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Lean esettanulmanyok

Folyamatelemzés

Egy fémipari véllalat — f6ként présel8, hegeszt, maro, sorjazé,

feltiletkezel6 miveleteket kovetSen — fémalkatrészek Gsszeszere-

[ésével allit el6 késztermékeket. A hosszua atfutasi idg, rugalmat-

lan folyamatok, magas selejtarany, illetve a magas készletszintek

és azok koltségei miatt dontottek a lean elvek bevezetése mellett,
amelynek els§ lépése az Ertékfolyamat térkép (Value Stream Map)
elkészitése. A kivdlasztott folyamat feltérképezésére egy harom-
napos Kaizen esemény alkalmaval keriilt sor — az E-Con Csoport

egyik lean tandcsadojanak vezetésével —, amelynek célja egy 6-9

hénapos projektterv elkészitése volt a gyartasi atfutdsi id6 csokken-

tésére, veszteségek minimalizaldsara.

A veszteségek 6 okai, kovetkezményei:

e afunkciok szerinti, izemszer( (préstizem, hegesztSlizem, Ossze-
szerel§ lizem stb.) elrendezés, amely nagytételes termelést és
hosszi szallitasi utakat eredményez,

e termelés gyartasi terv alapjan, a kovetkezé munkafazis (izem) igé-
nyeit figyelmen kiviil hagyva (push — tol6 elven miikodd rendszer),

e az egyes terliletek altal legyartott félkész termékek kozponti rak-
tarba keriilnek, ahonnan a kovetkezd részleg akar napok-hetek
elteltével kéri ki a szamdra szlikséges mennyiséget,

e a gépek hosszi atallasi ideje miatt a széridk maximalizalasa
a cél, amely tovabb noveli a félkész készleteket, a benniik rejlé
selejtet, valamint a felhasznalt teriilet nagysagat

Résztvevdk:

1 termelésvezetd, 1 raktarvezetS, T minGségligyi vezets, 1 gyartas-

tervezd, 1 kényveld, 2 mérnok, 1 miszakvezetd, 1 operator

Hasznalt lean eszkéz: VSM (Value Stream Map) — Ertékfolyamat térkép

A Kaizen-hét menete:

> Célok, hatarok meghatdrozasa

> Résztvevik oktatdsa (Lean és VSM alapok)

> Jelen allapot térkép elkészitése (Current State Map)

> A térkép elemzése, kiértékelése, veszteségek definidldsa

> |dedlis allapot térképének elkészitése (Ideal State Map)

> J6vG allapot térkép elkészitése (Future State Map)

> A jové dllapot eléréséhez sziikséges teendGk dsszegy(ijtése, a felada-
tok nagysag szerinti kategorizalasa (Dontés, Kaizen-hét, Projekt)

> Utemezési terv elkészitése projektvezetd kijelolésével, teenddk-
kel, felelésokkel, hataridékkel

Mérdszamok:
ElGtte Utana* Viltozas
Atfutdsi id6 (%) 100% 30% -70%
Atfutési id6 (nap) 37 nap 11 nap - 26 nap
(ECrtiilrLtJeszggjlzegsszege) 21 perc 21 perc™ na
Készletszint 100% 58% - 42%
Helyigény (m2) 100% 46% - 54%

* A jovaé dllapot térkép alapjdn tervezett cél (6-9 honap)

** Az értékteremtés ideje valtozatlan, hiszen a lean nem a gépek felgyorsitasaval (ciklusid6k
csokkentésével) éri el céljdt. A tabldzat adataibdl is jol latszik, hogy a tartalékok nem ezen
a ponton taldlhatéak.
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Tapasztalatok, észrevételek:

o Egy értékfolyamat térkép elkészitésénél nagyon fontos a csapat-
tagok kivalasztasa. Minél tobb teriiletrdl érkeznek a — folyamatot
mas-mas szemszogbdl ismerd — résztvevdk, annal hatékonyabb
és eredményesebb az elemzés. Célszer(i a folyamatot nem is-
merd, kilsé szemlél§ bevonasa is, akinek folyamatos ,miértjei”
sokszor UGjra ,latni engedik a fatdl az erd6t”. Példankban ezt

a szerepet a konyveld toltotte be.

A térképek elkészitése soran mindig torekedjink a valds, mért
adatok felhasznaldsara érzések, becslések helyett. Sok esetben az
MRP-rendszer adatai sem megbizhatéak, igy az a legbiztosabb,
ha személyesen gy6zGdiink meg azok valédisagdardl. Bar az esz-
koz (VSM) hasznalata tébbnyire irodai kdrnyezetet igényel, mégis
prébaljunk a lehetd legtobb idét tolteni a folyamat bejarasaval,

helyszini elemzésével.

A jov6 éllapot térkép elkészitésénél cél a folyamat szerint torténd
elrendezés megtervezése, amelyben biztositott az érték folyamatos
aramlasa, hazé rendszerben, lehetGleg egyesével. Alapvets lean
eszk6zok alkalmazasa, bevezetése nélkiilozhetetlen: egydarabos
aramlds (one-piece flow), Kanban, 6S, Standard Work, SMED.

e Az ilyen — nagy megmunkalé gépeket alkalmazé — technolégia-
nal a siker kulcsa a gépek termékviltasi idejének lecsokkentése.
Mivel egy nagy ,monstrum” a keresztaramok miatt soha nem lesz
képes tobb folyamatot is egydarabos aramldsban kiszolgalni, igy
tovabbra is nélkiilozhetetlen marad az utana felhalmozott kész-
let. A Kanban rendszer tudja biztositani azt, hogy ez szabalyo-
zott, maximalizalt és automatikus utanpétlasa legyen. A Kanban
rendszerben felhalmozott készlet mennyiségét azonban az azt
feltolts géplek) atallasi idejének hossza fogja meghatarozni.

e A példaban szerepl§ folyamat 11 napos tervezett atfutdsi ideje,
természetesen tovabbi tartalékokat és fejlesztési lehetGségeket
tartalmaz. Amennyiben ezt a projekttervet sikeriil bevezetni, gy
a jové allapot lesz a jelen, és Gjabb jové térkép elkészitésére
nyilik lehetGség.

A résztvevgk tanulsagai:

,Most latszik, hogy mindenki csak egy részét ismeri a folyamatnak.”

,J6 volt igy egyiitt dolgozni a tobbi teriilettel!”

,Teljesen egyszer( és logikus modszer.”

,J6, hogy az én véleményem is szamitott!”

,Egy helyen rendszerezve van minden informacié.”

,Atlathatébb lett! J6 14tni egyben az egészet!”

,Megdtbbentd, hogy mennyi tartalék van a folyamatunkban!”

Erték (Value) — A vevének a sajat megitélése szerint megfeleld idé-
ben és megfelel6 aron nyujtott lehetéség.

Ertékfolyamat (Value Stream) — Az adott termék tervezéséhez,
megrendeléséhez és rendelkezésre allitdsdhoz szlikséges tevékenysé-
gek a tervezéstdl a bevezetésig, a megrendeléstdl a szallitasaig, vagy
nyersanyagtol a vevé altal atvehetd késztermékig.

Ertékfolyamat-feltérképezés (Value Stream Mapping)
— A termék vagy a termékcsalad értékfolyamata mentén végzett tevé-

kenységek azonositasa.
James P. Womack and Daniel T. Jones: Lean Thinking (New York, 1996, Free Press)



Gydrtds melléklet

Atallasi id6 csokkentése

Egy termelGsziget (cell) esetében a — termékek csomagolasdhoz

sziikséges dobozokat hajtogaté — csomagolégép hosszd termék-

valtasi ideje jelentette a szlk keresztmetszetet. Ez a folyamat tobbi

miveletének varakozasat, nem megfelel& kihaszndltsagat eredmé-

nyezte. A probléma megolddsara egy 6tnapos Kaizen esemény al-

kalmaval kerilt sor — az E-Con Csoport egyik lean tanacsadéjanak

vezetésével —, amelynek célja a termékvaltas idejének lecsokkenté-

se, valamint standard &tallasi folyamat kialakitdsa volt.

A hosszi atallasi id6k f6 okai:

e definialt termékvaltasi folyamat hidnya (minden dolgozé az éltala
megszokott médon végezte azt),

¢ acsomagoldsi folyamatban dolgozé két operator nem megfelel§
munkamegosztasa,

e az atallasokra val6 el6késziiletek hidnya,

e a gép bedllitasdhoz sziikséges eszkozok, szerszamok nem meg-

felel elhelyezése,

* azegyes egységek, gépszerszamok, termékmegvezets sinek nehéz-
kes cseréje és poziciondldsa (technikus bevondsa volt sziikséges),

o feleslegesen elvégzett bedllitasok Mérdszamok:

A hosszu atallasi id6k kovetkezményei: ElGtte Utdna Valtozas

* atermeléstervezbk hosszu szériak kiaddsara torekedtek az atalla- Atallasi id8 (%) 100% 9,7% -90,3%
sok szamanak minimalizaldsa érdekében (csak tineti kezelés), Atallasi id6 (perc) 62 perc 6 perc - 56 perc

* a hosszl és nehézkes folyamat miatt az operatorok lehetGség Standard atallasi folyamat o / /a
szerint ker(ilték az atallasokat (valamilyen Griiggyel a kovetkezd
mdszakra attolva azokat), Tapasztalatok, észrevételek:

¢ anélkilozhetetlen technikusi tdmogatas miatt, nehezen voltter- o A videofelvétel elemzése soran elkészitett Gj folyamatterv alapjan
vezhet§ az 4talldsok hossza (egyéb gépek mdiszaki problémdja elvégzett elsG atallas 16 percet vett igénybe. Tovabbi finomhan-
esetén a technikus nem allt rendelkezésre) golasdhoz még 15 atdllasra volt szlikség, amelyek kozil a leg-

Résztvevdk: 1 miszakvezets; 3 operator (mUszak I.) — folyamatos; révidebb 6 perc volt.

1 technikus (mdszak I.) — folyamatos; 2 operdtor (miszak Il.) —na- e Az (j folyamat alapja a két operdtor parhuzamos munkavégzése,

ponta 1 6ra; 1 technikus (mdszak Il.) — tiamogatas a nap folyaman amelynek sordn sok az egymasra épuld tevékenység. llyen esetek-

megkezdett feladatok délutani miszakban torténd befejezésében ben kiilonos figyelmet kell forditani a munkavédelem kérdésére.

Hasznalt lean eszk6zok: SMED, 6S, Standard Work ¢ Az id6megtakaritas tobb mint a fele a tevékenységek megfelel§

A Kaizen-hét menete: szervezésének eredménye, a fennmaradé rész pedig a technikus

> Célok, mérészamok meghatdrozasa altal elvégzett, 18 kisebb, mUszaki atalakitds kovetkezménye,

> A résztvevik oktatdsa (Lean és SMED alapok) amelyek koltsége elhanyagolhaté (gyorsrogzit6k, azonos kulcs-

> Az atallasi folyamat régzitése (videofelvétel) nyildsok, pozicional6 tiiskék, titkozési pontok stb.).

> A felvétel elemzése, veszteségforrasok kiemelése, SMED-méd- o Az elemzés soran nélkiilozhetetlen minden egyes mdivelet sziik-
szertan alkalmazasa ségességének megkérdGjelezése. Ebben a projektben is talalkoz-

> Problémamegoldas, mddositasi javaslatok 6sszegy(ijtése tunk olyan tevékenységgel (egy tovabbité kar kisebbre cserélése),

> Az (j folyamat megtervezése amely sziikségtelennek bizonyult egy bizonyos atallas esetében.

> A sziikséges miiszaki atalakitasok elvégzése e Hasznos volt a mdsik mdszak operdtorainak bevonasa is, akik

> Az (j folyamat kiprébaldsa, finomhangolasa a projekt hét sordn 1 6raval a délutani miszak megkezdése el&tt

> Az (j folyamat dokumentélasa érkeztek, igy lehetGség nyilt az 6 bevonasukra is, ezzel elGsegitve

> A tobbi miszak dolgozéinak oktatasa a folyamat eredményességét és késébbi fenntartasat.

> Az (j atéllasi folyamat alkalmazasa, feltigyelete * Az egy hetes Kaizen tovdbbi hozadéka, hogy az operatorok jobban

megismerték a gépet, magabiztosabba valtak annak kezelésében,
SMED (Single Minute Exchange of Dies)
Gyors atallas — Shigeo Shingdtdl ered6 kiilonféle technikak sorozata,
amelyek segitségével 10 percen beliil lehetséges a gépek atallitasa.

bedllitdsaiban. Ennek és a m{szaki atalakitasoknak kbszonhetGen,
nincs sziikség tobbé az atdllasok technikusi tamogatasara.

Az egyperces atallas (one-touch setup) fogalmat akkor alkalmazzuk, A résztvevk tanulsagai:
ha az 4tallas egy percen belil torténik. Nyilvdnvaléan a hosszu tavu A kis miszaki dtalakitasok rengeteget szdmitanak.”

cél mindig az azonnali atallas (zero setup), amely esetben az atéllas

nem jar id6veszteséggel, és semmilyen formaban nem akadalyozza ) ) )
a folyamatos aramlast. ,Nem gondoltam, hogy ilyen nagy eredményt tudunk elérn

James P. Womack and Daniel T. Jones: Lean Thinking (New York, 1996, Free Press) ,,Biztonségosabb Iett a gép'// °

,Nagyon nagy el6nye van, ha egy folyamat szabvanyositott.”

K

2009. jnivsiclivs  Supply Chain Monitor 35



