérben a folyamatok megfigyelésével és megértedégihlkoztam. A megfigyelések al-
kalmaval rengeteg i toltbttem az Gzem teriletén, ahol az alkalmakatiagyon segdt
készek voltak barmilyen kérdésem is adddott. Aéprklkészitése soran egy ABC diag-
ram segitségével sziletett dontés a termékcsalbég, ahol a termékek legyartott da-
rabszamat vettem figyelembe.

Az ABC elemzéelkészitéséhez élsént 6sszedjjtottem a 2012 és 2013-ban le-
gyartott termék ,listajat” tipusonként, majd eztvkiben a termékekkel kapcsolatos gyar-
tasi darabszamot. Az adatokat az Excel feladatégaelgram segitségével kumulaltam,
majd csokkeé sorrendbe rendezetem, végul pedig egy diagramsseggivel szemléltet-
tem az eredményt. Miutan elkészitettem a legyatesthékekre az ABC diagramot két
termékcsaladot jeldltink ki az értékaram medfigyelés elkészitése szempontjabol. Az
értékaram térkép elkészitése soran az alapanyktgrba érkezéséta végtermékek, fo-
gyaszténak torténkiszallitasaig végig kovettem és mértem a folyananajd lejegyez-
tem minden fontos informaciot. A méréseket stopg@ea végeztem, és a folyamatok vé-
gigjarasa soran egy A3-as papir és egy ceruzasegitségemre. Az informaciok bdiry
tését koveten elkészitettem a standard abrakkal a térképdybare a PowerPoint prog-
ram volt segitségemre.

Munkanap fényképezés:A munkanap fényképezés alatt az érteritbgy adott ge-

pek, alkalmazottak tevékenységét és azékaitiamat kellett roégziteni egy meghatérozott
iddintervallum kdz6tt, ami tobbségében egysrak, azaz 8 dra volt. Ezen tevékenységet
ugy végeztem, hogy szintén stopperoraval végig tkéweegy kijel6lt alkalmazottat meg-
hatarozott idintervallumban és papirra foljegyeztem mit mikorréeddig csinal, vagy
adott gép mellett alltam és stopperéraval mérteajdmpapirra rogzitettem a gép allaside-
jét annak okat és édartamat. A méréseket koven pedig egy Excel tabldzatban régzitet-
tem az adatokat. 8. mellékleta zsirtalanité gép munkanap fényképezésének ergainé
szemlélteti. A mért, majd rogzitett adatokbol, gedramszdisitettem a veszteségeket.
igy szamadatokkal is alatamaszthatova valnak aérékteremtéssel toltottddozok.

Terllet kihasznaltsdg szamitdsokEzen mddszer szintén szamos méreést igényelt

az Uzem terlletén. E szamitasok kapcsan adottkrészdetét szamoltam, mel§ba leg-
megfelebbb tarolasi modszerekre kellett dtleteket kitalaléldaul: Elsként a zsirtalani-
t6 gép ebtti mosatlan félkész tarolo tertlet paramétereitterd le egy méiszalag segit-

ségével melyddl ki tudtam szamolni a teriletét. Ezen adat alapjéeive a konténerek pa-
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ramétereinek tudataban kalkuldltam a lehetségeksarendszer kialakitdsaval.4A mel-
l€klet egyilyen terilet kihasznaltsagi Otletezéseket fog bketmi a zsirtalanitdé gépai
tertleten.

Kdltségmegtakaritasi szamitasokMiutan mindkét értékaram térkép elkésztilt kér-

dés volt, hogy az elért eredmények melyet szazabrkonutattam ki a térképek kapcsan,
mit is jelentenek pénzértékben, vagyis feladatoigjlasztés altali koltségmegtakaritassal
kapcsolatos vizsgalatok voltak. A szamitasokhoxkszges adatok betjyese elég sok
idot vett igénybe. Itt efs korben az atfutasi és értékterénds, az anyagmozgatasi s te-
rulet ki hasznaltsagi eredményeket kellett szanisitenem. Az atfutasi ddszamszdisi-
tése a készletérték kapcsan, az értéktérénita veszteségek kikliszobolése kapcsan, az
anyagmozgatasi eredmények a targoncakkal kapcsalgtmig a tertletkihasznaltsag pe-
dig a felszabadult tertletek letiségeivel lett szamsZesitve.A mddszer ezen szamitasok
soran az volt, hogy a kuloénbozetét vettem a régéldypot €s a jelenlegi allapot koltségei
kozo6tt, mely megadta a fejlesztés altali koltségialeayitast. Az eredmények és azok érte-
kelése cim fejezetben ezen modszefviebb magyarazattal van kifejtve. Osszességében
elmondhatom, hogy ezen adatokat Excel tablazagtzdllem, és ezen belll végeztem el a
szamitasokat.

Lokacidk kialakitdsa: A lokaciok alakuldsa a cégnél a szerszadmok koesjed Ki

leginkabb és ott is a statikus mddszerre, amikears egy adott polchely, melynek meg-
van a konkrét szerszama. A fejlesztéssel kapcsotaaggbeszélések soran dontés sziiletett
a lokaciok kialakitdsarol a felhasznalt anyagokckap is. Ebben az estben nem a statikus
modszert, hanem egy dinamikus rendszert szerettbinia bevezetni. A lokaciok kialaki-
tasadban szintén részt vettem. Ennek mddszere, fim@yapanyagok, félkész és készter-
mékek kulon tertleten legyenek meghatarozva, flegetttdl, hogy az polcrendster
vagy csak ugymond terlletrendszgéldaul két polcrész kozott. Blkorben a vallalat-
irAnyitasi rendszerben kellett felvenni a megtelelktarhelyeket majd azokat lebontani
raktérra, utcara, sorra €s végul polcra, a minégtgsabb fellelhéiség érdekében. Ezt ko-
vetben a vonalkdd leolvasdkat az ugynevezett mobilnkkeiket kellett megfeléén be-
programozni, illetve a konkrét tertleteket ,beszambdhogy ne csak a rendszerben le-
gyen meg a helye. Nyilvan ezeket a feladatokat aemégeztem el, hanem az informati-
kai részleg, de magaban az elméleti kialakitashan gszt vettem otleteimmel, mint pél-
daul a lokacio helyeinek minél megféieb elnevezésével. Ez alatt azt értem, hogy olyan
elnevezéseket kellett kitalalni, amelyre ha az lizéolgozo ranéz, akkor azonnal tudja

hova is kell mennie. A lokaciok kialakitasatmzmellékletartalmazza.
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Mélyinterji: A dolgozatommal kapcsolatos tevékenységeim sorafggmevezett
mélyinterju modszerés igénybe vettem, annak érdekében, hogy mindigotbetekintést
nyerjek a munkalatokba. Mint ahogyan adzéekben mar emlitettem szinte minden lépés
a cégnél megbeszélésre keril akar kisebb értekkeletvagy csak kisebb ,targyalasok”,
megbeszélések kapcsan. A tevékenységekkel kapzsatamindig mikor valami 0 dol-
got fedeztem fel 6sszeszedtem a gondolataimat, pagjira leirtam, amit meg szerettem
volna tudni és a termelés vedetl mélyinterjut végeztem. Ezen mddszer segitébtya-

matok konnyebb megértéséhez.
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5. EREDMENYEK ES AZOK ERTEKELESE

5.1. Az ATSZERVEZES ELOTTI ALLAPOT ISMERTETESE
A HAJDU Autotechnika Ipari Zrt a 2006-0s évben alklat zartkbtien mikodo rész-

vénytarsasagga. A kovetkei. tablazatjol szemléletit a cég éér évre tortéw jelents

fejlédését az ugynevezett KPI — kulcs teljesitménymutat@n.

1. tAblazat: KPI — Key Performance Indicator — Kulcs teljesitmérymutato

HAIDU A.LZrt. 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

vevol ’E““m‘:jg ]k sama PPM 5556 1223 513 861 145 146 56 54 25 %6 23
Vevdi szdllitdsok telfesitése (%) 34 83 93 28 95 100 95 97 95 9% 9
Telies gy “F;gf:;;’”""“g 117384 1125540 1102327 1914281 2241115 1778376 1675149 3025348 4611632 4233922 7420452
Felhaszndif alapanyag 221 93 1956 3250 4350 3377 2112 3881 6787 5971 5004
{tonna/ev)
Fehoszndlt tekeresekszama 50, 6oy 977 1426 1851 1241 2546 3846 306 3571
{tekercs/Ev)
Termékfeleségek szdma S6 234 454 594 597 593 708 605 641 64 809
(Hpus/év)
Atéllésok sz6ma (6tdllés/év) 634 2912 6312 9413 9546 7799 10420 15258 10326 8611 10458
Alkalmazottak széma (db)  N.A. N.A.  NA. 115 116 109 93 117 140 150 155

Munkaerd fluktudcio (%) N.A. N.A. N.A. 5,07 2,60 1,60 3,40 4,46 247 2,27 1,23

Forras: A Hajdu Autotechnika Ipari Zrt. béldokumentacioja alapjan szerkesztett

A fentiekben, ahogyan azt mar emlitetem maga azigari vewk felé valo nyitas
ténylegesen a 2003-es évben tortént meg, amikocég meg nem kilonalléanikddott
a HAJDU Hajdusagi Ipari R6t. Ekkor még az autdipari tevékenysége a cégnekamag
kezdetleges volt, amit a tablazat adati is bizamgk. A vewi reklamaciok szama ekkor
meég az egekben volt, valamint a teljesitések szsana a legjobb szinvonalat tikrozi a
34%-al. A cég a 2005-0s eévben valt onalléaikaas cégesoportta, amikor is a tevekeny-
ségek menete a régi lzemben nem volt megielgy 2006-ban sor kerllt egy attelepitési
projektre.

Az attelepités okai a rugalmatlan és pontatlanskiseolgalas, nagyaranyu wé@v
reklamacio, nagy tveletek kozotti szallitasi tavolsagok (utaztataszgas), a nagy fél-
kész készletekid adodbéan novekdy raktarozasi selejt (selejtezés) és a nem folyasnato
munka, akadoz0 kiszolgalas (varakozas). A veszédstadismerését kovéen a cég a ko-
vetke® tevekenységek megvalositasate ki célul: gyors, rugalmas informacio feldol-

gozas: ERP bevezetése a teljes folyamatra; Uj ligy@emi elrendezeés, bélsarolas) ki-
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alakitas az anyag és értékaram szerint: takkidgyenlités, cella rendszegyartas; ter-
mékazonositas biztositdsa: vonalkddos anyag é€kemanositas a teljes folyamatra; 5
,S’ bevezetése; vizualis menedzsment alkalmaztean@lésben; a problémak TEAM-ben
tortéerp feltarasa — megoldasa a dolgozok bevonasaval.

A kitiizott célok megvalositasaval a vallalat elért edskabhatékonyabb ttkodést,
mely révén sokkal rugalmasabban tudja kezelni @ivigenyeket. Az1. tablazatjél mu-
tatja, hogy az attelepités utani évben (2007) @iveklamaciok szama az Uj rendszernek
készbnhaten toredékére csokkentek a kezdeti szakaszhoz tképeendelésteljesités
88%-ra javult és a gyartott darabszam is 15%-osk&ndest mutat az attelepitéstelév-
hez képest. Az attelepités soran nagy hangsulefi@itt a lean eszkdzok hasznalatara
€s bevezetésére. Az 5S kialakitedgamatosan javitott a munkafolyamatokon és ea alt
a gyartas hatékonysagan is. A vizual menedzsmeznhkata a dolgozok munkajat nagy-
ban megkdnnyitette és hozzajarul a mai napig a \yehin és akadalymentesebb munka-
végzéshez. Az attelepités és a lean eszk6zok Hatza&éget elinditotta egy gyorsan fej-
16d6 és noveked Ut iranyaba, melyet azdidb elemzettl. tablazatadati is jol szemléltet-

nek.

5.1.1. Az értékaram folyamatok atszervezésének oka

Az évek soran a véllalakozas eredményességéenekdistzen egyre tobb megrendelést
kap, mely altal megndvekedett a gyartasi volumemegvaltozott a termékek strukturaja,
illetve megntvekedtek a készlete, mely révén inttdkett egy Ujabb fejlesztési folyamat.
igy keriilt sor 2013-ban az értékaram folyamatokeitsezésére, fejlesztésére, melynek
legfobb oka a megléveszteségek megszintetése a hatékonydilibdas és igy a vév

igények minél magasabb sZirkiszolgalasa volt.
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A kovetked 2. tablazatjol szemlélteti a MYERSON (2012) féle vesztesaggk alapjan
a cégnél fellelhét mudakat, mely eredményeként Iépett életbe az d&dék folyamatok

atszervezésenek projektje.

2. tdblazat: Ertékaram folyamatok atszervezésének okai
Megnevezés Uzemi veszteségek Veszteségek kovetkezménye
, Sok miiveletkézi tarolas Ki-Be pakolas /,Tarolas / Mozga}
Készletek tas
Az alap/kész anyag keresés Dolgoz6 nem teremteatrték
Szallitas vagy mozgatas  Felesleges anyagmozgatas Dolgozé nem teremt értéKet

Gép all / Dolgoz6 nem teremt éj

Keresni kell a targoncést teket

Felesleges mozgéas

Gép all / Dolgozd nem teremt éf

Hosszu lejelentési utak

teket
Tultermelés
Nincs alapanyag Geép éll / Dolgozo all
Varakozas Nincs hulladékos konténer Geép éll / Dolgozo all

Nincs miveletkozi tarolé konté-

. Geép all / Dolgozo all

A targonca felesleges koroket Gépkoltség/Dolgozé nem teremg
tesz értéket

Felesleges tevékenysé

Q2

Gép all / Dolgozd nem teremt éf

Hosszu lejelentési ik teket

etGép all / Dolgoz6 nem teremt éf

Hiba, utbmunka Nem tudja lejelenteni a termeék teket

Kihasznalatlan emberi
tudas

Forras: Sajat szerkesztés

A 2. tdblazataltal ismertetet veszteségek megallapitasat kéwekitiztik a kovet-
kezs célok megvalositasat:— gép és emberi varakozasbkdcstkkentése,
— készletek csokkentése,
— tertlet felszabaditas,
— targonca altal okozott sérilések elkerilése,
— karbantartasi és lizemelési koltségek csdkkentése,
— kapacitas novelése

— és végul a termelékenység javitasa.
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5.2. AZ ATSZERVEZES FOLYAMATA
A veszteségek felismerését és megallapitasat é&wvevalamint ezek alapjan a célizé-

sek megfogalmazéasa utan, elkészitettik a folyahiatpesolatos Gtemtervet, feladattervet

hetekre lebontva, melyet az alaBBbitablazatmutat be.

3. tablazat: Az értékaram folyamatok atszervezésenek feladatteey
Megnevezés Idé
Elektromos targonca beérkezése 44. hét
Belss tarolasi Layout ttletetd. melléklet) 48. hét
2 db gyalogkisérétbéka vasarlasa 48. hét
Miszaki feltételek megteremtése 49. hét
Toltéallomas telepitése 49. hét
Belss tarolasi rendszer atpakolasa 51. hét
Indulas 1. hét
Workshop-ok Ertékelés 1. héttl heten-
te
Hianyossagok feltarasa, potlasa hetente
Kezeb személyzet biztositasa, Munkavédelmi okt. 3. hét
Egységrakomanyok sulykotlat meghatarozasa 3. héf
Uj lejelents allomas telepitése 3. hét
Uzemi lokaciok kialakitasa 5. hét
Gépenkénti konténer elrendezés és atadasi poratdkkasa 5. hét
Anyagmozgatasi szabalyok véglegesitése 5. het

Forras: Sajat szerkesztées

A folyamatok atszervezésének okai kozo6tt szerapmdak kozott a régi targoncak-
bol ad6do kérok és koltségek minimalizaladsa isedi targoncak mar korukbol kifolydlag
sem voltak a leg koltségtakarékosabbak, valaminizemanyag koltségik sem elhanya-
golhato. igy a fejlesztés éldépéseként 3 elektromos targoncat szerzettiinkriety az
Uzem anyagmozgatasi funkcioit latja el. A régelsemii targoncat pedig kizarolag szer-
szamozasi funkcidkra jeloltink ki, ami mar |ényegjds kevesebb Uzemoraitikbdést
igényel. Az elektromos targoncak mellett beszeezdszerilt még két gyalogkisétiet
anyagmozgatd eszkoz ugynevezett béka a kdonnyebégemrozgatas javara. A hatéko-
nyabb folyamatok ékegitése érdekében a lGelarolasi — layout — dtletek megtalalasa fo-
lyamatosan életben volt. Airezaki feltételek megteremtése alatt a raklap ésckentaro-
0k kiemelését, Uj totiallomasok (az elektromos Uzérgyalogkisérdt targoncak toltése-

hez szikségesek) és két 0] lejefeatiomas (vonalkddos nyomon kovetési rendszerhez
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szilkséges) telepitését kell érteni, valamint adkéhb gyalogkisérétéka vasarlasa is ide
sorolhat6. A bels tarolasi rendszerek atalakitasa kiterjed a mosélegen |€§ konténe-

rek megfeled mdédon valé6 mozgatasara, a teritéktarold polcolséggsitésere, a félkész
tarolotertleten 1&y konténerek elforgatasara, illetve a készaru téealdet polcrendszeré-
nek attelepitésére. A kovetkez. tablazatdsszegezve mutatja be a veszteségek kiklisz6-

bolésért tett intézkedéseket.

4. tablazat: A veszteségek csokkentése erdekében tett [épésdkl@®)

= Uzemi lokaciok létrehozasa

= Szabalyozas, Terlletfelosztas

= Régi targoncak lecserélése — Elektromos targoncak

= Kiszolgalé személyzet alkalmazasa

= Puffer zéna — Gokis kiemebk alkalmazasa

= Uj lejelent allomas telepitése

= Bels) tarolasi rendszer atalakitas

Forras: Sajat szerkesztés

A projekt tényleges indulasa a 2014-es é distére lett kalkulalva. Eishéttel
kezdetét vette a folyamatok értékelése a hianyogstaitarasa és javitasa a célok elérése

érdekében.

5.3. ERTEKARAM TERKEPEZES

A cégnél toltétt gyakorlati idim alatt a fejlesztés @ti allapot és a fejlesztések utani alla-
pot értékaram térképezésével foglalkoztam. A ROTHHER- SHOOK, J. (1999) munka-
ja alapjan nem egy konkrét termékre, hanem ternadkdsa koncentraltam a tevékenysé-
geim soran. igy az értékaram térképhez szikségeskesaladot Ggy valasztottuk ki a
vezetséggel, hogy a tipusonkénti termékek 2012 és 2@b3dyyartott darabszamat 6sz-
szegeztem, majd egy ABC analizis segitségével cagimttamoket.
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Az igy kapott eredményt a kovetkez. abraszemlélteti.
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A 6. abrajol mutatja, hogy a vizsgalt kétddzakban a termékcsaladok kozll a leg-
tobbet gyartott, az Ggynevezett teriték tipusiutedsaek, a masodik legnagyobb volurinen

6. abra: ABC diagram a gyartott volumen és tipusok szerint

Forras: Sajat szerkesztés a cég adatai alapjan
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termékcsalad pedig a héjsialkatrészek. Az ABC diagram a gyartott mennyis@gjan

A csoportba sorolja az @b emlitett két termékcsaladot, B csoportba a bdimrsu al-
katrészeket és a C csoportba az 6sszes tobbi tépustk A cég rovid ismertetése részben
emlitésre kerilt, hogy a cég tevékenységi folyarkétalkatrészcsoportra oszthatd, azaz a
teritekekre és a tobb munkéaweletes alkatrészek gyartasara. Az ABC diagramjaiapz

a két termékcsalad sorolhat6 a gyartott volumenirdzaz A csoportba igy az értékaram

térképezést e két tipusra készitettem el.
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A kovetked 7. abraa cég altal gyartott alkatrésztipusokat szemighmely altal jol
érthetve valik a teriték és a tobb munkafolyamatos teekéddzotti kiilonbség.

Teritdk Hpusd slkatrésrek ) " Hijszerd tipusd alkcatrdsrek Hilss bod tréne Belsd boden alkatrés:
 — -0

o e,
. , - : =

"nd

[

P.prl} alkatrészek Kartma tlpu-:u alklfr\éuek Tolesér tipusd alkatrdszok

:;\,\\\5 g7 bé@

7. 4bra: A cég altal gyartott alkatrésztipusok

Forras: Sajat szerkesztés

Az értékaram térkép készitése soran nagyon siiktditottem az Gzemben, annak
érdekében, hogy megfigyeljem és mérjem a termékddal kapcsolatos folyamatokat és
idoket.

5.3.1. Ertékaram térkép teriték esetében

Az értékaram térképezés a teritékek estében aziéfomtos, mert a gyartott volumen az
0sszes termékhez képest a legnagyobb, mel§etibrais jol szemléltet. A vev a rende-
Iés ebrejelzést, lehivast minimum 90 napoérejelzéssel teszi meg. Ezt az igényt a cég
rendszere illetve logisztikusai 10 perc és egykizbtti idsintervallumban feldolgozzak,
majd a beszallito felé megkuldik a kért anyag iraggnyt. Miutan a beszallité visszaiga-
zolta a rendelést, valtozoakibzonként megtdrténik az anyag szallitasa a céghdre-
szallitott anyagokat egy 2000 négyzetméteres fagaataroljdk atlagosan 33 napon ke-
resztil, mig nem az Gzembe széllitjak a gyartakempse ékt. Mivel az emlitett raktar

2 miszakban dolgozik, igy oda kell arra figyelni, hag$ miszakban dolgozé Gzemiim
szakok igényeit kielégitse. Edibkifolydlag a gyartashoz sziikséges tekercsek asiag
24 orés készletként jelennek meg az Gizemen bel8kialapanyagraktar az alkatrészgyar-
t6 Uzemdl mintegy 130 méterre helyezkedik el, melynek liraiapterilete hozzaveg

2 200 m. A raktarban a tarolasi technolégia alapanyag@téeen parnafan torté€ném-
bds tarolas, szerszamok esetében pedig talpfakniG@ombos tarolas. A tarolasi tech-
nolégiabol adédoan szamos felesleges anyagmozgatdglen a raktarban és az tizem-

ben is egyarant, hiszen ha adott esetben a legtilvdd\ tekercsre van sziikség a terme-
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lésben, akkor az 6sszes$ted 16\ tekercset ki kell szednie a targoncasnak ahhogy ho
hozza, tudjon jutni a megfetehlapanyaghoz.

Az alkatrészgyarté tizemen belll megkedill az értékterenstfolyamatok szakasza.
A gyartashoz sziikséges alapanyagok listajat elekine GUton megkildik a raktarnak,
vagy a vallalatirdnyitasi rendszeren keresztulathdtja a raktaros, hogy milyen alap-
anyagokra van szikség az tzemben. Miutan a raktéegkapta az értesitést az igémyr
szallitja is a megfelélalapanyagot az lizembe, ahol megkeida napi Gtemterv szerinti
gyartasfolyamat. Ez a folyamat a teriték terméléabastében is a tekercsek megtelel
méretre valdé daraboldsaval kéid Az alkatrész gyéartd Uzemben a darabold sorrharo
gépet foglal magaba (Comas | és Il, Schleicheryhi¢lketté nagyrészt a teritékek dara-
bolasaval tolti géporajat, illetve egy, ami a tablinkantiveletes termékek darabolasat
végzi. Az alapanyag darabolasanak atlagosan ascitteje 10 masodperc, ami azt jelenti,
hogy a gép egy darab lemezt ledarabol és a gékezelepantolja. A lepantolas egy rak-
lapnyi anyagra érteigg ami atlagosan 300 nagyobb és 600 kisebb terifegktl magéba,
melyet még a géfikvalé elvitel ebtt lepantolnak, azaz rogzitik, hogy a mozgatasrsaga
essen le a raklaprél. A pantolast koveten a megfelmber az elektromos targoncaval at-
viszi a teritéktarold terultre, ahol még a véglegemmagolas étt ellensrzésen megy at a
termék. Az atcsomagolésra varo félkész teritékklgdsan 6tnapi készletként halmozdéd-
nak fel az tizem teriletén, melynek tertletigénymZ 3\ kovetkes 8. abraaz imént em-
litett Comas Il. darabold gépet és a késztermétékark tarolasat mutatja be.

. abra: A Comas Il. darabol6 gép és az atcsomagolt teritéke teritéktarolo tertileten

Forras: Sajat készités

A kiszallitasi igényeknek megfetan, a gyartasi utasitasban napi Utemezéssel meg-
kezdbdik az atcsomagolés, melynek ciklus ideje 4 masmilpeéeheat darabonként. Az at-
csomagolas utan pedig megtorténik a kiszallitas.
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A kovetked 9. dbraa teriték termékcsaladra vonatkoz6 fejlesztéti éllapotot mutatja
be.

Beszallito

|_| Rendelések

Teriték értékaram térkép —
Konfirmacis fejlesztés elotti allapot

Konfirmacid

L Forecast analizis

Gyartastervezés-iranyitas
IFS — Vallalatiranyitasi
rendszer
(anyagszikséglettervezés)

Lehivas +
elérejelzés (min
90napos)

Vevoi (itemezés

alapjan (havi,

Anyagmozgatis:
290m
Tavolsig:

250m

1 nap

Gyartas
- 936 | strutasiic (n)
Darabolas + Atcsomagolés Gyartas
pantolas 144 | atfutasiids

(tizem) (h)

‘ 10s 4s Ertékteremtési
14 id6 (s)

Ciklusido (C/T) :10s Ciklusidé (C/T):4s .
Osszesen
Atalldsiidé (C/O) - 30 min. - Atallasiida (C/0) -0 )
Anyagmozgatas: Anyagmozgatas:
3 miiszak 3 mfiszak
3 miiszak 64m 3 miiszak $54m
Rendelkezésre alld Tavolsig: Rendelkezésre 4116
munkaidd (W/T): 440 min munkaidé (W/T): 440 min Tavolsig
24m
1 operdtor 2 operdtor 274m

9. abra: Teriték értékaram térkep — fejlesztés ditti allapot (2013)
Forras: Sajat szerkesztés

A folyamatrol tehat elmondhato, hogy a teriték @setz atfutasi megmunkalasbid
936 ¢ra, azaz 39 nap, melyet nagyban elnyom arraktpanyag iflkészlet. A projekt
kapcsan az alapanyag készletre nem volt rahatasgyka vizsgalat szempontjabol ki-
emelném az Uzemen bellli atfutasdtids. A gyartas atfutasi ideje tzemi szinte 144, 6ra
azaz 6 nap, ami lényegesen jobb arany a 39 nagpesk A hasznos, vagyis értékter&mt
id6 pedig minddssze 14 masodperc.

A fejlesztés soran probaltuk a folyamatokbanérepgszteségeket minimalisra szori-
tani, illetve kikliszobolni. A munkanap fényképefégainkanap fényképezésre példa.a
mellékletbehsoran felismerhévé valtak a konkrét problémak, mint példaul hogyesa-
bolé gép kezéle a darabolast kowetn lepantolja a termékeket, majd ezt kéeet az

anyagmozgat6 berendezés segitségével a kijeltltkErolo terlletre viszi a termékeket,

36



illetve ezek mellet még le is jelentett, mely a igga tekintetében Ures jaratokkal jar, ami
veszteséges. Mindezen tevékenységek mellett attenlletre vitt termékeket még plusz
két 16 ellerdrizte és atcsomagolta. A fejlesztés soran ezt nitattsk, két bre. Azaz ma-
radt a gépbeallito, aki végzi a géppel kapcsolatzlitasokat és termek lejelentéseket,
valamint a kiszolgal6 alkalmazott, aki seqiti algggllitd munkajat a termékek lepantola-
saval, elletirzésével és anyagmozgatasaval. igy a ,megtakdréntberi ebforrast mas
ertéket terendt folyamatra lehet hasznositani. Arrol nem is beszéhogy ez altal a gép
kevesebbet megy Uresjaratban, igy tobb terméket &fységnyi id alatt eballitani.

A veszteségiék mellett a felhalmozédd Otnapi készlet tertilenigének lecsokken-
tése is jelerits szempont volt, hiszen a javulas esetén magardagydtfutasi idején is tu-
dunk javitani. Eb8I kifolydlag a darabolé gép melletti polcrendszeeadezésre kertlt. A
fejlesztés ditti allapotkor ezen opcio a hagy méréargoncakbol adodéan nem volt meg-
valésithato, viszont a fejlesztés soran az anyagatagt sokkal kisebb helyigénglekt-
romos gyalogkiséréttargoncakra valtottuk, melyek méar alkalmasak \o#aen polcrend-
szerek ,hasznalatara”. A polcrendszerek atalalitdisaddédoan pedig plusz tarold tertlet
is nyertink. A kdvetkez 10. abraa fejlesztés étti (2013) polcrendszert €s annak alapraj-
zat, illetve a fejlesztés soran (2014) atrendgraittrendszert és annak alaprajzat szemlél-
teti.

Comas I. Comas |.

10. dbra: Comas I. darabol6 gép melletti polcrendszer a fejztés ebtt €s fejlesztés utan

Forras: Sajat szerkesztés
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A polcrendszer atalakitasaval tehat tobb raklaplddéra van lehéség, igy tertlet
szabadithat6 fel. A kdvetkézl1l. dbraa régi TCM 35 targoncét és az (j L12 targoncéat

mutatja be.

[

11. abra: A fejlesztés ebtti TCM 35 és a fejlesztés soran beszerzett L12 nexeti
targonca
Forras: Sajat szerkesztés

A fejlesztés utani allapot mar lényegesen jobbnakssithet az ebzé allapothoz
képest. A vesztesegek felismerése és azok kikikxibteheivé tette a hatékonyabb da-

rabolasi tevékenységet. A kovetkel2. dbraa teriték termékcsalad fejlesztés utani alla-

potat mutatja be.

Teriték értékaram térkép —
fejlesztés utani allapot .
Kenfirmacié

Forecast analizis

Konfirmacio

Beszallito

Gyartastervezés-iranyitas
IFS — Vallalatiranyitasi
rendszer
(anyagszikséglettervezés)

Rendelések

Lehivas +
elérejelzés (min
90napos)

Vevdi iitemezés

alapjan (havi,
heti, napi) I.q

o
E
Raktar £
2
K = =1
yagmozgatas 2
o
5 ©
270m =
Tavolsag
250m
K Gyartas
Atfutasi id6 (h)
1 nap [ = = = 1
1 Darabolas + pantolas Gyértas
| | atfutasi id6
1 nap (tzem) (h)
Ertékteremtési
10s id6 (s)
Ciklusids (C/T): 10s Osszesen
Anyagmozgatis: Atallési id6 (C/0): 30 min. Anyagmozgatis: Anyagmozgatis:
om 3 miszak 10m 280m
Tavolsag: Rendelkezésre dllo Tévolsag: Tavolsag:
munkaid3 (W/T): 440 min
om 10m 260m
2 operitor

12. abra: Teriték értéekaram térkép — fejlesztés utani allapoi(2014)
Forras: Sajat szerkesztés
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A fejlesztés utdn az alapanyagok darabolasat kéuemar nem kerililnek atcsoma-
golasra, mint ahogyan aztl@. abrais mutatja, hanem a plus& f6gton a gég valo le-
vétel utan ugy pantolja, hogy azt méar ne kelljers@magolni. igy meg tudtuk takaritani
azt a felesleges anyagmozgatast és annak idejéazaatcsomagolasbdl adodott. A fej-
lesztés ditti allapot sorén a raklapok a terilet hiany mé&ajinos halmozva voltak tarolva
(8. abrg, ami hivatalosnak nem mondhaté. Mivel most aza@ttagolas kikerult a kéepb
a felhalmozodo készlet kevesebb lett, ami aztlenje hogy a halmozast ki tudtuk kiiszo-
bdlni. Valamint a készletek csokkentésével és arpotiszer atrendezésével elértiink némi
terllet felszabaditast, ami Uj lebséget ad akar egy Ujabb gép telepitésére.

A kovetked 5. tablazata teriték tipusu alkatrészek fejlesztése kapchksh ered-

ményeket mutatja be.

5. tAblazat: Teriték tipusu alkatrészek kapcsan elért eredmények
Tipikus MER 6SZAMOK Fejle”sztes Fejle§ztes Eredmény
elott utan (%)
Gyéartas/Termelés atfutasi id — [ h ] 936 864 8
Gyartas/Te_rmeIe_s a'_[futa5| id—[h] 144 72 50
Uzemi szinten
Ertékteremetési ids — [ s ] 14 10 29
Anyagmozgatas— [ m ] 354 280 21
Terilet — [ m2] 75 30 60

Forras: Sajat szerkesztés a mérések és szamitapfna

Az 6sszesit 5. tAblazatbsszességében mutatja be a folyamtok atszerveldises
utani allapotot, valamint annak eredményét %-omédran. Osszességében a gyartas atfu-
tasi idst harom egész nappal sikerdlt leroviditeni, ami ®8sokkenést jelent abban az
esetben, ha a teljes folyamatot nézzik, de ahogynar ez elzéekben is emlitettem a
projekt keretében az alapanyag kapcsan felhalmokédplet befolyasolasara nem volt
rahatasunk. Amennyiben az atfutasividl kapcsolatos javulast Gzemi szinten veszem fi-
gyelembe a javulas mégiscsak szerth@ib, hiszen igy 50 %-0s csdkkenést tudtunk el-
érni a gyartas atfutasi idejében. A fejlesztés rakatyeinek szazalékos kimutatasa utan az

atszervezés koltségmegtakaritasi szempontjait &ezét boncolgatni, mely soran megal-
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lapithatéva valt, hogy az atfutasiém vald6 harom napos javulas tulajdonképpen nem
konkrét koltségmegtakaritast jelent a véallalat ss@anhanem pénzforgalom ndvekedést.
A teritékek ebdllithsa soran a gyartaskozi készleteket lecsokkigikt ami azt jelenti,
hogy harom napos készletérték lekotéseét szabadikofel a fejlesztés soran. A vallalat
cash flow értékének ndvekedést Ugy szanistttem, hogy elként begyjtottem az
alapanyagok, félkész és késztermékek készletértekeiadatokbdl szamoltam egy atla-
gos egy napi készletértéket, ami alapjan meg tudidapitani, hogy a fejlesztésodi és
utani eredmény, azaz a harom napos javulas netaatj pontosan. A 2013-as év pénzfor-
galmahoz képest ez az érték 12 %-os emelkedést.muta

Az értékterentt idével kapcsolatos csOkkenést a pantolas és kulon agpolési
funkciok 6sszekalkulalasabol realizaltuk. Az érsgkimtési id igy lecsokkent 14ét 10
masodpercre, vagyis 29 %-kal lett kevesebb, mehalkarkdszonhét hogy egy munka-
miiveletet elvettiink a folyamatbdl, azaz az atcsondayoiiveletet a fejlesztés soran ki-
kiiszoboltik, ugy hogy a pantolasbol mér az alapgotyagyben csomagoljak is. Ez azon-
ban nem azt jelenti, hogy kevesebb a termék hodat artéke, hanem ez azaokken-
tés annyit tesz, hogy kevesebls mlatt adjak a termékhez ugyanazon érteketdEdthod-
doéan plusz it és emberi éforrast nyertiink. A fejlesztésatti allapotkor a darabol6 gép
kezebje olyan plusz tevékenységet is végzet, mélgaddoéan a berendezés lres jaratat
eredményezte. A kiszolgalo személy alkalmazasagd@pkezeirol levettik a plusz fela-
datokat elkeriilve a ,nem termelés” folyamatat. Azhagy a gép kezéjével kapcsolatos
veszteségeket kikliszoboltik értékest idyertiink a berendezés hatékony, termelési gép-
idejét tekintve, ami azt is jelenti, hogy ugyan @ndé alatt tébbet lehet gyartani. Etib
adodoan plusz bevételt realizalhat a vallalat.

Az anyagmozgatas aiiveletek kozotti tavolsagot és az akdzben végrethdgles-
leges mozgatasokat tartalmazza. A fejlesztétsi dllapotkor az anyagokat nem megfélel
modon ,taroltak” (halmozott raklapok) a nem elegeté@rolo terilet miatt, igy sok édés
felesleges ,méter” ment el arra, hogy a megéesglyaghoz lehessen jutni. A fejlesztés so-
ran kelb hangsulyt fektettiink az anyagok megfélelhelyezésre (polcrendszer atszerve-
zése kapcsan) és igy az anyagmozgatashol adodéefme koroket 21 %-kal (74 méter)
tudtuk lecsokkenti, abbdl addéddan, hogy |ényegddemyebb az adott termékhez hozza
férni. A felesleges anyagmozgatés értékbeli megbzddat a targoncavéltassal kapcsol-
tam O6ssze, ami azt jelenti, hogy a kevesebb fgleslanyagmozgatas soran a targoncak
kevesebb idt forditanak e veszteségre. Ezen szamitasokat ethkeii ertekaram térkép

héjszeti alkatrészek esetében cimlfejezet7. tabldzatamutat be.
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A terlletkihaszndltsag szintén szép értéket muGt %-os csokkenéssel, ami annak
koszobnhet, hogy a polcrendszer atalakitdsaval a polcokoh taklap fér el, igy a terlle-
teken ez altal kevesebb a termék, valamint &kaszletek csokkentésével is kevesebb
terméket kell a tarol6 tertleteken tarolnunk. Agkiélszlet csokkentését pedig ugy értik el,
hogy a gyartasi Utemezést kisebb egységekben iaitdki meg ez altal kevesebb termeé-
ket felhalmozva, azaz 5 napi készletnek a teridafg, lecsokkent 3 napi készletre, ami-
vel egészen pontosan 45 mdtunk felszabaditani. Ezen felszabaditott téfbléehetsé-
get ad akar egy ujabb gép betelepitésére is, awanyaldan tdbb bevételt hozhat, mint
az hogy a készletek foglaljak el az értékes testilét felszabadult tertlet kdltségmegtaka-
ritasi oldalat ugy kozelitetem meg, hogy az Uzeméehberendezések éves gépkoltségét
vettem figyelembe, melyet a vallalat a termékekl&sh araba bekalkulal. A gépkdltsége-
ket dsszegeztem majd elosztottam az elfoglaltedsl] igy atlagot vonva kiszamolta egy
négyzetméter koltségét, amit majd felszoroztam gnyert 45 r-rel. A szamitasok alap-
jan meg tudtam allapitani, hogy abban az esetbem Vallalat egy berendezést telepit a
felszabadult terliletre annak mekkora lenne a gégdge, ami egyben azt is jelenti, hogy
minimum mennyit tudna nyerni a vallalat a betelepigép altal. Ez az értek az 6sszes be-
rendezés gépkoltségéhez viszonyitva kdzel haromakddt jelent. Azonban a vallalat
egy Uj berendezés lUzemeltetése kapcsan nem cséi kolségét tudna értékesiteni a
termékek araba beépitve, hanem a berendezéseagiariott alkatrészek értékesitédeb
jelentbs arbevételt realizalhat, illetve a vevgéenyeket is szélesebb kérben tudna kiszol-

galni.

5.3.2. Ertékaram térkép héjszeni alkatrészek esetében

A héjszeti alkatrészek esetében a rendelési folyamat megégaderiték termékcsalad-
dal. Ebben az esetben is az alapanyag a tekerisdarabolas utan nem lepantolnak, és
mar késztermékként szallitjak el, hanem a darab&tigtten még néhany munkadive-
leten részt vesz, még midl késztermeékkent kiszallitanak. A darabolasiveletek alatt
altalanossagban magat a darabolast, valamint mggaggkvagasi folyamatot kell érteni,

ami a lemez sarok részének levagésat jelenti.
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A kovetked 14. dbraa héjszdr alkatrészek fejlesztésadti allapotat mutatja be.

Beszallitod

H Rendelések

=
A’:&Snap

Héjszerli alkatrészek értékaram térkép —
Forfimiin fEiIGSZtéS elotti allapot

Konfirmécié

L Forecastanalizis

Gyartastervezés-iranyitas
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2
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/\ 250m
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P o - yartas
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‘ 59 3775 395 475 | Ertékteremtesi
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Ciklusidé (C/T): 595 Ciklusidd (C/T): 377s Ciklusidd (C/T): 39s o
SSZesen
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3 miszak T4 m 3 miiszak 112m 3 mibszak e
Rendelkezésre allo svol Rendelkezéste 4116 £ Rendelkezésre alld
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13. bra: Héjszerni alkatrészek ertekaram térkép — fejlesztés étt (2013)

Forras: Sajat szerkesztés

Mint ahogyan az értékaram térkép is mutatja a dééabmiveletek ciklusideje 59
masodperc, mely ugy téslik dssze, hogy maga a darabolas 7 masodperc, anéplab
emlitett sarokvagas 52 masodperc darabonként. dk&agasi nivelet azért vesz ilyen
hosszu idt igénybe, mert ezt egy kézi munkahelyen végzilolgakdk. Ezen riveletek
végrehajtasa utan keithek a félkész termékek préselésiveletei, mely magaba foglal-
ja a készre huzéas (105 sec.), korulvagas lyukagr®issec.), peremfelallitas (61 sec.), ol-
dalt lyukasztas (35 sec.) és végiil a kidontés €t1) Jolyamatait. igy az elb kapott
eredmény, vagyis az értékterénd6 az 377 masodperc, ami ezeknek az 6sszege.

Miutan befeje#dott az utolsd préselésiuvelt is kezdéddik a zsirtalanitds, majd
csomagolasi folyamat, melynek ciklusideje 0ssze3@rmasodperc. A mosas pontosan
19,5 masodperc a csomagolas pedig szintén 19,5dpés0 A fejlesztés éiti allapot so-
ran ezt a riveletsort két ember végezte. Egyik operator a nebsjn a masik operator
pedig a mosogép végénél végzi feladatat. A mosébaiylév alkalmazott a termék le-
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szedését kovéen egyldl teszi a megfelél csomagold anyagba a terméket és igy, kész is a
kiszallitasi késztermék.

A munkafolyamatok k6zott a gépek kiulonBdapacitasabdl addéddéan felhalmozod-
nak készletek. A beszallitd mikor beszallitja a readelt alapanyagot, az a raktarban at-
lagosan 33 napot all, majd a gyartas Utemezésmsbekeril az tizembe, ahol a darabo-
las ebtt atlagosan 24 orés készlet halmozodik fel, aréitasziikséges, mert a raktar 2-m
szakban dolgozik, viszont az alkatrészgyarto Uzentiszakban allitja éla termékeket. A
darabolast kévéen a ledarabolt félkész termékeket raklapokon leegzitarold tertletre
viszik, ami atlagosan két napot all addig, mig @sptési folyamatok megkeithek rajta.

A préselés utan szintén felhalmozodik a készletdtiienosasra kerlilne, amit a mosétel

ti mosatlan félkész termékek tarolasara jel6ltekBden szakaszon a felhalmozott készlet
lényegesen tbébb mint azébb emlitett folyamat k6zott, aminek az egyik legtmabb
oka, hogy a moso gép az lizemben edik $eresztmetszetnek ndislil. Ebben a szakasz-
ban akér 4-5 napos készlet is felhalmozodhat, anydges veszteségnek tekinéhedli-

vel a zsirtalanité gép sk keresztmetszetnek szamit az tizemben, igy a highgssibdle-
gesen ezen terilet vizsgalatara helyeztiik. Osgpiissé a héjszéralkatrészek atfutasi
ideje 960 ora, elith pedig az értékteredtidé minddssze csak 475 masodperc, melBa
abranjol tanulmanyozhatod. A kovetkéA 4. dbraa termelékenységi mutatdjat szemlélteti

a siik keresztmetszetnek ndislils zsirtalanitdo gépnek a 2013-as fejlesztégiaivben.

Brutto gépid (A) > (B+nincs rendelés)
Nincs
Hasznos gépitl(B) > (C+gyartas allasit) rende-
100 % lés
0 %

Termelési gépid (C)
61 %

I Termelékenysé9_1= C/B> 61% I

14. abra: A zsirtalanito gép hatékonysagi mutatéja a fejlesgés eétt (2013)

Forras: Sajat szerkesztés a mért adatok alapjan

A 14. dbranlathatjuk, hogy a brutté gégitiugy tudjuk kiszamolni, hogy figyelem-
be vesszik a gép hasznos idejét illetve azt éznkor nincs rendelés. A vallalat eseté-
ben a nincs rendelés Opercet jelent, hiszen mireigelésre gyart, igy a hasznos gépid
az egy 8 oras tintervallumot jelent. A gép hasznos ideje pedigrnelési és allasi éd
bol tevodik Ossze. A fejlesztésdti allapotkor a moso6 gépnek a termelékenységi thjata
61 % volt, ami azt jelenti, hogy a gép a haszngsdgédl csak 61 %-ot tolt termeléssel. A
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fennmaradd 39 % gyartasi allasidolt a veszteségekbadddodan. A kovetkezl5. abraa
39 %-0s gyartasi allasidrészleteit mutatja be, valamint a fejlesztés uédlapotot (2014)
is szemlélteti.

Termelékenység 8% 2013
25% novekedés 1%

Lejelentés, keresgélés
10%-0s csokkenés 8%

12% 61%

0 2014
Sziinet betartasa -

(munkafegyelem)
2%-0s csokkenés

298

Vesztesegek

6,88

Ures jarat, széria valtas
5%-0s csokkenés

ora

86%

15. &bra: A zsirtalanité gép veszteségei fejlesztégelés utan

Forras: Sajat szerkesztés a meért adatok alapjan

Munkanap fényképezéssel megallapitottuk, hogy aasidslyamat soran rengeteg
veszteség merul fel, amire azért is nagyon fonttadigyelni, hogy a 9k keresztmetszet-
nek szamitd gép kapacitdsan tudjunk javitani, epedig maganak az zemnek a haté-
konysagan is. A 2013-as évben rogzitett vesztesgfgek-kal csokkentették a termelé-
kenységet. Ezen veszteségekel5a abrajol bemutatja. Lathatjuk, hogy a legnagyobb
veszteségi probléma (12 %) a lejelentéssel és d@isssel kapcsolatos elvesztegetsit id
Ezek mellett megjelenik a szlinet be nem tartasadb@lilo néhany perccel Kdbi kezdés,
valamint a varakozas anyagmozgato berendezésekieeggarat, szériavaltdsbol addédé
kies idok.

A fejlesztés utan a moso termelékenysége megnoedkar altal hogy a veszteség
idsket lecsokkentettilk. Osszességében elmondhato, 2fyos javulast eredményezett
a bel$ folyamatok atszervezésének folyamata. Egészerogamtez azt jelenti, hogy a
moso6 120 percet tudott javitani a kapacitaséezakonként.

Azzal hogy egy harmadik operatort beallitottuk astheészlegre megoldhatova valt
a vesztesegek csokkentésének nagy része. A harridakiizolgélja a moso6 két végénél

lévé két operéatort, mosni valo alkatrészekkel, Ureséwmerekkel a csomagolashoz, illetve
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mindezek mellett a lejelentést is elvégzi, annalekében, hogy a gépnek ne kelljen all-
nia, valamint hogy ne menjen egyaltaldn Ures jaratt kiszolgald személyzet alkalma-
zasa mellett puffer — kiszolgalo — zonakat is atlani kezdtink meggatolva ezzel az
Uresjarat kialakulasat. A konnyebb anyagmozgatgisssgie érdekében gégkiemebket

is bevetettiink, hogy adott esetben az alkalmazadanis helyére tudja tolni vagy hazni az
anyagot. A kovetkez16. abraa puffer zénat és a gdig kiemebk egylttes alkalmazasat

fogja szemléltetni.

16. abra: Puffer zona és gorgs kiemebk gyartas kdzben

Forras: Sajat szerkesztés

A célok elérése érdekében tett intézkedések: lgaablszemélyzet, puffer zona,
gorgds kiemebk alkalmazésa hozza jarult a varakozasi vesztediégebkkentéséhez, igy
a termelékenységi mutatoja a zsirtalanitdo gepnek-6al 86 %-ra javult. A kovetkeézl7.
abran a zsirtalanité gép hatékonysagi mutatéjat lathagjulejlesztés utani ébzakban
(2014).

Brutté gépid (A) > (B+nincs rendelés)

Nincs
Hasznos gépitl(B) > (C+gyartas allasit) rende-

100 % lés

0 %

Termelési gépid (C)
86 %
Termelékenység= C/B> 86 % |

17. &bra: A zsirtalanité gép hatékonysagi mutatéja a fejlesés utan (2014)

Forras: Sajat szerkesztés a mért adatok alapjan
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A zsirtalanité gép termelékenységének javitasanvialt a héjszéralkatrészek ét
allitasi folyamatai soran fellépveszteségek csokkentése révén a termékek atfd&jsi
alapanyagtol kiszallitasig 8 %-os javulast mutagzaharom egész nappal rovidilt le a
moso ebtti készletmennyiség. A kdvetk@d8. abraa héjszer alkatrészek fejlesztés utani

allapotéat mutatja be.

Beszallitd

H Rendelések

Héjszer(i alkatrészek értékaram térkép —
Konfirmacio fejlesztés utani dllapot

L Forecast analizis

Konfirmacié

Gyartastervezés-iranyitas

(anyagsziikséglet tervezés)

Lehivas + eldrejelzés
(min. 90napos)

Vevéi litemezés

alapjan (havi, heti, 1
napi) I.q_

Napi Utemterv

>
2
]
2
£
]
2
5
‘@
©
=

Anyagmozgatds:
270m
Tavolsdg:
f t 250m
1nap A Gyartas
v e T ian » - Toar 888 | Ltrutasiics (h)
Darabolasi — s Préselési . — 8| [sirtalanitas +
P » . B Gyartas
miiveletek Feas miveletek oriap csomagolas 1nap 96 Poe/edonon
‘ (tizem) (h)
595 377s 395 -
Ertékteremtési
475 idd (s}
Ciklusidd(C/T): 598 Ciklusid6 (C/T) :377 s Ciklusidd(C/T) :39¢ G
Atallasi ida (C/0) - 60 min Anyagmozgatis: Atalldsi idd (C/0): 150 min Anyagmozgatis Atalldsi idd (C/0): 0 min Anyagmozgatis: J—
3 miiszak 34m 3 milszak 32m 3 miiszak 28m .
Rendelkezésre allo svols Rendelkezésre allo i Rendelkezésre illo ol
munkaidd (W/T): 440 min Tavolsag: munkaidd (W/T): 440 min Tdvolsdg munkaidd (W/T): 440 min Lavpleag: Tavolsdg:
2 operator i 5 operator 2 3 operdtor 281 344m

18. &bra: Héjszeni alkatrészek értékaram térképe — fejlesztés utan (@A4)

Forras: Sajat szerkesztés

A fejlesztés utani allapotkor a legnagyobb eredrhémyal értiik el, hogy a zsirtala-
nitas ebtt felhalmozddd készletet minimalisra tudtuk csdkiemi. Tulajdonképpen, aho-
gyan a félkész termékeken a préselésvareteket végre hajtottak egilikertlnek is mo-
sasra. Ebdlil kifolyélag a gyartas atfutasi idején is javulastitunk produkalni. A zsirtala-
nitd gép kapcsan egy plusz operétort vettiink fal,aakét masik operator munkajat segiti
els, ezzel a folyamatos munkamenetet biztositva. Birelenképpen szikség volt, mert,
ahogy azt mar a fentiekben is emlitettem a mosGzam egy sk keresztmetszetének

minésil. A kiszolgalé ember alkalmazasaval olyan vesgbket tudtunk lecstkkenteni
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€s megszintetni, ami addig hozzajarult a berendaessjarataihoz. A5. abrajol szem-
[élteti azon vesztesédillet, melyek lecstkkentéseisegitette az itkészletek csokkenté-
sét is. Azonban a préselési és zsirtalanitdisietetek kozotti keszletcstkkentés egy egy-
napi készlet felhalmozédast eredmeényezett a mosas ami még mindig Iényegesen
jobb, mint az €iz6 allapotkor.

A kovetked 6. tablazatosszességében szemlélteti a héjsadkatrészek fejlesztés

elétti és utani allapotat szazalékos formaban is.

6. tAblazat: Héjszeni alkatrészek kapcsan elért eredmények (2014)
Tipikus MER GSZAMOK Fejleisztes Fejle§ztes Eredmény
elott utan (%)
Gyéartas/Termelés atfutasi id — [ h ] 960 888 8
Gyéartas/Termelés atfutasi id — [ h ]
. . 168 96 43
Uzemi szinten
Ertékteremetési ids — [ s ] 475 475 0
Anyagmozgatas— [ m ] 476 364 24

Forras: Sajat szerkesztés

A héjszeti alkatrészek szazalékos adatainak szamisiése ugyanazon modszer
szerint végeztem, mint a teritékek esetébernskEls az atfutdsi idl szamszdisitésével
foglalkoztam. A héjszéralkatrészek atfutdsi ideje kapcsan 43 %-o0s csaldiesikerilt
elérniink, ami ezen termékcsalad esetében is haaposrkészlet csokkeneést jelent. Az el-
ert eredmeény szams#eitése soran, szintén a készletek értékével kdtamaA héjszer
alkatrészekre ésegy napi atlag készletértéket szoroztam fel az bom napos csokke-
néssel. Az igy kapott eredmény pedig 6 %-o0s pégafori ndvekedést eredményezhet a
2013-as évhez képest, ami nem konkrét megtakarivatialat életében, hanem cash-flow
novekedeés, ami azt jelenti, hogy a pénzforgalonekézik a fejlesztés soran.

Az anyagmozgatas kapcsan elért 24%-o0s javulastésza targoncavaltasbol adodo
koltségkulonbozetre kalkuldltam. Azzal, hogy a tentik 24 %-kal kevesebbet mozognak
feleslegesen, Uj lehidéget adnak arra, hogy szamos mas értéktéremmekenységgel

foglalkozzanak.
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A kovetked 7. tablazata targoncavaltasbol adddé koltségkilonbozetet et mind
a teriték mind a héjszenlkatrészek esetében.

7. tablazat: Targonca Uzemeltetési koltségeil eredé eredmeény (2014)
Fejlesztés aitt 2013 Fejlesztés utan 2014
Tény Terv
L12 L12
11.) 11.)
Uzemoéra(6ra) 1404 3189 1823 523 2185
Uzemanyag fogyasztadi- 5242 ) ) i )
ter)
Felhasznalt uzemanyag i i ) i
koltség (Ft) 984 264
Villamos energiafogyasztas ) 495 2431 697 3962
(kw)

Elhasznalt vilamos energia
koltsége(Ft)

Karbantartas (szerviz) (Ft) 1142035 | 162 359 100 000 | 50000 | 100 000

- 14 793 84 607 24 273 137 914

Hibaelharitasra szant 6sz-
szeg(Ft)

Ertékcsokkenés(Ft, tény
adat)

- - 80 000 80 000 80 000

868 836 98 000 275712 275712 423192

Uzemeltetési koltseg 2005134 | 275152 | 540319 429985 741 106

(Ft/targonca)
Y Uzemeltetési koltsedFt) 3270 287 1711 409
Uzemora koltsége(Ft) 2133 863 296 822 339

Forras: Sajat szerkesztés

Az anyagmozgatasi feladatokat egyértighm a targoncakkal, illetve az erre alkal-
mas anyagmozgatd eszkdzzel lehet megvaldsitaniojekt keretében, mint ahogyan azt
mar a fentiekben emlitettem a fejlesztés sorakeait a régi targonca lecserélésére, amit
elektromos gyalogkiséretigynevezett jetskire cseréltink le, ami sokkalkdéijhatéko-
nyabb, mint a fejlesztéséti gaziizeni targonca. A7. tablazat2013-as évi adatai tény-
adatok alapjan vannak kiszamolva melyeket a klldhbi@szlegekil (karbantartas,
Controlling) gyijtottem 6ssze, ezzel szemben a 2014-es év adataadatok az alapjan,
hogy ebben az évben a mérésdipmhtjaban milyen méallasokat jegyeztem fel. Gondo-
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lok itt példaul a targoncak tzemorajara, amit Koeliil marcius kdzepén irtam fel, mely-
nek alapjan tervet készitettem a 2014-es évre.jAteldtromos targoncak villamos ener-
gia fogyasztasanak koltségét ugy szadmoltam ki, reogyépekhez tartozé gépkdnyvben
megnéztem az 6rankeénti kwh értékét, mely az L18bsa 1kWh, az L16-0s estében pe-
dig 1,36 kWh. Ezen adatok megléte utan kalkulalegy éves toltési iit az alapjan, hogy
egy teljes feloltéshez 8 dra szikséges, melly&peek) 6 6rat tudnak menni, igy ezen érté-
keket évesitve figyelembe véve a tervezett Uzenabralegkaptam a tervezett villamos
energiafogyasztast. A kapott energiafogyasztastdedbztam az energia koltségével és igy
kijott a felhnasznalt energia koltsége. A karbaidimes hibaelharitasra szant 6sszeg szintén
egy tervezett érték, amit a karbantartd6 mérnokgaltaA gépek értékcsokkenési adatait
pedig a controlling részlegjttudtam beszerezni, mely mind két esetben tény. #d&i-
szamolt tényeik szerint a targoncak Uzemeltetési koltségét aszihalt izemanyag/ vil-
lamos energia kdltségélh karbantartas és hibaelharitasra szant 6sékalyptve az értek-
csokkenés alapjan szamoltam ki. A targoncak Uzemésit koltsége a 2013-as évhez ke-
pest 48 %-kal cstkkent le. A targoncak Uzemeltedéapcsolatos személyi jellédifi-
zetéseket is figyelembe véve a helyzet mar nemm ipezitiv. A kévetke& 19. abraa tar-

goncéakkal kapcsolatos tizemeltetési és személggjekifizetéseket szemlélteti.

2dbL12

2014 L16

TCM 35
2013 112

5000 000, 10000 000 15000 000 20000 000 . 25000 000
L szemely| jellegl kifizetések M lGizemeltetési koltségek
19. abra: Targoncakkal kapcsolatos Uzemeltetési és személgllggi kifizetések

Forras: Sajat szerkesztés

A személyi jelled kifizetése (bérkoltség, jarulékok, kafatéria) 4 2@s évben 65f
vel értend, hiszen ekkor rilszakonként volt egy személy, aki az ugynevezett T&EM
targoncanak a vezge volt, valamint niszakonként volt egy személy, aki az L12 targon-
cat Uzemeltette. A 2014-es évben & ® filore emelkedett, az Gjabb targoncak vaséarlasbol
adodoan. A személyi jellégkifizetések a 2013-as évhez képest 60 %-kal erdetké,
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mig az lizemeltetési koltség 48 %-kal csokkent. €sEmében tehat elmondhato, hogy az
anyagmozgatasbol adodd koltségek a 2014-es évrgo-Bal novekedtek meg. Ennek
azonban jeleds hozadéka van a veszteségikikiszobolése réven. A felvett plusz al-
kalmazottak, kiszolgaldé személyek nagyban hozadltge a veszteségek kikiiszobdlésé-

hez. A kbvetked 8. tablazatbsszességében szemlélteti az elért eredményeket.

8. tablazat: A projekt altal elért eredmények
Megnevezés Eredmények

Készletek

- Sok nmiivelet kozi tarolas Héjszefi alkatrészek: 3napi készletcsokkenés
6 % cash flow novekedés

Teriték: 3 napi készletcsokkenés

12 % cash flow novekedés

- Alap/kész anyag keresése Loké&cio

Szallitas vagy mozgatas » ) _ i

- Felesleges anyagmozgatas Héjszefi alkatrészek:24%-os javulas

Teriték: 21%-0s javulas
A targoncailizemeltetési koltség csokkenés: 48 %

Felesleges mozgas
- Keresni kell a targoncéast
- Hosszu lejelentési utak

T6bb alkalmazott kijeldlt terulettel
Uj lejelent allomasok

Tultermelés

Varakozas

- Nincs alapanyag - Puffer alkalmazasa
- Nincs hulladékos konténer - Kiszolgalas

- Nincs miveletkozi tarol6 konténer

Felesleges tevékenység
- A targonca felesleges koroket tes:
- Hosszu lejelentési édk

Standard munkakori leiras
Uj lejelent allomasok

Hiba, utbmunka
- Nem tudja lejelenteni a terméket Oktatas

Kihasznalatlan emberi tudas

Forras: Sajat szerkesztées

Az atszervezeés egyértelien ebnyods volt a vallalat szdméra: kevesebb varakozasi
id6, kevesebb anyagmozgatéas, kevesebb készlet —ddlilbtf kevesebb felesleges moz-
gas, valamint ez altal hatékonyabb a termelés,|gododk ergonomikusabb és egészsége-

sebb kdrnyezetben dolgozhatnak.
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6. KOVETKEZTETESEK ES JAVASLATOK

A Hajdu Autotechnika Ipari Zrt. beleértve maganiatmint gyakornok 2013-ban be-
levagtunk a cégnél lévértekaram folyamatainak atszervezésébe, fejledzéannak ér-
dekében, hogy vév igényeket magasabb szinvonalon tudjuk kiszolgdnimagasabb
szinvonalon tortéhkiszolgalast elssorban a folyamatokban réjveszteségek megsziinte-
tésével szandékoztuk elérni. Valamint a vesztesé&galszobolése mellett tovabbi lean
eszkdzoket vetettiink be a hatékonyabb folyamattkoohése érdekében. Az 5S, vizual
menedzsment, standard folyamatok mind hozza j&rulés jarulnak is a
zbkkerbmentesebb tevékenységekhez.

Osszegezve elmondhato, hogy az értékaram folyamétsaervezésének projektje
pozitiv eredménnyel zarult, amit nem is tamaszfjadhan mas, mint az @o fejezetben
ismertetett szazalékos javulas a vizsgalt atfutéstékteremtési it anyagmozgatasi és
terllet kihasznaltsagi mutatdk teriiletén, valarainezzel kapcsolatos koltségmegtakarita-
si szamitasok.

A gyakorlati iddm alatt, mig a dolgozat megirasaval foglalatoskodtaak két ter-
meékcsaladra vizsgaltam meg a folyamatokat és lettatt el az értékaram térképezést a
fejlesztés ditti és utani allapotra. Az eredmények igy is azbhyitjak, hogy a fejlesztés
megérte és valbésditeg a folyamatos tovabbi fejlesztés is pozitiv batkenne. A tovabbi
ot termékcsalad (boden, apro, karima, tolcsér észiidi alkatrészek) vizsgalataval egyér-
telmien pontosabb eredményt lehetne kalkulalni a teljegekt eredményeként, de igy is
megmutatkozott a projekt pozitivuma.

A fejlesztések eredményeként az atfutéével kapcsolatosan I1ényeges javulast ér-
tink el a teritéekek és a héjsialkatrészek esetében is, viszonblefpbban is lehetne
csokkenteni az atfutasi dbet, ha minimalizalni lehetne a raktaricieszletet, hiszen a
termékek teljes atfutasi idejének lényeges részén &eészlet jelenti. Amennyiben csak
Uzemi szinten vizsgalom az atfutasdticiagyon eredményes az elért javulas, hiszen ekkor
mind a teriték és mind a héjsialkatrészek esetében majdnem 50 %-kal csokkeat-az
futasi idb. Az Gzemi szinten jelentkézyyartaskozi készletek még alacsonyabb szintre vi-
tele, szintén hozzajarulna az atfutasi cdokkenésehez.

Az értékteremtési itlvel valo kalkulacio a teriték tipusu alkatrészek&tésen rele-
vans, hiszen itt csokkent az értékter&imt, azaltal hogy egy munkafolyamatot kivettlink

a tevékenységek kozul. Ezen intézkedeéssel plusiznigertiink ahhoz hogy esetlegesen
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tobb terméket tudjunk édllitani, illetve a megszintetett tevékenység emesiforras
igényét mas értékterethfolyamatban tudjuk hasznositani.

Az anyagmozgatas tertletén is mindenképpen j0 eraygra 21 és 24 szazalékos ja-
vulas, de ezen értékeket is lehetne még javitamegfeleb tarolasi rendszerekkel, a loka-
ciok megfeleb mdédon valé alkalmazésaval, és azzal, hogy az Ueenmbindig annyi
anyag legyen amennyi a tarolé egységek kapaciészen ekkor nem fordul &bz, hogy
egymasrol kell leszedni adott alapanyag igényekakkapokat.

A teruletkihasznaltsaggal kapcsolatosan kilonégép sredmény az elért 60 %-o0s
javulas, de szintén lehetne ez az érték is joblpéddaul a gyartaskozi készleteket teljes
mértékben ki tudnank, kiiszdbdlni vagy legaldbb maélis szintre le tudnank vinni. Ezen
terlilet nagyon fontos abbdl a szempontbdl, hogyiddtek felszabaditasa lebstget nyit
Ujabb, gépek berendezések betelepitésére, mely Enadit nbvekedés eérhetel, arrol
nem is beszélve, hogy a ek is szélesebb kérben tudnank nydjtani értékethsl ki-

folydlag a kovetked javaslataim lennének a folyamatok még hatékonyabteéere:

1) A beszallitokkal val6d jobb kapcsolatok kiépitesenak érdekében, hogy az alap-
anyag készlet ne halmozaddjon fel jetenideig a raktarban.

2) A teritékek ledarabolasat koven célszdr lenne ugynevezett belof gongybtlegbe
csomagolni a termékeket, mivel ez a ,tarolé kontéhalmozhato és igy tertletet
lehetne felszabaditani. Ehhez viszont szikségest ketdarabol6é gép megfaiel
szinti atalakitasa, hogy a termékek a @géprjove mar rogton ebbe a gongydlegbe
kerlljenek. Ez azt jelenti, hogy az atcsomagolépantolasi fazist teljes mértéek-
ben ki lehetne kiisz6bdlni, valamint azt az embsifoerast is mas értéktereint
folyamatra lehetne dsszpontositani, aki eddig anapast végezte. Ebben az eset-
ben pedig valésziibeg érdemes lenne, a darabol6 gépbe egy olyan kantech-
nikat beépiteni, ami a gyartasi selejtet ki tudnéatni.

3) Elényds lenne meghatarozni egy olyan optimaliskébzletet ad folyamatok ko-
zo6tt, mely figyelembe veszi az esetleges géphibad6d kockazatokat is. Ezzel
csokkenteni lehetne a gyartaskozi készleteket édtaluk elfoglalt tertletet, va-
lamint a cash-flow-t is ndvelné, ha kevesebb pdina & félkész termékekben, va-

lamint az atfutasi idlis javulna ez altal.
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4)

5)

6)

7)

Véleményem szerint a szupermarketek alkalmazadbbaniunkaniveletek kozott
jelentsen tudna javitani a folyamatos aramlast. A szupeket a folyamatok ele-
jén és végeén talalhatd, szabalyozott mennyid&gzletek tarolasi rendszere. Min-
den anyagnak pontosan ki van jelolve a helye ésvapdatarozva a minimalis €s
maximalis mennyisége. Az anyagmozgatdé a szupernigitkeidja mozgatni a
szlikséges anyagokat a kovetkéalyamat végrehajtasanak helyszinére. Miutan az
anyagmozgato felvett a lokaciordl egy terméket akrgyartasat djra megrendelhe-
ti kanban kartya hasznalataval. Ezen tarolasi merdsbsegiti a FIFO elv (first in,
first out — az diszor beérkaz anyag, élszoér menjen ki) megvaldsulasat és a ki-
I6nb6 kibocsatasi Utethgyartésorok 6sszehangolasat.

A kanban rendszer alkalmazasa.

Erdemes lenne jol kidolgozott és atgondoltééapot térképet késziteni minden
termékcsaladra, annak érdekében, hogy t&dit cél felé egyérteltien lehessen

haladni, kikerllve a felesleges koroket.

Végul pedig ugy gondolom, hogy az alkalmazottakziése és oktatdsa mindezen
folyamatokhoz nélkilézhetetlen, igy nagyobb hangddgllene fektetni arra, hogy
esetlegesen a dolgozék szemlélt modjat meg lehesdteztatni az oktatasok kép-

zések révén.
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7. OSSZEFOGLALAS

A lean mint karcsusitott gyartas, eszkozeivel &rdeletével nagyban hozzajarul a
folyamatok hatékonyabba tételéhez. Manapsag ezralélet egyre jobban elterjed akar
Uzemi akar irodai terlleten is. A folyamatokbandeeszteségek felismerése és azok eli-
minalasa a folyamatokat zokkiamentesebbé és hatékonyabba tudja tenni, mindetadn al
megvalosulhat a vévigények minél magasabb szinvonalon valo kiszosgala

Diplomamunkam téméajanak megvalasztasakor szamaspsrdot vettem figye-
lembe: adott téma aktualitdsa, gyakorlati haszmasséémaval kapcsolatos ,verseny-
elény” a munkaespiacon. Mindezek mellett fontosnak tartottam azthisgy adott téma
lekdsson és motivalt legyek a fajes, tanulas és az estlegasadbpések teriletén. Dip-
lomamunkam témajanak valasztasa igy a lean eszkegismerésére esett, pontosabban
a lean eszk6zok vizsgalata a Hajdu Autotechnika [pd. értékaram folyamatainak fej-
lesztése, atszervezése kapcsan.

A dolgozatom el fejezetében egy szakirodalmi attekintést mutattena lean és
annak versenyképességieroviden a kialakulasarol, fontossagarol, az elegirél, esz-
kozeil, valamint a folyamatokban felleletveszteségekl. Ezt kdveten a Hajdu
Autotechnika Ipari Zrt. vallalatot mutattam be, bhaolgozatom elkészitettem. A harma-
dik fejezetben leirtam azokat a modszereket, arketye tevékenységeim soran alkalmaz-
tam, értéekaram térképezés, ABC elemzés, munkamgkdpezes, terllet kihasznaltsag
szamitasok. A dolgozat negyedik fejezetébetikéist a folyamatok atszervezésének okat
€s az ezaltal Kizott célokat ismertettem. Majd bemutattam konkrétanégnél toltott
gyakorlati icbm alatt folytatott tevékenységeket és azok eredeiésyazalékos formaban
illetve a fejlesztés koltségekre vald hatasat is.ededmények bemutatasat kdest az
otodik fejezetben pedig levontam a fontosabb kévattéseket és javaslatokat tettem a
vallalat szamara.

A diplomamunkam megirdsanak @teges célja a lean menedzsment aktualitasa
mellett az elméleti tananyag gyakorlatban val6 sregirése és ez altal gyakorlati tapasz-
talat szerzése ezen szamomra érdekesnek véltterifontosnak tartottam és tartom is
az elméleti tudas gyakorlatba valo atvitelét, amyy amit az iskolapadban elméletként
megtanulok, azt lathassam, gyakorlatban hogyaal@sul meg.

A Hajdu Autotechnika Ipari Zrt.-nél november védé@zdtem el gyakornoki felada-

taimat. A vallalatnal éppen egy olyan projekt oltyamatban, amivel az értékaram fo-
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lyamatait alakitja at. Az atalakitasi folyamatolsseleges oka, a megvaltozott termék-
struktira, megnovekedett készletek, és a folyanhatokejb veszteségek az alkatrész-
gyarté uzem tertletén. Eblbadodoan a diplomamunkam a folyamatokbansrpjioble-
makra és veszteségekre koncentral, illetve azakskiébolési és megszintetési modjara.

A probléma megoldaséara étorban az értékaram térképezés modszerét hasznaltam
annak érdekében, hogy az zemben végbérfapamatokat megismerhessem, valamint
a térkép elkészitése réveén a folyamatokbai regbzteségek is egyértdalen felismerhe-
tové valjanak. A tevékenységem sorandként elkészitettem egy fejlesztésitel jelen
aram térképet a teriték tipusu és a héjsatkatrész termékcsaladra kilon-kilén. A vesz-
teségek felismerését koveh amennyit tudtam segitettem a veszteségek elés#idan.
A munkalatok soran munkanap fényképezéseket vagetréeilet kihasznaltsagi otleteket
készitettem, valamint az alap és félkész anyagoéskeére vesztegetettkdmegsziinte-
tése kapcséan részt vettem az tizemi lokaciok kidlséddan is. A veszteségek kikiiszébolé-
sét koveben pedig elkészitettem a fejlesztés utani allap@kéram térképet és 6sszeha-
sonlitottam mindkét termékcsalad estében a valobzds

Az elért eredményeket szazalekos formaban mutdtiasoként, ami mar 6nmaga-
ban megmutatta a fejlesztés pozitivumat. Az eregeiéliisszegijtése utan pedig a fej-
lesztés eredményét koltségmegtakaritas szempohigimdegvizsgaltam. A két termék-
csalad vizsgalatai soran az atfutasirel értékteremtési éale, anyagmozgatasra és tertlet
megtakaritasra helyeztem a hangsulyt. A teritélsek Béjszér alkatrészek esetében is az
atfutasi it harom nappal tudtuk lecsokkenteni, azaz 50 %sokkenést eredményezett a
fejlesztési projekt, ami végeredményben a készétasokkenését eredményezte, vagyis
novelte a cash-flow értékét. Az anyagmozgatasgatdaatosan a targoncak lecserélése-
b6l adodo Uzemeltetési koltség realizalt pozitiv killdzetet, viszont a targoncak tizemel-
tetésére alkalmazott személyi jeliekifizetése megndvekedtek, mely révén a vallalatnak
ezen koltsége 39 %-kal ndvekedett meg, amit naggtiansulyoz a fejlesztés hozadéka,
hiszen a veszteségek kikiiszobdléséhez nélkiloEretailt az anyagmozgatd berendezé-
sek és azok kezgl A terllet felszabaditassal kapcsolatos erednietgginkabb a terite-
kek termékcsalad estében jetigak, hiszen itt 60 %-0s cstkkentés értlink el ahogly a
készleteket lecsokkentettik. Az elért eredménykdniés fejlodésen segitették at a valla-
latot, viszont néhany tovabbi intézkedés még jékmtib koltségmegtakaritashoz és bevé-
telhez vezethetné a céget. Bbkifolydlag a fontosabb fejlesztési javaslataimszauper-

marketek kialakitasa, optimalis készletek meghatisa, és a legfontosabb az alkalmazot-
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tak képzése, oktatasa, hiszen az alkalmazottakléletwdltasa a lean iranyaba, nagjrel
|épést jelenthetne a vallalatnak

Osszegezve a fejlesztési projekt a vallalat szamémeenképpen &hyos volt ezen
folyamat, hiszen veszteségeit olyan szintre leutudsokkenteni, amely révén folyamatai
hatékonyabbak, és ezaltal koltséget is meg tud&dritani, valamint a vév igényeit is
jobban ki tudja szolgalni. Véleményem szerint gdohatos fejlesztés, kulcsa a tevékeny-

ségek zokketmentességenek és a vallalat versenyképességenek.
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1. MELLEKLET : A LEAN ATALAKULAST EL OIDEZO KULSO ES BELSO TENYEZOK
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3. MELLEKLET : ZSIRTALANITO GEP MUNKANAP FENYKEPEZESENEK EREDMENYE (2014)

Idatartam
Megneverés Folyoidda (perc)

Mizzakkezdés 6:00-5:02 2
Mosas 5:02-7:14 72|
Ures jarat 7 14-7:15 1

Mosas 7:15-7:40 25|
Szunet 7o40-3:00 20

Mozas 3:00-8:55 55
Mozas 3:55-5:31 36
Mozas 9:31-9:55 24
Szunet O-55-10:02 Fil
Mozas 10:02-10:03 1

Ore= jarat 10:03-10:08 3
Mozas 10:06-10:30 24
Mozas 10:30-10:52 2z
Mozas 10:52-11:18 26
Ure= jarat (gvartasbdl vartak az anvagot) 11:18-11:22 4
Mosas 11:22-11:55 x|
Szinet 11:55-12:00 )
Mosas 12:00-12:09 g
Ures jarat 12:08-12:12 3
Mosas 12:12-12:37 25|
Ures jarat 12:37-12:38 1

Mozas 12:38-13:15 37
Mozas 13:15-13:31 16
Mozas 13:31-13:42 11

Lejelentés 13:42-13.50 &
Takaritas, mizzakvalkaz 13:50-14:00 10

Osszesen 480|
Szumma 450
Szazalék |

Forras: Sajat szerkesztés/szamitas
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