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Termeleésiranyitas

Egy vallalat gyartasi tevekenysegét atfogo
funkcio, amely a piaci igenyek és a vallalat le-
hetéségeinek figyelembe vetelevel 6sszeallitja
a vallalat szempontjabol legkedvezobb gyartasi
feladatot.



Termelésiranyitasi modok

* MRP rendszerek
* JIT (JUST IN TIME)
 LEAN MANUFACTURING

MRP rendszerek:

Az elsé erbforras-tervezd rendszert az IBM fejlesztette ki a
60-as években (MRP I: Material Requirement Planning =
Anyagigény tervezés),

Az MRP | anyagsziikséglet tervezésére alkalmas.

Ezt a rendszert végtelen kapacitasu tervezeés -nek is
nevezik, mert a forrasokat nem korlatozza. Feltételezi, hogy
amire szukseg van, az eloallithato, illetve meg is kaphato.




Lényege:
Olyan eljaras, melynél az anyagszukseéglet a végso
termék elkészulte hataridejébol egy visszafelé iranyuld
tervezeési folyamattal pontosan meghatarozhato.

Fiiggetlen keresletii termékek:

azok a termekek, részegységek, amelyeket onalloan is értéke-
sit a vallalat. Ezek keresletét kulso tenyezdk - a piac hatarozza
meg.

Fiiggo keresletii terméekek:

pl. a vegtermékbe beepuld alkatrészek, részegysegek, alap-
anyagok. Ezekbdl annyi kell, amennyi a vegtermék elkeszitése-
hez szukséges - tehat fugg tdle.



Azokat a rendszereket, ahol a fuggo keresletu ter-
mékeket a fuggetlen keresletii termékek iranti igénybol

levezetve hatarozzuk meg MRP rendszernek nevezzuk.

Tervezéssel elérhet6, hogy az egyes gyartasi fazisok eldre
meghatarozott idoben kezdodjenek el es fejez6djenek be.
gy a bejovd anyagokat a gyartasi folyamathoz lehet igazitani.

Az MRP :

MPS




Az MRP mukodeési inputjai:

1. Termelési vezérprogram (MPS Master Program Scheduling):

* Rovidtavra (napi, heti) hatarozza meg az egyes termeékek-
bOl gyartando és beszerzendd mennyiségeket.

* Ezek alapjan lehet és kell az anyag- és kapacitasszukseg-
letet meghatarozni.

* Minden tovabbi utemezéesnek ez az alapja.

* Az MPS az értekesitesi tervb6l szarmaztathato.

2. Gyartmanyfa, anyagjegyzeék (Bill of Material, BOM):

* A vezerprogramban szerepl6 terméket a beepulé anyagok
alapjan bontja le és rajzjelek segitsegevel abrazolja.

* Meghatarozza, hogy egy darab vegtermékhez milyen anya-
gok és mekkora mennyisegben szuksegesek.

* Az 0sszes anyagot tartalmazza - piramis szerten épul fel.

* Horizontalis és a vertikalis (beépulési sorrend) fuggosegi
viszonyokat tartalmaz.



3. Készletnyilvantartas:

* Az anyagok felhasznalasanak idejéet lehet nyomon kovetni

* Minden keészletvaltozas kovethetd, amely szerepel az
anyaglistan

* Tartalmazza az anyagok beszerzeési idejét és / vagy gyarta-
sanak idoszuksegletet

* Tartalmazza a tervezett beérkezéseket, a feladott rendelé-
seket és a rendelések teljesiteset.

Az MRP utemezese operativ iranyitasi szinten valdésul meg
Cel:
A feladatok munkahelyekre torténo lebontasa, a meg-
felel6 eszkozok és feladatok egymashoz valoé rendelése.
Feladat:
Egy munkaallomas termelesi idejet ugy kell felosztani a
kulonbozb termelési folyamatok kozott, hogy figyelembe kell
venni: - a keresletet,
- a készleteket,
- a sorozat nagysagat.




MRP IIl. Manufacturing Resource Planning (Termelési
eroforras szukseéglet tervezes)

Az MRP l. mdédszernek a tovabbfejlesztéesekent jelent meg
1978. korul, ami az anyagszukséglet tervezese mellett
alkalmas kapacitastervezeésre, pénzugyi informaciokhoz,
kutatasfejlesztéshez, és marketing tevekenységhez is.

Az MRP Il. rendszert "veges kapacitasu tervezés" —nek is
nevezik.

FObb részei (az MRP Il. rendszer( tervezés outputjai):

* elOzetes gyartasinditasi terv, melyet lebontanak a gyartasi
egyseégek meghatarozott szintjeig

* a teljes gyartasi sorozat lebontasa valamennyi munkahelyre

* az 0sszes beszerzeés tejes lebontasa
* réeszegyseégek esetében: gyartasi dokumentumok, beszer-
zesek es a keszlet kivetelezéesek lebontasa



Just-In-Time
(roviden JIT) Toyota Production System - TPS
Ez egy gyartasszervezesi es keszletgazdalkodasi leltarstrate-
gia, mely a vallalat meglevé készletének és a vele kapcsolatos
koltségek jelentGs csOkkentésével javitja a vallalat beruhazasi
hatékonysagat.

A folyamat egy egyszerlen alkalmazhato jelrendszerrel miko-
dik, amit kanbannak hivnak. A gyartasi folyamatlancban résztve-
vO munkaegysegek e jelek segitsegevel fejezik ki igényuket a ko-
vetkez6 (vagy el6z06) lancszemnek.

A kanban rendszerint egy egyszerien felismerheto jel, mint
peldaul egy késztermek jelenléte, vagy hianya a ,kesz-polcon”.

Ezt a modszert Japanban a Toyota Gyartasi Rendszer al-
kalmazta el6szor.



A Toyota az ,Egyperces csereprogram "-ot (SMED)
helyezte Uzembe. Ennek keretében az atallasokat nagyon
egyszerl eszkozokkel valtottak fel.

Az atszerelés ideje igy csaknem félorara csokkent.
A szerszamok beallitasara pontos utasitasokat dolgoztak Kki.

Elemzéseik kimutattak, hogy a fennmaradoé id6 nagy része a
kéziszerszamok keresésére €s a presszerszamok szallitasara
forditodik.

Mivel a szerelének a tovabbiakban csak egy alkatresz allt
rendelkezésere, igy minden alkatrésznek pontosan kellett illesz-
kednie.



Ez viszont egy nagyon komoly minéségbiztositasi valsaghoz

vezetett. Ezért a Toyota egy szigoru statisztikai folyamat iranyi-
tast vezetett be:

SPC - Statistical Process Control valaminta TQM - Total
Quality Management .

Ezzel a Toyota minden beszallitojat kotelezte megfeleld mindse-
gu alkatrész szolgaltatasara.

A japan gyartasszervezes - a JIT egy szervezet iranyitasi
filozofia, amely kello mennyiségu, az adott idoben szukseges ter-
mek eloallitasat biztositja.

A JIT egyszerl munkaszervezesi eszkozoket hasznal, amit japan
neve utan kanbannak neveznek. Ezt az USA-ban ,huzo” (pull)
rendszernek neveznek.



A Toyota Hdz
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Dolgozoi elkotelezettseg

TPM: Total Productive Maintenance
SMED: Single Minute Exchange of Die (10 perc alath szerszamcsere)
Autonomation = Autonomous operation: intelligens gépek €s sokoldaluan képzett munkaero (felelosséggel valo felruhazas)

TQC: Total Quality Control (teljes kiri minoségellenorzes)




A Toyota Gyartasi Rendszert egy hazzal szoktak jellemezni,
amelynek az alapja a Heijunka, azaz a termelés egyenletessé
tetele, pillérei a JIT és a Jidoka (a hibamentes gyartas megva-
|Ositasa). A biztonsagot fokozza olyan ismert modszerek alkal-
mazasa, mint az 5S, a TPM (teljeskorl hatékony karbantartas)
és a SMED (10 perc alatti szerszamcsere).

Egy folyamat teljesitménye a kovetkez6 formaban irha-
to le:

Osszes munka = hasznos munka + haszontalan munka

A haszontalan munkanak harom 6 tipusa van (3MU):

- MUDA: a folyamatokban keletkez6 veszteségek

- MURI: a folyamatokban talalhato természetellenességek,
és szakszerutlensegek



- MURA: a folyamatokban meglevd egyenetlensegek, kiegyen-
sulyozatlansagok.

A MUDA -nak (veszteségeknek) hét azonosithato oka van:

- tultermeles: nem a vevoi igenyeknek gyartunk, hanem ratartunk

- varakozas: nem all rendelkezésre az adott pillanatban a szuk-
séges anyag, gép vagy informacio,

- szallitas: a munkaer6, az anyag, a szerszamok felesleges szal-
litasa,

- rossz/felesleges/tulszervezett folyamat, a tobbszori ellen6rzes,
rossz tlresek,

- készletek: mind nyersanyagbdl, félkész termékbdl, szerszamok-
bol igen nagy keészleteket (adott idoben szuksegtelen) halmo-
zodnak fel,

- felesleges mozgasok/mozgatasok: a rosszul kialakitott munka-
helyen csak ide-oda mozog az anyag, a szerszam e€s dolgozo,

- selejt: a megelOzes helyett ellendrzes, sok a javitas, ujra meg-
munkalas.



A JIT a folyamatosan ismetl6éd6 tomegtermelésre alakult ki,
ahol a termék variaciok minimalisak.

Manapsag a JIT ilyen elnevezesekben is fellelhetd, mint a
Lean ,szikar gyartas”, vagy ,vilagszintl termeles”, vagy ,ertek-
aram kovetes technologia’.

Lean manufacturing

Magyarul: karcsusitott gyartas, mely a kovetkez6 elényokkel
rendelkezik:
* az atfutasi idd (lead time) 60-90%-al csokken,
* a gyartasban levo termékek szama (WIP Work-in-Process)
40 - 80%-al csokken,
* az alapterulet igény 75-80%-al csokken,
* a termelékenység 50%-al né,



* a mindség 50-80%-al no,

* a karbantartasi koltségek 10-50%-al csOkkennek,
* a min0ségi koltségek csokkennek,

* a munkaerd igény csokken.

A megnevezés onnan ered, hogy a munkahelyen a human-
eroforras, a gyartas teruletigénye és az eszkozokbe fektetett
koltség is legalabb a fele volt a megszokottaknak.

A Lean:
* minimalizalja, illetve megszunteti a folyamatokban megléva,
nem ertéeknovelé miveleteket,
* a legszukségesebb eroforrasokat (emberi, gépi, raktarozasi,
stb.) hasznalja fel,
* az adott terméket, szolgaltatast vagy informaciot a vevo altal
megkivant mindségben, arban és hataridére adja at.




A Lean alapelveil:
A Lean gondolkodas ot alapelvben foglalhato Ossze:
* pontosan specifikaljuk egy adott termek értéket,
* az értek folyamatosan megszakitas nélkul haladjon el6re,
* az ertékfolyamatot a vasarlo igénye huzza (huzo rendszer),
* torekedjunk a stabilitasra
* torekedjunk a tokéletességre

1. alapelv: az érték
Elemek:
- Mit akar a vevo?
- Az érték fogalma
- A veszteségek okai
Mit szeretne a vevo?
- Olyan terméket/szolgaltatast/informaciot, melynek minésége
kielegiti a valos és latens elvarasait,
- Megfeleld aron jusson hozza,
- Az altala megkivant idopontban jusson hozza.




Aruérték: csakis a vevé szempontjabol létezik, vagyis annyi
az értéke, amennyire kielegiti a vasarloi kivanalmakat.

Ertékteremtd (a hozzaadott értéket ndveld) tevékenységnek
nevezzuk azt, amikor anyag/szolgaltatas/informacio a vevo elva-
rasainak megfelel6en valtozik a folyamatban.

Hozzaadott ertéket novelo tevékenyseg: amikor az aru valamilyen
merhetd (pl. fizikai kémiai vagy informatikai — formai — vagy
tartalmi) valtozason megy at.

A nem ertekteremtd folyamatok két kategoériaba sorolhatok:
- szUkseges vesztesegek,
- szuksegtelen vesztesegek.

Szukséges veszteségek:
Alkatrész szallitas, elsO0 bekapcsolasi funkcid ellendrzeése stb.



Szukseégtelen vesztesegek:
Az alkatrészek szallitasa tobb Iépcsb6ben torténik, tobb operator
igénybeveételével, sok redundans modszer hasznalataval.

Cel: a nem érteket hozzaado tevékenységek minimalizalasa.

Id6

A munka rovi-
debb ido alatt is
elvégezhetd!

Az ertékteremto folyamatok aranyanak novelése



A vesztesegek keletkezesenek lehetseges okai:

- az elvarasok nincsenek vilagosan definialva

- tul nagy a humanfaktor hatasa (tévedeések lehet6sege)

- a folyamatok és rendszerek hibaval terheltek

- az atallasi és/vagy szerelési ido tul hosszu

- a berendezések és szolgaltatasok kapacitasa tul sok variaciot

tartalmaz

- a tervezés és/vagy utemezeés hianya

- nem all rendelkezésre anyag/eszkoz/szolgaltatas informacio
Kifogasolhatoak:

- munkamodszerek (elavult gépek, berendezések, stb.)

- munkamoral, fegyelem (szamonkereés, jutalmazas, stb.)

- a karbantartas minGsege

- a beszallitok megbizhatdésaga (id6, mindseg, osszetétel)

2. alapelv: Az ertéekfolyam/értékaram (Value Stream)
Elemek:
- Az értékdram - Ertékaram elemzés




Az ertekaram mindazon tevekenysegek 0sszessége, melyek
szuksegesek az alapanyagok és informaciok termékke / szolgal-
tatassa / informaciova torténo6 atalakitasahoz es a vevohoz valo
juttatasahoz.

Elemei:
- anyagaram — a beszallitotol a vevoig,
- a nyersanyagok atalakitasa kesztermekke,
- informacidéaramias, ami az el6bbi ket folyamatot tamogatja.

Az értékaram elemzes:
grafikusan szemlélteti az informacié aramlast
grafikusan szemlélteti az anyagaramlast,
seqit a vesztesegek azonositasaban,
segit a fejlesztési iranyok kijeloléseben.



3. alapelv: folyamatos aramlas
Elemek:
- Az (itemidd
- Heijunka — a termelés egyenletessé tetele
- Egy darabos aramlas
- Cella rendszerii gyartas
- Jidoka — a hibamentes gyartas megvalositasa

A harmadik alapelv arra iranyul, hogy a termék el6allitasi fo-
lyamatnak nem szabad megallnia semmilyen okbdl sem — mert
akkor az mar Muda.

De hogy lehet ezt elkertilni?

Legfontosabb felismerni, hogy a vevéigéeny alapjan ho-
gyan utemezzuk a termelést. Vagyis a megadott idore a vevo
ugy kapja meg az arut, hogy felesleges raktarkészlet se halmo-
zodjon fel.



Ebben segit az utemido, vagy taktusido (takt time). Ehhez csak
a vevoi igenyt és a rendelkezésre allo idoket kell ismerni. Pl.:

rendelkezésre alld ido 75 Ora

= 5 6ra/db

Utemidé (T/T) =
vevoi igény 15 db

Peldaul: ha a vevo egy het mulva kéri a 15 db arut, a vallalat-
nak heti 5 nap és naponta két miszak all rendelkezésre (misza-
konként 7,5 ora effektiv idovel szamolva), akkor 5 6ranként ké-
szul el egy darab kéesztermek.




Az Utemidét a teljes folyamat minden egyes Iépésere meg kell
hatarozni.

T/T

n (8] =

Idoskala

0 = kW s

A | B | C | D
Folyamat lépések

Ha a folyamat egyes lépései nincsenek kiegyensulyozva, a
vevéi igények kielégitése nem egyszer( feladat. MEGOLDAS:
a Heijunka: a klasszikus kaizen elvet alkalmazva egyes
lepéseket atcsoportosit, masokat megszuntet vagy egyszeru-
sit, a folyamatlepéseket pedig ugy alakitja, hogy mindegyik
megfeleljen az titemidének. Igy a Mudak megsziintethetdk.




Idoskala

Folyamat lépések

A kiegyensulyozas a legnehezebb. A napi gyakorlatban
altalanosan el6fordulo probléma, hogy a vevok egy gyartasi
periodus alatt kulonbozs termekosszetételt kivannak, melyet
csak ugyanazon a terméksoron lehet elkésziteni.

A veszteseégek elkerulese végett a gyartosorra meg kell hata-
rozni az optimalis szekvenciat, vagyis a termekfajtak sorrendjét.



Termék

Termelési terv

Utemidé

A

240 db

2 min

B

120 db

4min

C

60 db

8 min

Gyartasi egyseg

D@

D OD T @®

A termelési folyamat iranya

A gyartas folyamatossagat befolyasolja, hogy a termelés mi-
lyen tételnagysagokra van optimalizalva. A nagyobb tetelek ese-
tén az atfutasi id6 hosszabb, a raktarkeszletek nagyobbak, mind-
ezeknek nagyobb lesz a gyartoterulete is.

Megoldas: az eqgy darabos aramlas, ami one — piece — flow

neven ismert.



Az egy darabos gyartas megvaldsitasanak feltéetelei a
kovetkezOk:
- multifunkcionalis dolgozokkal kell rendelkezni,
- gyors atallasi képesseggel kell rendelkezni,
- a munkafolyamatoknak szabvanyositottnak kell lenni,
- vilagos es erthet6 dokumentumokkal kell rendelkezni,
- a dokumentumok gyors eléerhetoségevel kell rendelkezni.

A folyamatos gyartas megvalositasanak egy ujabb lehetséges
modja: a cella rendszeru gyartas. A gyartast egy jol korulhata-
rolt részre telepitik, ahol a folyamat a legegyszeriibben megva-
|0sithato. Ezzel a helyigény es anyagmozgas is minimalizalhato,
kevesebb, de felkészultebb operatorokra van szukség.



A Jidoka (autonomation) az automatizalas egyik formaja,
amelyben geépsor ellenoriz minden egyes terméket, leallitia a
gyartast, ha hibat eszlel. Lényege, hogy hibas termék nem me-
het a kovetkez0 folyamatba.

JAllitsuk meg a folyamatot, hogy soha ne kellien megalinia” jel-
szoval illusztralt.

4. alapelv: a huzé gyartas
Elemek:
-JIT (Just in Time)
- A tolo gyartas
- A huzo gyartas
- Kanban




A 4. alapelv lényege, hogy nem a raktarra termelunk €s onnan
elégitjuk ki a vevOket, hanem az, hogy a gyartas a vevo igényei
szerint tortenik, igy nincs felesleges raktarkészlet.

A Just in Time azt jelenti, hogy a tevékenyseget a vevo igenye
vezerli, csak azt gyartjuk, amit a vevo ker, ezért mindenhol csak
annyi eréforras van, ami a vevoi igény kielegitésehez szukseges.

A tolé gyartas rendszere azt jelenti, hogy a gyartas elorejel-
zés nem vevai igeny alapjan tortenik.

Az er6forrasokat betoljuk a rendszerbe és a termék el6allitasa
mindaddig folyik, amig az er6forrasok rendelkezésre allnak.
Mivel nem a vevoi igény dominal, no a felesleges készlet.



B D
folyamat folyamat
Anyagaram >

A tol6 gyartas folyamata

A huzo rendszerl gyartas pontosan ellentétesen mukodik:
a gyartas vevoi igeny alapjan tortenik. A kovetkezd munkaallo-
mas huzza maga utan a gyartast, amikor erre a megfeleld jel-
zést (pl. kanban) megkapja.

A kezdd jel a vevdi igény megjelenése.



< informaciéaram

B
folyamat

kanban

Anyagaram >

A huzé gyartas folyamata

A huzo gyartas alapfeltétele a kanban alkalmazasa. A kifejezes
Jathato jel” — kent fordithatd. A kanban szerepe tobbszoros:
- vizualizalja az igenyt (mibdl, mennyit, hova)
- megakadalyozza az anyaghianyt
- csokkenti a gyartasi keszletet
- megakadalyozza a tultermelést

D
folyamat




5. alapelv: Stabil mukodés / Tokéletesités
A stabil mikddeés alapja: a szabvanyositott munkafolyamat
(Standard Work)

A szabvanyositott munkafolyamat az adott idoben ismert
legjobb folyamat vagy eljaras, ahol az emberi és technikai eré6-
forrasok el6irt mikodése és kereszthatasanak eredménye bar-
mikor ismételhetd. Igy a folyamat maximalis termelékenysége
biztosithato.

A szabvanyositott munkafolyamatnak harom lényeges eleme van:
- utemido

- mUveleti sorrend

- szabvanyositott gyartasi készlet (Standard Work-in-Process - SWIP)



A munkafolyamat szabvanyositasanak harom f6 eleme van:
- termelési kapacitas tablazat (Production Capacity Table)
- szabvanyositott munkafolyamat kombinaciés lap (Standard
Work Combination Sheet)
- szabvanyositott munkalap (Standard Work Sheet)

A termelési kapacitas tablazat elkészitésenek a celja: hogy
valos képet kapjanak a termelési munkafolyamatokban rendel-
kezésre allé emberi és technikai er6forrasok kapacitasairol. Ezek
utan a vevli igenyek ismereteben (Utemido kiszamitasa) mar
megmondhato, hogy milyen és mekkora technikai (gépi) és em-
beri (operatorok szama) erdforras szukseges a feladatok elvég-
zésehez.

A szabvanyositott munkafolyamat kombinacids lapot ope-
ratoroknak készitik - ez az operator valdos munka- e€s idobeosz-
tasa. Feltuntetik az egymas utani munkafolyamatokat, ezek
vegzeseéhez szukseges kezi és gépi idoket, varakozasokat.



Mindezt Gantt-abra szerlien vizualizaljak - szimbdolumokkal
jelolik a kulonb6zd munkafazisokat.

A szabvanyositott munkalap ugyanezt alaprajzon abra-
zolja. Ezt is operatoroknak készul - a berendezeések sematikus
alaprajzan feltuntetik az el6irt gyartasi készletet is.

A tokéletesites alapjai.

- Kaizen
-5S

A KAIZEN kai — valtoztatas, a zen — j6 szavakbol keletkezett.
A kaizen egy filozéfia, mely ,folyamatos, véget nem ér6 fejlesz-
test” jelent, a ,kis dolgokat™ jobban csinalni, kitlzni és elérni az
egyre magasabb szinvonalat.

A karcsusitott gyartason belul ma két eltéro vonal letezik:
- klasszikus kaizen
- Lean kaizen



A klasszikus kaizen kategoriajaba sorolhato a dolgozok bevo-
nasanak ketféle maodja:
- egyeni kaizen: ez egy egyéni dolgozdi javaslati rendszer
- csoportos kaizen: a 60-as evekben bevezetett minoségi koro-
kon alapuld, kezdetben feladatorientalt, majd onallésulo, ira-
nyitott dolgozoi kezdemeényezes.

A Lean megjelenésével a kaizen tevéekenységnek egy uj for-
maja jott Iétre, melyet kulonbozo elnevezésekkel illettek:
- Kaikaku
- Kaizen-blitz
- Kaizen Workshop
- Lean Action Workout
A gyakorlatban ez azt jelenti, hogy egy problema megoldasara
Kisebb, 5-7 {0s csapatokat szerveznek, melyek megfelel6 el6-
készites utan -altalaban egy héten at- csak az adott problema-
val foglalkoznak.



Vésarl6i
\8 en /
: KaE/ Kaikaku
= .
] Kaes ’// Kaikaku
,,,,,,, N —
Idé

A General Electric alkalmazta a kaikakunak egy specialis for-
majat: Shingi Awo-t (shingi — better — way: jobb / hasznosabb
/ ut).



Az 5S rendszer

Célja a munkahelyi rend, a tisztasag, a tisztantartas, az atlat-
hatosag, a szervezettség, arendtartas, a munkaterulet es az
eszkozallomany karbantartottsaganak magas szinvonalu biztosi-
tasa, folyamatos fejlesztese.

Az 5S elemei és jelentése:
- SEIRI : a szukségtelen dolgok eltavolitasa a munkateruletrdl,
- SEITON: a targyak és eszkozok helyének meghatarozasa és
jeloléese,
- SEISO: a munkahely tisztasaganak biztositasa,
- SEIKETSU: az els6 3S szabvanyositasa és fenntartasa,
-  SHITSUKE: j6 munkamoral, fegyelem, nevelés, folyamatos fej-
lesztés.
Az 35S elbnyei:
1. A kevesebb baleset noveli a biztonsagot!
2. A nulla hiba magasabb minoséget hoz!
3. A nulla veszteseég alacsonyabb koltséget jelent!



4. A kevesebb meghibasodas noveli a gépek jobb kihasznalasat!
5. A nulla allasi ido szélesebb termékvalasztekot hoz!

6. Az idGre torténd szallitas magasabb megbizhatésagot jelent!
7. A nulla reklamacio nagyobb bizalmat és hitelt hoz!

8. A nulla deficit a tarsasag novekedesét hozza!

9. Hozzajarul a szervezet aktivizalasahoz és a moral javitasahoz!
10. ElOseqiti a vallalat arculatanak és hirnevének javitasat!

A tOkéletesités eszkozei:
-Teljeskc'ir u hatékony karbantartas ( TPM Total Productive Maintenance)
- Gyors atallas
- A vizualis kontroll (Visual Management)
- Hiba elleni vedelem (Poka-Yoke)

A teljeskort hatekony karbantartas (TPM)
Célja: a folyamatokban alkalmazott berendezések a folya-
mat egesze alatt biztonsagosan Uzemeljenek, megszakitas nél-
kul az elvart szinten biztositsak a minGséget.



A TPM-nek nyolc alappillére van:
. Ontevékeny karbantartas,
. céltudatos és folyamatos fejlesztes
. tervezett karbantartas
. folyamatos kepzés és motivacio
. berendezés es termék menedzsment a korai fazisban
. minGségfejlesztés, beepitett minGseg
. az adminisztracios feladatok fejlesztése
. biztonsagos munkakornyezet

ONOO TP, WDN -

A TPM-nek legfontosabb mér6szama az altalanos berende-
zéshatékonysag OEE (Overall Equipment Efficiency), melyet a
kovetkezO modon szamithatunk:

OEE (%) = a berendezes rendelkezésre allasa (%) x teljesit-
meény hatékonysag (%) x mindségi kihozatal (%)



Akkor mondhat6 egy berendezes elfogadhatonak, ha az
OEE nagyobb, mint 85%.
A gyakorlatban azonban nem a mer6szamok, hanem az azokbal
képzett statisztikai eloszlas slrusegfuggveny maximumat kell ke-
resni.

Az egyik termekrdl a masikra valo gyors atallas elengedhe-
tetlen része az egy darabos, folyamatos, huzo gyartas alkalma-
zasa. A tiz percen beluli szerszamcsere fogalma terjedt el
SMED roviditéssel (Single Minute Exchange of Die).

Definicid szerint az atallas folyaman belsé miveletnek nevezik
azokat a tevékenysegeket, melyek csak a gép kikapcsolt allapo-
taban végezhetdk el. Kuls6 miveleteknek pedig, amikor a gep
meg, vagy mar mukodik.



Cél. a bels6 mlveletek kozul a lehetségeseket kulsdbe
tegyuk at, a feltétlentl szukséges belsd miveletek idejét pedig
minimalizaljuk.

Vizual menedzsment

Célja: a folyamatok lathatova tételével biztositja a vesztesegek
felismeréseét, kikliszobolését és megeldzeset. Kulonféle megol-
dasokat alkalmaznak:

- Vezetés szintjén termelési tablakat (production board)

- Termelési folyamatok szintjen anyaglokatorokat jelolnek Kki,
melyek hianya vagy sirlsege informaciot kozol a beavatkozas-
ra

- Kanban kartyak alkalmazasa

- Gépek mukodeését andon lampakkal jelzik: zod — mUkodik, piros-
ha hiba miatt all, zold-sarga: ha szerszamot cserel.



Hiba elleni vedelem

Nem egy konkrét modszer, hanem filozofia.

- Amennyiben hiba kovetkezik be és észleljuk, akkor a hibas
terméket ne engedjuk tovabb.

- Egy kovetkez0 szint, ha a hibalehet6ség fennall, akadalyozzuk
meg a hiba bekovetkeztét.

- Az igazi hiba elleni védelem: amikor feltarjuk a lehetséges hiba-
forrasokat és a gyokér okok megszuntetésevel megakadalyoz-
zuk a hibalehet6seget.

Hibamegel6z6 modszerek:
- leallitas (pl. hatarolo kapcsolok, addig nem indul a gép, amig
hiba van.
- szabalyozas (ellendrzdlistak, terelbkorlatok, anyagjellemzdok
mereése, aszimmetrikus alkatrészek)
- figyelmeztetés: (fény es/vagy hangjelzés, figyelmeztetd Uzenet)




A korszeril termelesiranyitas jellemzoi:

a) Szoros kapcsolat a technolégiaval
A termelésiranyitas a technologia kbzvetlen kbrnyezetében
miikodik. A beavatkozasi lehetésegek a szlikebb ertelemben vett tech-
nologiai parameéterek korenél joval szélesebbek.
A technolbgia kérnyezetébdl kbvetkezik, hogy mindenditt alkalmazhato
konkrét megoldasokat nem lehet adni.

b) Gyors bevezetés
Az Uj fejlesztések mielbbbi gyartasba keriileése kulcskéerdes.
Rugalmas, jol szervezelt termelésiranyitas ezt az idét kepes jelentésen
lecsOkkenteni.

¢) Rugalmassag
A piaci hatasok eré6sddese rugalmas termelésiranyitast igényel.
Az eladok piacat jelentd tolasos” (push rendszerti) hazai piac folyama-
tosan atalakul a vevdk (pull rendszer) piacava.
Megrendelesek odaitéleseben egyre dontbbb kéerdeésse valik a szallita-
Si hataridd, ami csak rugalmas termelésiranyitas mellett lehetséges.



d) Hatékonysag
A termelésiranyitas milyensege alapvetben meghatarozza a
rendelkezésre all6 eréforrésok kihasznalasat. Igy pl. megfelels
Utemezésu algoritmus esetéen a termelésiranyitas biztosithatjia a mi-
nél jobb gépkihasznalast. Ez a koltségek alacsony szinten tartasa
miatt lenyeges.

A termelésiranyitas feladatai
- a termelés el6keszitese;
- a termelés feltételeinek biztositasa;
- az operativ tervezés (programozas);
- az operativ iranyitas;
- a gyartasi (és az iranyitasi) folyamat fejlesztése.

A termelésiranyitast meghatarozo

tenyezok
- a termeékek és a technologia sajatossagai;
- a gyartasi lehetéségek (kapacitas, megbizhatosag, altalanos allapot);



- a vallalati kornyezet szervezettsege (feleldésség, hataskorok, Informa-
cidaramlas);

- a vallalaton kivdli kornyezet (a megrendelések jellemzéi, az ertékesi-
tés bonyolitasa, irott és iratlan szabalyok).

A termelesiranyitas alapelvel, elemei

Az iranyitast tervek alapjan kell végezni:
A terv az alapjel funkcidjat tolti be az iranyitasban.

I Felsd szint Sy | Tajekoz-
Tery Utasitas || tatés
| )I Osszehasonlitas, be- " |
avatkozasi lehetdségek Dantés
kidolgozasa =

Tajekoztatas tasitas

- 7 7 Kézépszit 7 T 3k~ 77
Terv

Ismertetés

Dontés vatkozasi lehetiségek
kidolgozasa

Osszehasonlitas, hea- t

Utasitas

= Méres, ellendorzés

Alsd szint
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Mérés és ellenorzés

A tervek végrehajtasa soran elért eredmények szambavétele.

Az eltérés nagysagatol fliggbéen a dontes lehet:

- kdzvetlen beavatkozas a folyamatba (szaggatott vonal);
- utasitas, ami soran modositja az alsobb szint terveét;

- tajékoztatja a magasabb vezet6i szintet az eltéresrol.

A termelésiranyitas utemezési kerdeéesei

Az utemezési feladatok a kovetkezok:

Kérdés Utemezés

MIT ? gyartmanyutemezés
MIKOR ? idébeli utemezés
H O L ? berendezés-utemezés
K1 ? munkaerd — Utemezés



A kerdesek sorrendje egyuttal a tervezés menetét is jelenti. A sza-
mitogeppel tamogatott modszereknél is nagyon gyakori a gep-ember
interakcio (kolcsonhatas). Az utemezés gyakorlatilag az igények és
eroforrasok osszhangba hozasat jelenti, ami optimalis hozzarendelést
igényel. Ez az optimum valamilyen célfuggvény szélséertékét jelentheti
egy adott feltételrendszer mellett.

Feltetelrendszer:
— az er6forrasok korlatosak;
— a vevai elvarasok;
— a tervekbdl adodo korlatok.

Célfiiggveny:
— a termelési koltségek minimalizalasa (de pl. allasid6-csokkentés
esetén a keszletek novekedhetnek);
— a berendezések maximalis kihasznalasa (leallas, inditas, varakozas
inditasra, amortizacios koltseg);
— a kiadasok megfelel6 Utemezese (altalaban késleltetés a likviditasi
gondok elkerulésére, ez azonban a kockazat novekedésével jar);



— a munkaerd maximalis kinasznalasa (az allas hatranyai: keresetcsok-
keneés, ellentéetes hatasu az osztonzesi rendszerrel, mert csokken a
munkamoral).

A hosszutavu tervek és a vallalat gyartasi lehetéségei alap-
jan kbzeptavu (havi, heti) terveket készitenek, amelyek tartalmazzak
a konkrét gyartasi illetve beszerzesi feladatokat és hataridéket.



Termelésiranyitasi rendszerek

A termelés jellege szerint:
 Folytonos
» Diszkret
 Folytonos-diszkret

A rendszer strukturaja szerint:
» Centralizalt
» Decentralizalt

A kimeno adatok szempontjabol:
» Tajékoztato
» Vezetési jelleqgli



Osszegzés

Az iranyitasi tevekenység utasitasok kiada-
sat jelenti, amelyek:
- egyertelmiiek,
- ellentmondasmentesek,
- gazdasagi szempontbol optimalisak.

Az iranyitas legyen dinamikus eés adaptiv,
vagyis az idobeli folyamatossag fenntartasaval
a zavaro tényezokre valaszt tudjon adni, képes
legyen a valtozb kornyezethez valo gyors alkal-
mazkodasra.
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