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Mit jelent a standardizalas?




Standardizalt munkaveégzes

» A hatékony munkafolyamat, amely figyelembe veszi a

o O O

» Biztonsdgot,
Ember, gép, anyag,
informdaciod
legjobb kombindcidja

» Mindseget,
» Mennyiséget és a

» Koltséget is.

» FElsOsorban az emberi mozdulatokra koncentralva




Ertelme

Szabdlyozatlanul

Nehéz felismerni a zavart

g’n

|\

A standardizdlt munkavégzés a dokumentalt legjobb médja annak, ahogy biztonsagban és
hatékonyan elvégezzUik a szUkséges munkdt azért, hogy az elvart mindséget produkdljuk.



Kialakitdsa

A felismert potencidlok (\//\OZ?UKIJTOKK
Gyors kisérletezés . esz eskege
*  Mozdulatok avaro

«  Gépi munka Valtozekonysag

 Elrendezés

Stabil, ismétldkeépes folyamat



Kialakitdsa

Tevedni szabad!
(... Bsf&nulni beldle)

> kisérlet

Hogyan?

Allanddan allegjobb maédjat keressik!



Standardizalt munkaveégzes

» A hatékony munkafolyamat, amely figyelembe veszi a

» Biztonsdgot, © O
O

Ember, gép, anyag,
informacio
legjobb kombindcidja

» Mindseget,

» Mennyiséget és a

» Koltséget is.
» FElsOsorban az emberi mozdulatokra koncentralva

e Utemidd
* Munkafolyamatok sorrendje
e Folyamatkdzi tarhelyek




Az Utemido

» A gydrtdas sebessege
» Egy darab legydrtasara mennyi ido jut
» Elméleti érték

» A fervezés alapja

rendelkezésre allo ido
vevoi igény
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Folyamat épések




Az Utemidd szamoldsa

» Heti vevdiigény: 5000db

» Rendelkezésre allo idO:
» Heti 5 munkanap
» MUszakonként 440 effektiv perc (= 8 ora — 40 perc szUnet)
» 2 muUszakos munkarend

» > heti 5*2 mUszak, szakonként 26400masodperc

5nap*2szak*440percx60mp

» Utemido = LT

=TSN



Az Utemidd szamoldsa

Hogyan tervezzUk az anyagcseréld es szerszamvalid dolgozé munkdjate Az
Uzemben van 48 froccsontd gep, és atlagosan napi egy termékvaltas torténik
minden gépen.

» Napi 48 termékvaltas
» Rendelkezésre Al ido:

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

24 0ra
48 valtas

» Utemid6 = = fél 6rankent egy termékvaltas az iizemben



Amit meg figyelembe veszunk

» Megbizhatdsag

» Rendelkezésre allas
» Hibaardny

P e

A kiszdmolt mértékkel
gyorsabb (J’re,mre tervezink

ES

torekszunk a zavarok
csokkentésére! Folyamat épések




Elemzés az utemidovel

» Az aktudlis Utem (ATT) a cella vagy sor leglassublb muveleti helyenek

ciklusideje e Lo C
» Meghatdrozza a maximum kibocsatast R
"""" Loy )

e e L

» Ezt a tempdt hasonlithatjuk a kiszamolt Gtemhez:
» Ha ATT>TT = nem jon le a szUkseges mennyiseg

» Forditva: kihaszndlatlan kapacitds

» Veszteségek, kiegyenlitetlensegek keresésere I I | I I I

Operator




Yamazumi board, Balance chart
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Bearing Load \Knucklel Caliper Load  Push-nut Knuckle Bearing Bolt Caliper Bolt High Caliper Label Scan Robot
| Load / Check Bolt
/

[J Emberi munka B Gépi munka



. Balance chart

Yamazumi board
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Az emberi es gepi idok vizsgalato

Takt Time = 15s

Mennyi az egyes folyamatelemek ciklusideje?



Az emberi es gepi idok vizsgalato

o
7 \ 6 b‘ 7 \
5
Emberi
3 2
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Mennyi az egyes folyamatelemek ciklusideje¢

Takt Time = 15s

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

A cella ciklusideje 14 sec



Gepi ciklusidok:  3s, 7s, 68, 8s, 75 Logikai sorrend a jobbitdsban:
. . Medfigyelés
Emberi munkatartalom: 21sec . Standardizalds

. Emberi munka kaizen
. Gépi munka kaizen
. Layout (elrendezés) kaizen




Az emberi es gepi idok vizsgalato

Takt Time = 15s

Gépi ciklusiddk: 5bs, 7s, 6s, 8s, 7s

Emberi munkatartalom: 21sec

Hany fo szikséges?



Az emberi es gepi idok vizsgalato

5

7 5 : 7 Takt Time = 15s

Gépi I I I I I
Emberi ‘ I_._I .
2
3
) b 5

Hany f6 szUkséges: 21s munka / 15s Utem =110 + 65

Kaizen cél!



Standardizalt munkaveégzes

» A hatékony munkafolyamat, amely figyelembe veszi a

» Biztonsdgot, © O
O

Ember, gép, anyag,
informacio
legjobb kombindcidja

» Mindseget,

» Mennyiséget és a

» Koltséget is.
» FElsOsorban az emberi mozdulatokra koncentralva

e Utemidd
* Munkafolyamatok sorrendje
e Folyamatkdzi tarhelyek




A kialakitas lepései

1) TerGlet megfigyelése

2) Munkavégzes terlletenek megrajzoldsa ——

3) Munkafolyamat sorrendjeinek megrajzoldasa 1

4) Teljes ciklusido mérése

5) Munkafdzisok azonositasa



A kialakitas lepései

6) Munkafdazisok mérése

1 2 3 4

/) Igazitsd a munkafdzisok idejét a ciklusidohdz

1 2 3 4

8) Gyors munkafdzisok lemérése N
?) Nem ciklikus munkdk lemérése

10) Standardizalt Munkavegzés dokumentumok elkészitése




i fteatted

» A standardizalt munkavegzes kialakitasahoz figyeld meg a folyamatot!

» Vdlassz egy dolgozot, figyeld meg az 6 munkagjat!
[ 3N 3 l\

hitps://www.youtube.com/watch2ev=RRy 73ivcms

» Azonositsd be a munkaelemeket!

» (E videdban természetesen nem lehet t6bb ciklust megvizsgadlni, hiszen csak
egyet rogzitett a kamera. Lathatsz veszteségeket, lehetnek jobbitd dfleteid, és
ezek fontosak lehetnek késdbb. Most a gyakorlds kedvéért kérlek, hogy a jelen

dllapotot mérd fel és rogzitsd ,,munkautasitasba.)


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

i fetonttod

A munka célja

Ertékteremtd

mozdulatok

Sziikséges, de nem
I EEE NS

Nyilvanvalé veszteség




i fteatted

» A standardizalt munkavegzes kialakitasahoz figyeld meg a folyamatot!

Valassz egy dolgozot, figyeld meg az 6 munkdjat!

Azonositsd be a munkaelemeket!

Mérd meg a teljes idotartamat az 6 munkdjanak! ;

Mérd meg a munkaelemek iddigenyét! \

Dokumentdld, mintha munkautasitast keszitenél! , >
A \

hitps://www.youtube.com/watch2ev=RRy 73ivcms

vV v . v. v YV

» (E videdban természetesen nem lehet t6bb ciklust megvizsgadlni, hiszen csak
egyet rogzitett a kamera. Lathatsz veszteségeket, lehetnek jobbitd dfleteid, és
ezek fontosak lehetnek késdbb. Most a gyakorlds kedvéért kérlek, hogy a jelen
dllapotot mérd fel és rogzitsd ,,munkautasitasba.)


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