Lean
eszkozok es technikak

VARADI ZOLTAN



Milyen lehet az, ami lean?

hitps://www.youitube.com/watchev=Xy PxLwlIB ¢

Utem

Vevaoi igény
Osszehangolt folyamatok
Tévesztesmentes
Ertékteremtés

Folyamatos aramlas

Eppen idében (JIT)



https://www.youtube.com/watch?v=Xy_PxLw1B_c

Lean

» John KI’OfCik, 1988 hitps://www.lean.org/downloads/MITSloan.pdf

1] B

» Letisztult, vézna, karcsy, ...

» Mindenbdl kevesebbet hasznadl SLOAN

Management Review

» Kevesebb emberi erofeszités —

Tiiumph of ihE.lE; Production System
Kevesebb befektetes

Kevesebb alapterilet
Kevesebb ido alatt
Kevesebb raktarkészlet

>
>
>
>
» Kevesebb hibaq, tévesztés
>

>

JAKES P, URINACK, DRNTEL T JINES, 440 JANIEL 10

» J.P. Womack, D.T. Jones, D. Roos: The machine that changed the world


https://www.lean.org/downloads/MITSloan.pdf

Lean: eredmény

Tobbet elérni
Kevesebb raforditdssal

Viselkedés —
[ ]

Krafcik megfigyelese:
OsszefUggeés van a gydar teljesitménye és az alkalmazott menedzsment filozofia kdzott



Eszk6z vagy mukddese

» Tanuld meg az eszkozt, és alakitsd sajat igényre!

» Soha ne masolj gondolkodds nelkul!

» A cél és akinduld helyzet egyUtt hatdrozza meg ...
» Tartsd szem eldtt, milyen kérdésre keresed a valaszt.




Munkavegzes

Munkavégzes =
emberi mozdulatok

Medgfigyelni!




Munkavegzes

Ertékteremté mozdulatok:
amelyek kdzvetlenUl szUkségesek
ahhoz, hogy a terméket elkészitsUk
Példdaul:

e fUrds,

« festés,

« qz étel sozdsa




Munkavegzes

Szukséges kiegészito mozdulatok:

amelyek nem a termék elkészitesehez

szUkségesek, hanem ahhoz, hogy az

ertékteremtdé munka elvégezhetd

legyen.

Példaul:

* nyulni a szerszamert,

« befogni a darabot a satuba,

* nyitni a fUszeres szekrényt, €s kivenni
a sOszorot




Munkavegzes

Veszteségek:

amelyek sem értéket nem teremtenek,

sem nem szukségesek dSnmagukban a

munka eredményes elvégzéesehez.

Peldaul:

* menni a szerszameért, ami maskor
kéznél is lehetne

« keresni az alkalmas furdszarat a
ldddaban

¢ megtoltott soszord keresese




Veszteség:

VeSZTeSég, pOZO r‘és * Eréforrdst haszndl

« Ertéket nem ad hozzd

, o . i ,Té’rlen : Nem hasznosulé
Hibas teljesites Tobbet, elobb varakozas képességek

9

TOl sok Szikségtelen TOlmunkalés
Szdllitas Készlet mozgas TOlbonyolitott folyamat
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Mozdulatok vizsgdlata

1.Kezek » Munkaveégzés
2.Szem y
3 Test o Anng[no,zgqiqs
er,  Informacio
4.Lab

y ”"t



Mozdulatok vizsgdlata

» Kezek
» Osszetett mozgdsok, kézigyesség
» Hajlitas, forditas, ujjak és csukld mozdulatai
» Fogds, marokerd, edzettség
» Jobb és bal kéz, balkezesseg

» Mindkét kéz haszndlata

» Egyik kézzel a termék tartdsa, mig a masik kézzel a
munkat veégzi




Ergonomia

Normalis Maximalis Kedvezd
z6na z6na

Optimédlis
zéna




Mozdulatok vizsgdlata

» Szem

» Megvilagitds, fényerd

» Konnyen lathato, olvashato felGlet
Szinek

Fejmozgds

Latas vonala, optikai fengely

ey Vv

Tdjekozodds

» Meg kell nézni, hogy egy miveletet elvégeztek-e



Mozdulatok vizsgdlata

» Test
» Csavarodads, haijlitas
» Munkamagassag
» Elérés, elhelyezkedés

» Ulve vagy dliva?

» Emelés, cipelés



Ergondmia
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Mozdulatok vizsgdlata

» Labak
» Ulve vagy dliva?
» Lépések szama, sétatavolsag
» Jards mintdzata, egyenes vonal vs cikkcakk

» Fél lépések, totyogds

» Mozgds, mozgatds



Mozdulatok vizsgdlato

https://www.youtube.com/watch2v=RRy 73ivcms



https://www.youtube.com/watch?v=RRy_73ivcms

Munkatartalom vizsgdlata

1 —emelds

2 — kerekes

3 — tankolos

4 — szUrke ruhds '
5 -vezetd

* Mi ahozzdadott értéke?
* Milyen ,,sz0kseges rossz”

mozdulatot [Gtsze

« Van-e nyilvanvald veszteseg?
« Misegiti vagy akaddlyozza @

munkavegzésete



Munkatartalom vizsgalata

A munka célja

Ertékteremtd

mozdulatok

Szikséges, de nem
I EE

Nyilvanvalo veszteség




Mi segitette és mi akaddalyozta®

» Segqitette: » Akaddlyozta:



Mi segitette és mi akaddalyozta®

» Segqitette: » Akaddlyozta:
» Gyakorlottsag » Alkalmatlan eszkoz
» Feljelolt munkaterdlet » Emeld

» Kalapdcs
» Elhelyezés
» Tavol a kerék
» Magasan a betdltd nyilds

» Feladatok elosztdsa



Kiegyenlitettseg

» Egyformdn terhelték a dolgozokat?
» Azonos mennyisegu munkat végeztek?
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Ops 1 Ops 2 Ops 3 Ops 4 Ops 5
Operation Blocks







Alakitsunk ki munkahelyet!
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SORT

SEIRI
55
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SET IN ORDER
SEITON

Tiszta
Atlathatd
Ergonomikus
Biztonsagos
Hatékony



Elrendezés

a\g\Y/ele!
» Eszkoz

» Informdcid




Az 5S jatek

» hittp://leantools.info/5sgame/

A jaték egy aspektusbdl kdzeliti meg,
hogyan befolydsolja a rendezettség és a
vizudlis iranyitas a hatékonysagot

A feladat:

1-t18l 50-ig klikkelj a szamokra, emelkedd
szamsorrendben
(1;2;3; 4;...)

Ha kész vagy egy fdazissal, dllf meg, és
megbeszéljuk a kdvetkezd lepést!


http://leantools.info/5sgame/

Seiri; takaritas

» Cél:

» Eltavolitani a nem kivanatos targyakat / informaciot

» Rendelkezésre tartani, ami szUkseges
» Dontés: szikséges vagy

» Hogyan:
» Eltavolitani a nem haszndlt berendezéseket, keszUlekeket.
» Eltavolitani a tevékenyseéghez nem szUkséges targyakat.
» Eltavolitani az elavult dokumentaciokat, rajzokat.

» PoOtolni a hianyzo eszkozt




Seiri; takaritas

Fontos dolgok azonositdsa:

>
>
>

F6 feladataink feltételei a fokuszban
nagyobb folyamatbiztonsag, jobb adatmindség (hibdk elkertlése)
gyorsabb elérés és révidebb keres(gél)ési idék

V V Vi

felszabaduld hely a valéban fontos dolgoknak
készletek és koltségek csokkentése
atldthatésag tovdbbi ndvelése

Kellemesebb munkakornyezet




SzUkséges vagy zavaro?




Szukséges vagy zavarde




Az 5S jatek

» hittp://leantools.info/5sgame/

A feladat:

1-t8l 50-ig klikkelj a szamokra, emelkedd
szamsorrendben
(1;2;3; 4;...)

Ha kész vagy egy fazissal, allf meg, és
megbeszeljuk a lépés hatdsat, majd a
kovetkezd lepést!


http://leantools.info/5sgame/

Seiton: elrendezni

» Cél:

» Meghatdrozni megfeleld helyet

» a szikséges mennyiséghez,

» ott, ahol szUkség van rd és ésszeru.

» Hogyan:
» Taldljuk meg a legjobb helyet mindennek, amire a munkahelyen szUkség van.

» Minden tdargyat a mindenkori felhaszndlasi helyéhez koézel kell elhelyezni.
» Ergonomikus, célszery, atlathatd — a haszndlat szerint

» JeldljUk a helyét! A vizualizalas csdkkenti a tévesztések esélyét is.



Mennyi idot szansz a keresesre?




Mennyi iddt szansz a keresésre?




Mennyi idot szansz a keresesre?




Seiton: elrendezni

» A "30 mdsodperces" szabaly

» ElSirds: mindenki szadmadra attekinthetének kell lennie a kialakitott rendnek

» Beépitett ellendrzés: azonnal legyen nyilvanvald az eltérés is
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Az 5S jatek

» hittp://leantools.info/5sgame/

A feladat:

1-t8l 50-ig klikkelj a szamokra, emelkedd
szamsorrendben
(1;2;3; 4;...)

Ha kész vagy egy fazissal, allf meg, és
megbeszeljuk a lépés hatdsat, majd a
kovetkezd lepést!


http://leantools.info/5sgame/




Seiso: haszndlatra kész allapotban

» Cél
» Tiszta, rendezett kdornyezet 2 motivacio
» Vdratlan helyzetek csdkkentese

» Konnyen felismerheté zavarok, meghibdsodasok

» Hogyan:
» AlapszintU karbantartds, atvizsgaldas (2TPM)
Tisztan tartani a munkahelyet, kérnyezetet, szerszamokat €s berendezéseket

Ott is, ahol nem latszik!

>
>
» Eredményes és hatékony takaritds modszeret kidolgozni.
» Megelozés

>

Ki a felelds ezek betartdsdérte




Seisd: Tobb, mint ,,fakaritas”

» Hol végzddik a folyamat?



Seiso: haszndlatra kész allapotban

Megelozés!



Seiso: haszndlatra kész allapotban




Seiso: haszndlatra kész allapotban

3mp-es szabdly
Eldonthetd ennyi idd alatt, hogy rendben van-e a folyamat



Az 5S jatek

» hittp://leantools.info/5sgame/

A feladat:

1-t8l 50-ig klikkelj a szamokra, emelkedd
szamsorrendben
(1;2;3; 4;...)

Ha kész vagy egy fazissal, allf meg, és
megbeszeljuk a lépés hatdsat, majd a
kovetkezd lepést!


http://leantools.info/5sgame/

Seiketsu: a fenntarthato standardok

» Cél
» Az eddig kialakitott rendezettseg megorzese

» Gyakorlatta tenni

» Hogyan:
» A kdz0s csoportnorma kialakitasa
» ,Nevelés”, pozitiv visszacsatolds

» Haszndlat utdn ,,eltakaritani”

» Visszatenni mindent a helyére
» Jeldlések, tablak, emlékeztetdk
» Folyamatok &sszekapcsoldsa
» Audit?




Nehany szinjeldles pelda

e 2 Kozlekedési utvonal,
Alapanyag, bejov6 anyag teriilet hatara

Egyéb anyag, eszkoz




Néhdany szinjeldlés példo




NI GINVESIo]015]

» A terileten dolgozokkal kozésen!

» Csak annak a helyét érdemes feljeldlni, ami gyakran mozdulhat.

» Allando, régzitett, fix dolgokat nem szikséges, csak akkor, ha tdjékoztatd
szerepe van a jeldlésnek.

» Festeni csak akkor, ha tartos a jeldlés. A valtozo jeldleseket ragasztdszalaggal is
lehet.

> Az idejétmult jeldléseket el kell tdvolitani. Karbantartani a jeloléseket!

» Idot tervezni és folyamatot kialakitani a tisztitasra!



Selketsu — eszkozok

Andon
Kanban tabla
Termelési tabldak

Standardizalt munkavegzes utasitasai

vV v v VvV VY

Egyseges (standard) eszkdzdk

» Azonos célra azonos eszkdzok
» Azonos betUméret, tartalom elrendezése, szohaszndlat
» Szin haszndlat

» TerClet dltaldnos jeldlési szabdlyzata




Andon

» Allapoftjelzd ldmpa
» Fény és hangjelzés
» Haszndlata:
» Problémdk jelzésere
» Igény jelzésére (pl. anyag)

» Eldrejelzésre (termeékvaltas, karbantartas, ...) boxes

» A vdlasz Utemen belUl elindul!




Példa: kapcsolodasi pont




Az 5S jatek

» hittp://leantools.info/5sgame/

A feladat:

1-t8l 50-ig klikkelj a szamokra, emelkedd
szamsorrendben
(1;2;3; 4;...)

Ha kész vagy egy fazissal, allf meg, és
megbeszeljuk a lépés hatdsat, majd a
kovetkezd lepést!


http://leantools.info/5sgame/

Shitsuke: tudatos mukodes
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» Cél:
» A standardokat fenntartani és betartatni

» Tovabb fejleszteni, fejlodni

BUN NN EESCREN BENE
AU0 UROREN WU Aoy

» Hogyan:

» Betartani a feldllitott szabdlyokat.
» Munkahelyet olyan dllapotban otthagyni, amilyenlben mi is szeretnénk viszontlatni.

» Ugy viselkedj, ahogyan azt mdsoktdl is elvérod.
» Allandd kérdések és folyamatos jobbitds
» Emberek rendszeres képzése

» Mite Hogyan<e Miért Ugye
» Rendszeres (bn)auditok



Az auditrol

Jelentdsége:

« A standardizalt dllapottdl vald eltérées feltarasa
« Bekdvetkezd zavar elharitasa

« Lehetséges hiba megeldzése

Standardizalds ]
fl Uj standard

InnovAcio, kaizen

A rendszer fejlettsége

Reaktiv, szinten

A termodinamika tartd fejlesztés
2. 16 tétele

ido



Milyen célt szolgdl? Milyen eredmeényt szallite

» Rendelkezésre dll, ami ehhez szUkséges?

» Anyag, eszkdz, ember, informacio

Van-e olyan dolog, ami akaddlyozza a mUveletet?
Az elhelyezés kdnnyebbé teszi a munkavegzest?

Az eszkdz/anyag/informacio dllapota kdnnyeblbé teszi a munkavegzéste

» Milenne azidedlis dllapota?e

Milyen folyamat szdllitja ezt az dllapotote AZ7ETN

{ :
Mi jelzi a dolgozdnak, hogy a szukseges muveleten dolgozik? — )



5S dsszefoglalds
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Juran modellje a harom szereprol

Felelds

Ebbdl dolgozok vagyok a Ezt adom tovdbb
mindségert

Be-
szAllitdim

Jo gazda beszdllité

KEvelarme K Elfogadott és | Tanulom és alkalmazom | Elfogadott és e P K
oveteimenye dokumentailt a mindseg eszkozeit — dokumentailt overeimenye

Visszajelzés kdvetelmények tanitom mdsoknak is kdvetelmények Visszajelzés

Hiba azonnali Allanddan jobbitom a Csdkkentem a
visszajelzése folyamataimat hibdkat, az ingadozdst

Mérem és bemutatom a
folyamatok mUkodését, a
jobbitd projekteket

Mérés és rendszeres
visszajelzés a mindsegrdl

Mérés: a vevd hogy Iatja
a min&séget



Kapcsolodasi terkép

Logisztika

4444747444 444
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Adddd 444444

Customers
Suppliers i o7
PP LY Warehouse b SMT he

n
belltetés
A C/O: 14 min

C/0:0/15 min % External

Warehouse|

Forrasztds
C/O: 0 min

Készre

szerelés Warehouse

C/O:0min

AN 4 4
> d.d

e

Teszt
C/O:1/5min




Folyamatok dsszekapcsoldsa

» HUzO elv
> A teljesités vevdiigény alapjan térténik

» A kdvetkezd munkadllomds huzza maga utadn a megeldzot, amikor erre @
megfeleld jelzést (pl. kanban) megkapja

Informacidaram

A folyamat B folyamat D folyamat




HUzO elv

JOI strukturdlt készlet:
- Mennyiség

- Tipus (cikkszdm) EEEEN

A mennyiseg valtozasa
azonnal felismerhetd

Szupermaket



HUzO elv




HUzO elv

Szupermaket



HUzO elv

Szupermaket



Kanban

» Jel, informdacio tovabbitds gyartasra, vagy anyag feltéltésre, szallitasra.
» Eredményei:
» Megakaddlyozza a fultermelést.
» Megakaddlyozza a készlethiany elofordulasat.
» A termelés iranyitasat az operativ szintre helyezi.
» Lehetdvé teszi, hogy a termelést csak az ertekfolyamat egy pontjdn UtemezzUk.

» Javitja a termelés reagdloképesseget a vevadi igeny valtozdasara.

Cikkszim Sor

3240-7440

---------J



Kanban tabla

» Informdacio gyujtd és eloszto hely

» Standard formdatumban iUSTGRUPPE l?—

» Egy kartya = egy feladat ’
e R )
Artikel 2 Artikel 3 A ;

» Hogyan illeszkedik a vezérlésbe?
» Milyen utasitasokat kdvetunke
» MuUkodeési szabdlyoke

» Pl: R6gzitett volumen vagy iddkdze

0280156015 LOU 100 VIO
0 280 156 015 ‘ l 0 280 156 015 !
_ : o L 1 U T ]

:



Kanban szabalyok

» Soha nem szabad hibds darabot tovabbitani
» Az eldirt sorrendet kovetni kell

» Csak akkor gydrtunk vagy mozgatunk, ha van Kanban
(ha nincs kanban, nem gyartunk)

» Tervezett idokdzoOnként Ujraszadmoljuk a keszleteket

» Fegyelem
» Tudatossag



Ketkords kanban

» Transzport — feljogosit az anyagmozgatdsra

» Mit, mikor, mennyit, hogyan szdllitjuk, hany darabot szdllitunk, irdnyok, tarhelyek,
csomagolds tipusa....

» Gydrtasi — feljogosit az anyag gyartasara

» Gydrtandd mennyiseég, csomagoldsi mennyiseg, kovetelmények, készilék,
ellendrzési utasitas.....

i
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Szupermarket




Kanban hurok atalldsi sorrenddel

> Szupermarket

FIFO zorrandban gyartjuk
a tételeket >

A kartyakat a kész
darabokkal a

szupermarketbe visszik. >

Az alkatrészt elviszik a
szupermarketbol a
felhasznalasi helyre.

Kanban tabla

- ~ Gydrtdsha
Kavetkezd Minden Kanban kartya

a gylijtShelyre kerll

Ha egy kartya a tablan
van, azt jalenti, hogy
az anyag mar hianyzik
a szupermarkethdl.

Atallasi

sorrend kerék Kanhan gyiijts

Weghatarozott
idékézanként a kartyakat

Elhelyezzilk 8 kartyakat a
kanban tablan, FIFD

Sorba rendezik 8
karyakat a legjoblb

alvat kivetva, ahogy az
atallasi keréknél sorba
rendeztik.

Nem keverhetjluka
klldnbozd begylijtési
kordkben osszeszedett
kdrtydkat!

atallasi sorrend szerint, a
minta kerék jelzédsét
ktwvetva. Az aktualisan
gyartdsban |&va tétel utan
kezdddik a gyértds. Nem
keverhetjlka kilonbdzd
begyiijtési kirdkben
tsszeszedett Kartydkat!

kiszedik a gyljtédobozbaol.




Kanban hurok tételkepzésse

I

Tetelkepzéai tabla

A C

Mem keverhetjilka
kiillonbazd begyijtési
kirokben dsszeszedett
kartyakat!




Kanban tabla

Oyartasba

Sorrend kerék

{ kben beszeszedett
kartydkat!

Tetelképzészi tabla

A

Cc




Transzport kanban szamitdsa

» Mennyiség/szallitasi egyseg: 18 db
» Gydrtocella szukseglete: 20 darab / 6ra
» Ujratdltési (beszerzési) idd: 2 ora

» Pl: oradnként jar a sorfeltdltd, es a kéreben begyUjtott igényt a rakdvetkezd
kdrben szolgdlja ki

» Biztonsdagi ido: 0,5 ora

db , p
p , A 20—-(2 6ra+0,56ra) i
» Kanban kartyak szama: 1 + —44—— =1+ 2,7 = 4 kanban egyseg

kanban




Gyartasi kanban szamitdsa

vV v v Vv

Sorozatnagysag:
Mennyiseg/szallitasi egyseg:
Gydartocella szukséglete:
Ujratdltési (beszerzési) idé:

600db
50 db

20 darab / ora

10 éra

» Pl: oranként jar a sorfeltdltd, és a kéreben begyUjtdott igenyt a rakdvetkezd

kdrben szolgdlja ki - 2 éra

» A gydrtd terUlet mUszakonként egyszer Gtemez - 8 ora

Biztonsagi ido:

600db

0,5 ora

20,d—b-(10 6ra+0,56ra)
ora

Kanban kartydk szama: —

doboz

50

db
kanban

=12+ 4,2 = 16 kanban



A sorozatnagysagrol

» Termékvaltasok és gyartdasi szakaszok

| |
B o

+ + + (ora)

Si=
P=+EM + + [ (ora)
ITételnagység



Termékvaltasok gyakorisaga

Termelési id6 (netto)

Ciklusidé6 Termelésiid6

Cikkszam  NaPl
mennyiség
A 300 1
B 200 2'
C 100 2,5
D 100 3
Osszesen
Atszereléssel tltott idd
Atszerelés kemaponie
1x
A 60’ 0.5
B 60’ 0.5
C 45' 0.5
D 75 0.5
Osszesen (perc) 120
(6ra) 2

300
400
250
300
1250
20,8 dra
napi 1 napi 2
1 2
1 2
1 2
1 2
240 480
4 8

24 — 20,8 6ra = 3,2 ora
(190°) marad atallasra

1. Gyakorisagot
2. Atszerelési idét
Csokkenteni kell,
hogy a célt elérjék



Tetel forgasi szabaly

A Tételforgasi szabaly

| |
B B<—

varakozas (o6ra)

Si= + + + (ora)
P

=+ B+ + [ (ora)
'Tételnagység



Veszteseg-e a termekvaltase

Beruhdzads
elkerUlheto:
ko6z0Os berendezes
tobb termékhez

/

Terméeékvaltas
idotartama alatt
nem termel @
draga berendezés




Kanban az iroddaban

Beérkezd
feladatok

Feladat

(

Besorolva,
varakozik

Feladat

Folyamatban

Nl

Feladat

Atadds,

Feladat

utdkovetés

A

Kész

N

Feladat

™
\}\“ o Wl

\\\\\




Kanban az iroddaban




Kanban a hétkdznapokban

Hogyan tud segiteni
a mindennapi életben?







Mit jelent a standardizalas?




Standardizalt munkavegzes

» A hatékony munkafolyamat, amely figyelembe veszi a

C )

o

» Biztonsagot,

Ember, gép, anyag,
informacio
legjobb kombindcidja

» Mindseget,

» Mennyiséget és a

» Koltséget is.
» Elsdsorban az emberi mozdulatokra koncentralva

e Utemidd
* Munkafolyamatok sorrendje
e Folyamatkdzi tarhelyek




Az Utemido

» A gydrtds sebessége
» Egy darab legydrtasara mennyi ido jut
» Elméleti erték
> A tervezés alapja

rendelkezésre allé ido
vevGi igény

Utemidé (TT) =

&
©
X
]
el
3

N Wk~ 01O N

=

Folyamat épések




Az Utemidd szamoldasa

» Heti vevdiigény: 5000db

» Rendelkezésre allo ido:
» Heti 5 munkanap
» MuUszakonként 440 effektiv perc (= 8 ora — 40 perc szinet)
» 2 muUszakos munkarend

» - heti 52 mUszak, szakonként 26400masodperc

5nap*2szak*440percx60mp

Utemid6 =
< 5000 db

= 52,82



Az Utemidd szamoldasa

Hogyan tervezzUk az anyagcseréld és szerszamvaltd dolgozéd munkdjate Az
Uzemben van 48 froccsontd gép, és atlagosan napi egy termékvaltds torténik
minden gépen.

» Napi 48 termeékvaltas
» Rendelkezésre allo ido:

» 3 mUszakos munkarend, 3*8=24 ora (- szUnetek)

24 0ra
48 valtas

» Utemid6 = = fél 6ranként egy termékvaltas az izemben



Elemzés az Utemidovel

» Az aktudlis Utem (ATT) a cella vagy sor leglassubb mUveleti helyének
ciklusideje

» Meghatdrozza a maximum kibocsatdast

» Ezt a tempdt hasonlithatjuk a kiszadmolt Utemhez:

» Ha ATT>TT = nem jOn le a szukséges mennyiseg
» Forditva: kihaszndlatlan kapacitas ; %

» Vesztesegek, kiegyenlitetlensegek kereseséere I I | I I I

Operator




A szUk keresztmetszet

—~
(2]
©
c
o
(&)
(]
2
~
(]
E
l—
o
&)
>
)

Bearing Load \ Knuckle/ Caliper Load Push-nut Knuckle Bearing Bolt Caliper Bolt High Caliper Label Scan Robot
\ Load / Check Bolt
/

[0 Emberi munka B Gépi munka



Az emberi es gepi idok vizsgalata
Takt Time = 15s
Gépi

Emberi

Mennyi az egyes folyamatelemek ciklusideje?



Az emberi es gepi idok vizsgalata

a
7w 6 b‘ 7w
5
Emberi
3 2
5 b 5

Mennyi az egyes folyamatelemek ciklusideje?

Takt Time = 15s

8s, 12s, 8s, 14s, 12s



Az emberi es gepi idok vizsgalata
Takt Time = 15s
Gépi

Emberi

Gépi ciklusidok: 5s, 7s, s, 8s, 7s



Az emberi es gepi idok vizsgalata

7 6 : 7
5
Gépi I I
il
5 b 5

Takt Time = 15s

Emberi ‘

3

Gépi ciklusidok: 5s, 7s, s, 8s, 7s

Emberi munkatartalom: 21sec



Az emberi es gepi idok vizsgalata

7 6 : 7
5
Gépi I I
3 l - I .
5 b 5

Takt Time = 15s

Emberi

Hany fo szUkséges: 21s munka / 15s Utem =1fo + 65



Ertelme

Szabdlyozatlanul

Nehéz felismerni a zavart

gk
5'!}

|\



Ertelme

Standardizdlds

Ismétlokepes
folyamat

Ismétidkepes Ismétldkepes ki-/at-
mMindség bocsatds

Ismert, mikor mit

hogyan kell csindini

A standardizdlt munkavégzés a dokumentalt legjobb médja annak, ahogy
biztonsdagban és hatékonyan elvégezzik a szUkséges munkdt azért, hogy az
elvart minéséget produkdljuk.




A kialakitas lepései

1) TerGlet megfigyelése

2) Munkavégzes terlletéenek megrajzolasa =

3) Munkafolyamat sorrendjeinek megrajzolasa &

4) Teljes ciklusidd mérése

5) Munkafdzisok azonositdsa



A kialakitas lepései

6) Munkafazisok mérése

1 2 K 4

/) Igazitsd a munkafdzisok idejét a ciklusidohoz

1 2 K 4

8) Gyors munkafdzisok lemérése N

R =

?) Nem ciklikus munkdk lemérese

10) Standardizalt Munkavegzés dokumentumok elkészitése




Mozdulatok vizsgdlato

https://www.youtube.com/watch2v=RRy 73ivcms



https://www.youtube.com/watch?v=RRy_73ivcms

Munkatartalom vizsgdlata

A munka célja

Az elhaszndlt elsé
kerekek eltavolitasa, Uj
kerekek felhelyezése
és biztonsagos
rogzitése

Ertékteremtd
mozdvulatok

Kerékanya levétele
Kerék levétele

Uj kerék
felhelyezése
Kerékanya
rogzitése

Kerékanya levétele
Kerék levétele

Uj kerék
felhelyezéese
Kerékanya
rogzitése

Szikséges, de nem
I EE

Kalapdcs
megfogdsa,
letevése
Régikerék letevése
Uj kerék
megfogdsa,
poziciondldsa
Utések a
kerékanydra
Séta a masik
oldalra

Nyilvanvalo veszteség

Kerék tavolabb
toldsa
A sofdr biztatdsa




Munkakombindcids diagram

Mennyiség ciklusonként Aktudlis Utem 65sec/ 2db

Miiveleti id6 Emberi munka B W W Gépi munka <:>Varakozas
Emberi

Munkatartalom

2
Start: amikor az auté megall - I

2 |Usse a kerékanyat, amig lelazul --
Tegye le az anyat 1,8 --

| 4 [cerdleleakersket | so | | | 208
5 |Tegye fel az anyét --
| 8 |Usseakerdkanydtamiglelzw | 110 | | | )
| o lregeeazanva | as | | | 40
m---
|11 [Tegyetelazanyat | 24 | | | s64
| 12 [Rogritse az anyétkalapacesal | so | | | o4
_---
73 I N (N N rw
I

e [ [e]

50

60 7




MUveleti utasitas

V 4 e ] .. s z 7 Py 7 O Y . L

Kritikus | Mindsé Biztonsa Gyartaskozi készlet Utemid6 Tervezett ciklus idé Darab,

Kerékcsere ° | Ciden
muivelet |ellenérzés Szimbdlum

Miiveleti utasitas v <> ‘ 2 helyen 65 65 2

Munkaelemek ideje

Feladat .
Munka-elem szaAm Ta rta|0m Emberi Gépid6

munka

Usse a kerékanyat, amig lelazul 110

Tegye le az anyat 1,8 Levett kerék helye @
Cserélje le a kereket 60

Tegye fel az anyat 2 Csere kerék (’ Csere keré}

Rogzitse az anyat kalapaccsal 5.0

Levett kerék helye

Séta a masik kerékhez
Usse a kerékanyat, amig lelazul
Tegye le az anyat

Cserélje le a kereket

Tegye fel az anyat
Roégzitse az anyat kalapaccsal

Osszesen: Vérakozés:




Standardizalt muveleti utasitas




munka idobelisege

Mennyiség ciklusonként 4kg Aktudlis Gtem 17 sec/ 4kg
|

n Gépi munka AN séa > varakozas
Sors Emberi
Munkatartalom .
2 munka

Tele doboz kicsUsztatdsa és Ures doboz behelyezése
Tele doboz atvitele a mérleghez

Doboz lehelyezése a mérlegnél
mérlegelés

Tele doboz lezardsa

Tele doboz lehelyezése az asztalra

[ 4|
[ 6 |
n Séta vissza a szalagvéghez
[ o |

Ures doboz bekészitése

Tele doboz &tvitele az dtaddasztalra
doboz lerakésa
\isszaséta
Ures doboz felvétele
Ures doboz meghajtasa
doboz ragasztas kézzel

7 | uUres doboz elhelyezése az atadéasztalon

Tele doboz felvétele, beigazitasa
raklaphoz
doboz elhelyezése
séta vissza az ires dobozért
cimke ragasztas
Ures doboz visszavitele a szalaghoz

séta vissza az atadodasztalhoz
" (732 N €73 B

‘.




A terhelés kiegyenlitese

Yamazumi dbra
» Osszehasonlitds: Utemvonalhoz

Munkatartalmak athelyezésével a
terhelés kiegyenlithetd

» Nagyobb kihozatal

» Kevesebb belsd feszUltség
» Alacsonyabb készlet
>

Kevesebb tévesztés

» A nemciklikus munkatartalmakat
aranyosan figyelembe kell venni!




A terhelés kiegyenlitese

I IHllll

Gép 1 Gép 2 Gép 3 Gép 4 Gép 5 Ember 1 Ember 2 Ember 3 Ember 4







Standardizalt munkavegzes

]
i
|
il

/Kioloki’réso
/

Standardizalt [
/ munkaveégzés J

)

Audit

Betanitdsa

/



Dokumentdacios hierarchia

* Alaprajz

» Gépek, taroldk, emberek

* MUveleti helyek

» Gyartasi egysegenként 1 lap

Gyartdegyseg

* MUveleti sorrend

» Operdtoronként egy-egy
utasitas-lista

* A bonyolultabb

muUveletek
P * Specidlis
Muveletek R ok

e Csak a kritikus
mUveletekre!



Betanitas

» Ismétlés

» Fokozatossag
> Attekintd
» Kulcs pontok
» Magyardzatok

» Erzékszervek




A frener

» Magabiztos, gyakorlott
» Demonstrdl és magyardz
» Fokozatosan
1. Demo + Mit csindlok
2.  Demo + Hogyan csindlom

3. Demo + Miért ugy csindlom

https://youtu.be/uzéripw0ZAQ



https://youtu.be/uz6rjbw0ZA0

PAIO hajtogatds video




A tanulo

» Kipréobdlja » Tréner + tanuld egyUtt
» A tréner korrigdlja, ha szUkséges » Eredményesseg

» Begyakorolja » Ciklusidd
» Gyakorol + elmondija, mit csindl » Stabilitds
» Gyakorol + elmondja, hogyan csindlja » Audit

» Gyakorol + elmondja, miért ugy
csindlja






Osszefoglalds

» Ertékteremtés versus veszteségek
» 5S

» Anyagdramlds, pull, kanban

» Standardizalt munkavegzeés
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