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Munkavegzeés

Munkavégzés =
emberi mozdulatok

Medfigyelni!
(Gemba)

Veszteseg:

Er6forrdst haszndl
Ertéket nem ad hozzd

TUltermelés
CYAEY
Vdarakozads
Szallitds
Mozgds
TUImunkdlds
Hiba

Nem haszndlt képességek



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




Mozdulatok vizsgdlata

hitps://www.youtube.com/waich2v=RRy 73ivcms



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

Munkatartalom

A munka célja

Ertékteremtd
mozdulatok

Sziikséges, de nem
I EEE NS

Nyilvanvalé veszteség

El kell végezni ezt a munkatartalmat?

Most kell elvégezni? / Mikor szikséges?
Neki kell ezt elvégezni? / Ki végezze?
Hogyan a legjobb ezt elvégezni?




Standardizalt muveleti utasitas




MUveleti utasitas

Kaizen
potencidlok

y 4 e 3 U Y . o
Gyalteslozi készlet Utemid6 Tervezett ciklus id8 Darab/
Kerekcsere Cilus

Szimbdlum

Miiveleti utasitas 2 helyen 65 65 2

Munkaelemek ideje

Feladat
Munka-elem | Fo02 Tartalom Embery | Gepias
e,
N
> 11,0

Usse a kerékanyat, amig lelazul

, '4 I Levett kerék helye
Tegye le az anyat Y

Cserélje le a kereket 60 :E_/;I B
, ’ @ Csere keré}
Tegye fel az anyat

Rogzitse az anyat kalapaccsal
Séta a masik kerékhez
Usse a kerékanyat, amig lelazul

Tegye le az anyat

Cserélje le a kereket

Tegye fel az anyat

Rogzitse az anyat kalapaccsal

Osszesen: Vérakozas:




Munkakombindcids diagram

Mivelet Kerék szerelés Sziik keresztmetszet 61 sec / 2db Utemidd 65 sec / 2.db
Mennyiség ciklusonként Aktudlis Utem 65sec/ 2db

Miiveleti idé Emberi munka EEN Gépi munka & arakozéas
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n Régzitse az anyét kalapaccsal
Séta a masik kerékhez
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Mmunka ido behsege

Csomagolo és palettazé allomas (16,5mp/doboz szalagsebességgel) S2Uk keresztmetszet Tyezel dg _ Wrssel g

Mennyiség ciklusonként Aktualis ttem 17 sec/ 4kg

B Emberi munka HEN Gépi munka M’\ Séta
Sors Emben
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- Tele doboz kicslsztatésa és lres doboz behelyezése --

doboz megtelik

mérlegelés

n Tele doboz lezérasa
- Tele doboz lehelyezése az asztalra
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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!




Standardizalt munkaveégzes

/ Kialakitésa /
™ " 4

" Vo | Standardizdilt Kaizen
csatolds ) munkavégzés | /

/

[

Betanitdsa

y



Dokumentdacios hierarchio

* Alaprajz

» Gépek, taroldk, emberek

* MUveleti helyek

e Gyartasi egységenként 1 lap

Gyartéegyseg

* MUveleti sorrend
eTerkép, elrendezés

» Operdtoronként egy-egy
vtasitas-lista

* A bonyolultabb

mUveletek
” e Specidlis
Muveletek tudnivalok

e Csak a kritikus
muveletekre!



Elrendezés

@ Emeld kezelése

Kerékcsere

Sofdr mindket oldalt

kiszolgdldsq@

Uzemanyag
toltes




MUveleti utasitas

r P P ora . ’ . r P 3 o Y . o

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

Kerékcsere o i Cidus
miivelet | ellendrzés Szimbolum

Miiveleti utasitas v O ‘ 2 helyen 65 65 2

Munkaelemek ideje

Feladat .
Munka-elem | Fo02 Tartalom Embert | Gepiag

munka

Usse a kerékanyat, amig lelazul 10

z Levett kerék helye
Tegye le az anyat 18

Levett kerék helye @
Cserélje le a kereket 60

, T
Tegye fel az anyat 24 Csere kerék @ Csere keré}

Rogzitse az anyat kalapaccsal 5.0

Séta a masik kerékhez

Usse a kerékanyat, amig lelazul

Tegye le az anyat

Cserélje le a kereket

Tegye fel az anyat

Rogzitse az anyat kalapaccsal

Osszesen: Vérakozas:




Betanitas

> Isméetlés
» Fokozatossag
> Attekintd
» Kulcs pontok
» Magyardzatok
» Erzékszervek




A frener

» Magabiztos, gyakorloft
» Demonstral és magyardz
» Fokozatosan
1. Demo + Mit csindlok
2.  Demo + Hogyan csindlom

3. Demo + Miért ugy csindlom

hitps://youtu.be/uzériow0ZAQ



https://youtu.be/uz6rjbw0ZA0

A tanulo

> Kiprobdija » Tréner + tanulé egyUtt
» A tréner korrigdlja, ha szUkséges » Eredményesség

» Begyakorolja » Ciklusidd
» Gyakorol + elmondja, mit csindl » Stabilitas
» Gyakorol + elmondja, hogyan csindlja > Audit

» Gyakorol + elmondja, miért ugy
csindlja



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







SMED

» Single minute exchange of die
Szersz&dmcsere néhdny perc alatt

» One touch excange of die
Szerszmcsere egy érintéssel

» Quick Die Change
Gyors szerszamcsere

SHIGEQ
SHINGO

A Revolution
in Manufacturing:
The SMED System

There are four purposes of
improvement: easier, better, faster,
and cheaper. These four goals
appear in the order of priority.

- L\'/::./,/u Shinge

d

AZQUOTES




Veszteseg-e a termékvaltase

Beruhdazads
elkerUlheto:
ko6zOs berendezés
tObb termekhez

Termekvaltas
idotartama alatt
nem termel o
draga berendezés




tolsd jO darab és az atdllds

”~”

o: Az U

llasi id

Ata

Termékvaltas

7”7

7”7

utan legyartott elsd j© darab kozt eltelt idd




Miért van szukseg SMED-re?

Technikai zavarok > Aiéllés
Atdllds
m Szervezésbdl adodo iddkieses
m Effektiv id3 > Mérés

» Tényleges atszerelés

> Gépbedllitas

» Szervezésbdl eredé iddkiesés

» Szerszadm hidnyzik/hidnyos
NC program hidnyzik/hianyos
Rossz informdaciodram

LétszGmprobléma

vV v v Vv

El6készitetlenseg

“VOMA = Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbauer e V.




ldoardnyok

A termékvaltds lépései Az ido ardnyokban
— SMED fejlesztések elott

ElGkészUlet, termelés utani
dsszeszerelések, az alapanyagok és @ 30%
szerszamok ellendrzése

A burkolatoknak, a szerszdmoknak és 5%
az alkatrészeknek a le- és felszerelése 2
Mérések, bedllitdsok 15%

Probafutdsok és bedllitdsok 50%




AtdIAs

» Es a varakozdsok, amig semmi nem toérténik?




A termekvaltas szervezéese

» Atdlldsiidé:
az utolsd j© darab és az atdllas utan legyartott elsd j© darab koézt eltelt idd

» Kilso atdllas:
azok a tevékenysegek, melyeket még vagy mar mukdédo gép mellett,
gépidd alatt meg lehet oldani

» Pl: el6készUletek, elpakolds

» Belso atdllas:
csak gép ledllitasa utan, gépadllas esetén elvegezhetd tevekenysegek

» Pl: szersz&mcsere



Nem csak gyartasban

Keep [
< Going
b Bat
-

> / ’

abuchan
|




A SMED 5 lepése

5. 1épés:
Folyamatok és szerszdmok standardizdldsa és

folyamatos javitdsa oEeswel o RSekesEE
Belsd
, 9 KGls atdlias KUlsS
4. lepes: oo atallés atallés

A belsé és kUlIsd atdllasok idejenek
optimalizalasa

.o 7”
7 7

3. |épés: Belsd atdllds

Belsd folyamatok idejenek csdkkentése

KUlso

7

atallas

KUlsé atallas

Belsd és kulsd folyamatok T SzUnet Alszereles | o e
elkulonitese Gtallds Gtallds

Z S El&ke- . ; : MUszak -
1. lepes: - iletek SzUnet INSEIEES Valtas Elpakolds -
>

Aktudlis dllapoft felvétele
<

All&sidd



Workshop

» Koncentrdlt figyelem, implementalt eredmény

» EISkészUletek

» TerUlet behatdroldsa

» Résztvevok, képzés

» Benchmark adatok, jelen dllapot
» Lebonyolitds

» Aktudlis dllapot vs cél dllapot

» Felméres, tervezés

» Probdk, gyors kisérletezés

» Implementdlds

» Tanulsagok



1. 1épées: aktudlis dllapot felvétele

» Az egyes részfolyamatok megfigyelese, videofelvétel készitése, iddelemzés

» Az atszerelést végzd dolgozok mozgdsanak kdvetése, Spagetti-diagram
készitése

» Fejléddési potencidl keresese, Osszegyujtése

» Checklista készitése



MUveleti sorrend =2 Spagetti-diagram

Fejlesztés elott Fejlesztés utian
(egy emberes termékvaltas) (két emberes termékvaltas)

anyagok ” 7
anyagok O : fooperator

- termékvaltasnal
szinthehozd d olgoz()

szintbehozo

henger

henger
pres

kézponti
szabalyzd

B "

hasitoollo
(2)

paletta

Forras : K. Sekine and K. Arai, Kaizen a gyors termékvatasért  (Portland, OR: Productivity Press, 1992), 37. old.




Aktudlis dllapot felvetele

Ellendrzd lista kérdések: Atallas
elokészitése

» Mely szerszadmok szuksegesek a muvelethez? l
» Mely szerszdmok nem szUkségesek a mivelethez?  Aallas
veégrehajtasa

» Hogy tudjuk elkerulni a felesleges mozdulatokat? l

» Hol van a megfeleld hely az egyes csereszerszamoknak, szekrényeknek, P
segédeszkdzdknek? bokariiase

» Minden érintett dolgozd képes végrehajtani a miveleteket? jé?/eé]éh'ggé;é’s

» Hogy kerUlhetd el az egyedi szerszdmok haszndlata? l

» Mi a Best Practice a gydrban erre a miveletre?

» Ugyanugy néz ki a munkahely atallas elott €s utane takaritas



Tipikus észrevételek, felvetesek

vV v v vV VvV Vv

A megfigyelés a szokdsosndl intfenziveblo munkavegzést valthat ki

ATt minden j6, mdr semmin nem lehet valtoztatni”

»Miert ndlunk keresnek perceket, mikor mashol orakat vesztegetnek ele”
Atdllds idBpontjdnak tervezhetetlensége
Ebédszinet — atalldas

Termékek 6sszehangoldsa?




2. lepés: Belso és kulso folyamatok

» Belso folyamatok » Kilsé folyamatok
» Csereszerszamok le- ill. felszerelése » Szerszamok eldkészitése, mozgatdsa
» Csatlakozdk ki- €s bekotése » Anyag elékészités
» Geépbedllitds » Lecserélt szerszadmok tisztitasa,

helyUkre mozgatdsa

» Atdllas megszakitdsa
» Nincs kéznél megfeleld szerszam, el kell menni érte

» Szerszdmcserét végzok egymasra vald vdarakozdasa



V/ AN V 4

3. 1épés: MuUveletek iddigénye

» Atcsoportositds: a belsé folyamatok dtcsoportositdsa a kilsék kdzé (pl:
szerszam eldkészités, anyagmozgatas)

» Osszevonds: az egyes részfolyamatok dsszevondsa (pl: ésszer( folyamat
dsszevondsok standardizalassal)

» Vdltoztatds: az egyes folyamatok sorrendjének modositdsa (Uj, logikus
sorrend feldllitasa)

Termeléskiesés

B R oo oo bosiii

l belsé kell legyen?

-» <
Termeléskiesés

Ido

B Kuls beallitas
Bl Belso beallitas




7 /7 ) 7 o 7”7 e 7 ECRS
3. lepes. Muveletek iIdoigenye e
- Combine
= Reowgnge
» Csokkentés: a belsd részfolyamatok idejének csdkkentése - Simplify

» (pl: felesleges mozgdsok, mozgatdasok kiszurése)

» EgyszerUsités: a legegyszerlbb dolgok a legjobbak

» (EgyszerU csatlakozok, régzitok alkalmazasa)

Standardizdlt szerszadmok
Egyszerd tgjolas
Gyors lefogatd alkalmazdsa

a géphez
csatlakoz-
tatott
tartoelem

az alkatrészhez
csatlakoztatott
tartéelem




Pelda: rogzites

» 15 menet, de nagyrészt felesleges

» Gyorsrdgzitok, rogzitd kapcsok

Korte alaku lyuk modszer U alaka rés médszer

a meghuzas itt
torténik

a csatlakoztatas
¢s a kivétel itt
torténik

Rogzité kapocs médszer C alaka csavarhizé Osztott menetes médszer
modszer
a csavar

menete he
van vagva

O

a csavarhazo ra van csatlakoztatva




Egy mozdulatos modszerek

Biityok rogzito Rugos iitkozo

munkadarab
gy _—— 1
7 | } il




Peldak a szerszamcsere optimalizalasdara




Peldak a szerszamcsere optimalizalasdara




4. lepés: Termeékvaltas standardizalaso

» Nemciklikus standardizalt munkavegzes kialalkitasa:

» Elvart eredmény: a termékvalias idozitése, termeléstervezéesi kapcsolatok, a
termékvaltas idotartama

» Szerepek, bejardsi Utvonalak
» Kapcsolati protokollok, informdacioataddasi €s anyagataddsi helyek, 55
» Mozdulatok, tevékenysegi sorrend

» A meghatdrozott atszerelési folyamatok kiprobdldasa
» Oktatds

» Spear/Bowen: Decoding the DNA... (HBR, 1999)



4. lepés: Termeékvaltas standardizalaso

» Kapcsolodo tevekenysegek aktualizalasa
» Termeléstervezési szabdlyok, tételforgdsi szabdalyok Ujraszadmoldsa
» Tdarhely méretek aktualizdsa az Uj tételnagysagokhoz

» Kanbanok Ujraszadmoldsa
» Feladatlista és felkdvetési rend
» Rendszeres ellendrzd auditok 2 standardok betartasa
» Kaizen



A SMED 5 lepése

5. 1épés:
Folyamatok és szerszdmok standardizdldsa és

folyamatos javitdsa oEeswel o RSekesEE
Belsd
, 9 KGls atdlias KUlsS
4. lepes: oo atallés atallés

A belsé és kUlIsd atdllasok idejenek
optimalizalasa

.o 7”
7 7

3. |épés: Belsd atdllds

Belsd folyamatok idejenek csdkkentése

KUlso

7

atallas

KUlsé atallas

Belsd és kulsd folyamatok T SzUnet Alszereles | o e
elkulonitese Gtallds Gtallds

Z S El&ke- . ; : MUszak -
1. lepes: - iletek SzUnet INSEIEES Valtas Elpakolds -
>

Aktudlis dllapoft felvétele
<

All&sidd



v

» Ismét vizsgdlj meg egy folyamatot, amit gyakran mUkédtetsz, €és mar
kikUszObolted a Iényeges vesztesegeket!

» Rajzold meg a munkaterUlet elrendezéséet!
» Vedd fel az aktudlisan végzett mUveleteket!
» Vizsgdld meg a SMED szempontjait is figyelembe véve:

» Milehet kUIsé muUvelet? (pl. eldkeszitd folyamat, vagy utdlag ,,fémuadsoriddn
kivOl" elvégezhetd)

» Hogyan lehet csdkkenteni a kilsé vagy belsd mUveletek iddigenyéete

» Milyen fejlesztések szUkseégesek/lehetsegesek az eszkdzokben?

» Készitsd el a standardizalt munkavegzes dokumentumait!
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