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1. LEAN-filozo6fia

A ‘LEAN’ jelentése KARCSU, egy olyan gondolkodasmod, amely eszk6zok
segitsegével a vesztesegek kikliszdbolesere szolgal a termékgyartas teljes
életutjan kereszttil.

Alkalmazasanak célja, hogy a gyarto a vevé szamara a legjobb min éségi
termékeket szolgaltasson a legrovidebb id 6 alatt a legkisebb
koltségraforditassal

A LEAN alkalmazasa és bevezetése a termék ERTEKFOLYAMATANAK
meghatarozasaval kezdédik. Az értek a végfelhasznalo altal meghatarozott aruk
és szolgaltatasok, amelyekért hajlando fizetni (megfelelnek a vevd
igényeinek).



A LEAN eszkozeivel feltérképezhetjik a gyar
muikodeseét, a gyartasi folyamatokat,
megtalalva benne a veszteségeket. Racionalis
lepésekkel a veszteségek kikiiszobolhet6k,
illetve dinamikusan cs6kkenthet6k.
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A vesztesegek kikliszbbolesével
hosszu tavon nagyobb elényre
tehetlink szert a piaci verseny
soran.
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- Atlathatatlan folyamatok

- Rendezetlen gyartas

- Hosszu betanulasi folyamat
- Nagy készletek

- Hosszu atallasok

- Gépmeghibasodas

- Hosszu atfutasi id6

- Mindségi problémak

a gyartasi problémak 90%-at fedik le.
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A Lean kialakulasa

* 1890 végen, Frederick W. Taylor
tanulmanyozta elész6r a munka
szervezést tudomanyosan, és kdzzétette
megfigyeléseit. A munkaja ahhoz vezetett,
hogy standardokat allitottak fel az id6 és a
mozgas meghatarozasara.

* Frank Gilbreth bevezette az id6 alapvetd
részekre bontasanak fogalmat. Ez volt az
elsé olyan id6 amikor a selejt
kikiiszbbolésén kezdtek gondolkodni.

» 1910-ben Henry Ford bevezette a
gyartoésort a standarizalt T-model
gyartasahoz.

» Galamb Jozsef javitotta a Ford
rendszerét azaltal, hogy az 6sszeszerelést
kulonb6zé gyartdsorokra helyezte.

* A masodik vilaghabora utan, Taiichi Ohno
és Shingeo Shingo megalkotta a "Just In
Time" és a "Pull System"fogalmat a Toyota
részére és mas gyartasi menedzsment
eszkdzokkel kibbvitve, létrehozta a Toyota
Production System (TPS)-et, azaz a
Toyota Termelési Rendszert.

* ATPS azota sok fejlédésen ment
keresztul. 1990-ben James Womack
0sszegezte ezeket a fogalmakat, hogy
megfogalmazza a sorozatgyartast. Abban
az idében a japan szakértelem eltejedt
Ny}.lgaton és vitathatatlan sikereket hozott
az ezeket alkalmazo vallalatoknak.




A LEAN els6 f6 merfoldkéve a Ford T modell
gyartasa a termelésre koncentralt. Az egyszeri
foldmivesekbdl lett munkasok egy tipusu autot

gyartottak futdoszalag rendszerben, egyszeri
maveletekre lebontva.
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A GM dltal, 1930-ban
meghirdetett marketing elemeket
Is tartalmazo termelési rendszer
alapja, az volt, hogy az azonos
alvazra kdzel azonos, de kicsit
mas autot szereltek, a vevék
igényeit figyelembe véve. Ehhez
mar kellett a rovidebb ideig tartd
szerszamcsere.

A Toyota a 60-as evekben kezdte a teherauto- és szovégep-gyartasra alapozott termelési
kultrajat fejleszteni. A Toyota alapvet6en azért vezette be modszertanat, hogy elkertilje a
dolgozok elbocsatasat, stabil cégmuikodeést tudjon biztositani.

A Peter Drachar osztrak kdzgazdasz javasolta, hogy a termék mindéség javitasa érdekében
adjanak nagyobb felel6sséget és jogot a gondolkodni is képes operatoroknak.(ezt a javaslatot a
GM nem fogadta meg) Az operatorokbdl nagyon sok dolgozik egy jelentésebb gyarban, ezért, ha
kepezzilk és mozgositjuk 6ket, akkor jelentds erét képviselhetnek a folyamatos fejlesztesben.

Az 1989-es években lezajlott informatikai folyamat eredménye az internet széleskori elterjedése.
Egyszerre sok versenytarsa lett mindenkinek és természetesen sok lehetséges ugyfele is.
Globalisan kell gondolkodni, gyors valtozas és alkalmazkodas sziikséges. A Toyota stratégiaja
az, hogy sok félebél keveset gyart, nem készletez és a kialakitott rendszert atadja a
beszallitoknak is.

Ma a Toyota rendszer széleskorl alkalmazasa, adaptalasa jellemzi a Lean fejlédesét (TPS).



Celkit Gzeés:
- a koltségek csokkentése a MUDA i 2 N A”TI?S rends,ze[‘
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forras)

- a szukseéges alkatrészek a sziikséges
id6re érkezzenek meg a felhasznalas
helyére (JIT)

Tultermelés

- j6 mindségl termelést valdsitsunk meg
kedvezb aron (Jidoka)

Gondolkodasmod:
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A Toyota Gyartasi Rendszer (TPS)

A nyereség elérése a vallalat tovabbi fennmaradasan  ak
alapfeltétele
Az ember, - anyag, - gep
termelékenységenek fokozasa
Az dnszabalyozasok A JIT bevezetese
kialakitasa
v v v v
A személyzet A min 6ség A huzé Az utemid 6 vev 6i A folyamat
alkalmazasi beépitése a rendszer igényhez toértén 6 kialakitasa
feltételeinek folyamatokba, kialakitasa igazitasa
kialakitasa a berendezések
automatizalasa




A Toyota Gyartasi Rendszer (TPS)

Automatizmusok kialakitasa A JIT bevezetése
! !
Problémak A MUDA
felismerése felismerése

Munkatarsak
kepzése,
motivalasa
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3. F6 veszteségforrasok és a felszamolasukat
szolgaldo modszerek

3.1. A nem megfelelé anyagmozgatasbdl eredé muda

Az anyagfolyamatok megvaldsitasahoz sziikséges tertlet nincs aranyban a termeléshez
felhasznalt terllettel. A kisméret( taroldk hasznalata csokkenti a gyartosornal sziikséges
tér méretét, mely id6t és pénzt takarit meg.
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Eszrevehet 6 tinetei:
- a termelés (zo6ld) és a raktar teriilet (piros)

k6z6tt az arany nagyobb 1.3 —1.0-nél.
- A terlletek, tarol6 helyek nincsenek

jelolve.
- A jeloléstél eltéré6en vannak anyagok

elrendezve.
- A raktarozas szervezetlen, az egyes

anyagok tarolasi igénye tulzottan nagy.
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* ‘big bag’ szindréma
« felesleges munka kivaltasa



3.2. Hibas termékek gyartasabol eredé muda

A hibas termékek pénzt és id6t emésztenek fel. Javitasuk nem jovedelmezd, vagyis non-
produktiv, a selejtes aruk kezelése is tobbletkoltséget eredményez. Akkor lehet
leghatékonyabban kikliszobolni a selejtet, ha le sem gyartjuk 6ket.

A hibakbdl eredd veszteség a javitas, az utdmunka, az Ujra ellenbrzés és a selejt. A gyartasi
folyamatot szabvanyositani és megbizhatéva (teljesen bolond biztos) kell tenni, a
mindséget beépiteni a termékbe, hogy ne legyen szlikség tulzott ellenbrzésre. Ezt
segitheti egy olyan ergonomikus kornyezet, ahol az alkatrészeket és szerszamokat a
megfelel6 helyen és kozelségben rendezik el.




Eszrevehet 6 tinetei: —
- nem tervezett valtozasok "panikszer(” gyartas,

- megnovekedett tulora / munkaerd,

- nem @sszetartozo gyartasi ciklusok és aranyok,
- alacsony munkamoral,

- megnovekedett tavolsag a folyamatok kdzott,
- nagy selejttarolo,

- r0ssz rendtartas,

- elkdlonitett utdmunka teriletek.

 a selejtes min 6seg i csomagolas
tartalmanak visszadolgozasa

(kaveé igen, tea nem)

 utdlagos min 6segjavitas




3.3. Sziikségtelen mozgatasbdl eredé muda

A szikségtelen mozgatas és a munkaallvanyoknal végrehajtott mozgatas nem eredményez
hozzaadott értéket. Megneheziti a munkat, teret igényel. A mozgdsbdl szarmazo veszteség
tipikusan a lehajlas, a nyujtozkodas, a kicsavarodas illetve barmilyen sztikségtelen mozdulat.
A jo, ergonomikus munkahely alapvet6en fontos az egészség és a biztonsag szempontjabadl. A
mozgasbdl szarmazé veszteség miatt a dolgozdk szenvednek és nem tudjak a vevoi
kovetelIményeket folyamatosan teljesiteni.




Eszrevehet 6 tiinetei:

- nem értéknovel6 tevékenysegek és mozdulatok,
- rossz munkahely elrendezés,

- nem kiegyensulyozott folyamatok, |
- nem @sszetartozo gyartasi ciklusok és aranyok
- ndvekvd hianyzasok,

- ndvekvd mindségi problémak,

- rossz rendtartas.

* munkautak feltilvizsgalata,
racionalizalasa
e SMED elemzés

* nyomogomb athelyezés




3.4. Sziikségtelen arukészletbodl eredé muda

A késztermékek, félkész termékek és a nyersanyagok tarolasa nem eredményez hozzdadott
értéket. A tul nagy mennyiségl raktarkészlet noveli a kiadasokat, mivel kezelése befektetett
pénzt igényel. A felesleges raktarkészlet altal okozott muda kapcsolddik a tultermelés altal
okozott mudahoz. A dolgozd kozvetlenul ellatja a gyartdsort a allvanyokon tarolt
készletekbdl, igy a legkisebb sziikséges mennyiségre szorithassuk a raktarkészletet. A készlet
barmilyen raktaron Iév6 termék, amely meghaladja az elvart minimalis mennyiséget, noveli
a féfolyamat idejét, a felhasznalt tertletet, elszigeteli a folyamatokat és elfedi a
problémakat. Minél nagyobb a gyartasi ccomag mérete, annal nagyobb készletre van
szukség.
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Eszrevehet 6 tiinetei:

- tulzott félkész és raktaron Iévé késztermek,

- tul sok anyagmozgato berendezeés és tarold polc,
- nagy csomag meret,

- a mérnoki valtoztatasok kesleltetett haszna,

- rejtett problémak / rossz hatékonysag,

- a kezelésbdl eredd kar,

- rossz kapcsolattartas.
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 felhalmozott készaru
készletek minimalizalasa

» raktarkészlet csokkentése
(csomagoléanyagok,
alapanyagok, stb.)

e Just In Time



3.5. Varakozasbol ered6 muda

A dolgozdk munka nélkil vannak és tétlenek. Egy jo logisztikai rendszer alkalmazasaval
biztosithatd a folyamatos munka és a rendszeres készletellatas. A dolgozok igy
koncentralhatnak a hozzaadott értéket addé munkara, mig a logisztikusok biztositjak a
megfeleld készletmennyiséget. A nem kiegyensulyozott folyamatok, a nagy csomagban
torténd gyartas

vagy a nem megbizhaté berendezések eredményezhetik azt, hogy a soron

kovetkez6 folyamatoknak / vevének varnia kell.




Eszrevehet 6 tiinetei:

« a folyamatban levé tulmunka a
nem kiegyensulyozott
folyamatoknak kdszonheto,

 nincs 0sszhang a gépek és a
dolgozok koz6tt, nincs a munkajuk
dsszehangolva "lassabb" dolgozok
/ gépek,

* a tervezett6l elmarad a tényleges
folyamat, unatkozo / elégedetlen
dolgozok.

o atallasok ideje alatti varakozas
» a dolgozo bére akkor is ketyeg
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Eszrevehet 6 tiinetei:

* rossz gyar / Uizlet elrendezés,
* r0ssz anyagaramias,

* r0ssz a rendtartas szinvonala
(szelektalas, rendezettseq,
tisztasag, stb.)

o varni kell az anyagszallitasra.

- -qtr.E‘__; '\« ‘spagetti’ diagram

 termékek felesleges mozgatasa

 éves szinten tObb ezer kilométer haszontalan
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3.7. Tultermelésbol eredé muda

A tultermelés az alapja a teljes pazarlasnak, elfedi a jobbitasi
lehet6ségeket. Annak az eredménye, hogy tobbet termeliink és el6bb,
mint sziikséges lenne. Ez kiterjedhet a rossz méretl vagy tul komplikalt

berendezés hasznalatatol a tul nagy ciklus idSig és a sziikségtelen értékkel
készitett termékig.




Eszrevehet 6 tiinetei:

o tUlzott készlet, tulzott munkaerd,

* killbnleges és / vagy tulméretezett berendezések,
» az Uzemi cellak / folyamatok nincsenek
egyensulyban,

e tUlzott munka a folyamatban,

* nyomas a termelésen a kihasznaltsag novelése
érdekeében,

» nOvekvd mindségi problémak,

* mert nem igyekszink a ket kikiisz6badlni.

* nem Osszetartozo gyartasi ciklusok és aranyok,
* nincs rogzitve a legjobb gyakorlat.
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» 2800 doboz / ciklus, de a vev Oi
igény csak 2500 doboz

e szezonalis termelés

« EPEC

* heti/ havi logisztikai prognozis



3.8. A kiaknazatlan emberi képesség

e standardizalas
* betanitas
» KAIZEN csomagolasi hibak




1.A sziikségtelenil tulméretezett csomagok tul

értéket nem teremtd térre.
3.Faraszt6 operator feladat.
4.Szikségtelen mozgatasok.

U

sok teret foglalnak el a gyartdsoron.

2.Példa az elpazarolt

5.A kezel6 tétlensége.



Ha nem megoldhat6 a gyartosor lerdviditése, még mindig
ndvelhetd a termelékenység a hozzaadott érték ndvelésével
minden egyes munkafolyamatnal. A cél: kompakt
munkadallomasok létrehozésa és a teljesen Ures helyek
megtisztitdsa (akadalymentesitése). Ha a tér Gres semmi sem
torténik, muda sem képzédik.



4. Hatekonysagnovelés es a veszteseg-cstkkentés
lehet 6ségei

5S - megfelel 6 munkakérnyezet. N
Poka Yoke - hibabiztos megoldasok.

PM - teljesitmény méres (ertékeles).

KAIZEN - folyamatos fejlesztés.
Pareto analizis > TPS
EPEC - tervezett és litemezett gyartas.

Egységesitések (SMED)

Oktatasok. Tréning matrix.



» Sort - Szelektalas
— Szikségtelen eszkdzok, anyagok, gépek eltavolitasa
* Straighten - Szervezés

— Mindennek a legmegfelel 6bb tarolas kialakitasa
» Shine - Takaritas
— Takaritas kival, belul
« Standardize -Egységesités
— Szabalyok meghatarozasa, ami az 5S rendszer fennmar adasahoz sziikséges
 Sustain - Fenntartas
— Tréning, napi fenntartas, ellen 06rzés
« Safety — Biztonsag (+1 ,S")
— A biztonsag fontossaga minden folyamatban




 Tiszta, atlathato,
biztonsagos

kdzlekedési utvonal

» Szinkddok

» Termelési informaciok,
tablak, mutatészamok
rogton a gyartosor

mellett

* Mindig kész egy ,vev 6i
latogatasra”

58 utan

5S elott

Csapatban. Mindenki reszese, mindenki magaenak erzi a fenntartas
fontossagat, mert o is tett azert hogy ilyen legyen.
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» Poka Yoke — ,Gondatlan hibak keletkezésének megakadalyozasa”
» A vev 6kdzpontusag, a versenyképesség, a rugalmassag alapja a 0 hibal
* Mi torténne, ha nem a 100%-ra torekednénk?
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* teljesitmény meres — folyamat javulas
o [épéesei:

» probléma meghatarozasa

» gyoker ok

» akcio

> visszaellen 6rzés




» Kaizen — Folyamatok fejlesztése csapatmunkaban, els  &sorban a gyartasban
alkalmazhat6, de szamos példa létezik, hogy irodai fol ~ yamatokban is
eredmenyesen alkalmazzak.

* A lényege az, hogy a termelési folyamatban mindig van egy olyan pont, amin lehet
javitani. Ha ezt a pontot, szlk keresztmetszetet megkeressuk, és javitani tudunk
rajta, akkor biztosithatjuk cégunk folyamatos fejlédését.

» A Kaizen
bevezeteseével kis
befektetések mellett
sok apro valtozast
tudunk véghezvinni, igy il B
javitva a mar meglévé - probléma definialasa > meresek»-ot . 5

alapvetden jol mukodo rangsorglag > vggwfi':lﬁ i 'Iiszal]ieTS "“ﬂ'ﬂhﬁ‘ﬂ

- folyamaton. llyen pl.:
ket gep egymas mellé
helyezese, ahol
anyagmozgatasi
veszteségeket
kliszobolunk ki.
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» 80-20 arany - a kdvetkezmények 80%-a az okok
minddssze 20%-ara vezethetd vissza.
» Tervezett, példaul a karbantartasban - az els6 3

akciora fokuszalunk




A LEAN program bevezetése el 0Ore maghatarozott
Utemterv alapjan, 2-3 valasztott témara fokuszalva t6  rténik
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