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Absztrakt

A tanulmény egy termeld villalat belsé dramldsdnak fejlesztését
mutatja be. A hagyomdnyosan alkalmazott lean eszkozok mellett
a 3K monozukuri mddszer is alkalmazdsra keriilt, mert a szallitds
optimalizdldson tdl a tdmegtermelés mindségproblémdival is fog-
lalkozni kellett. A véllalat részérdl olyan Gsszehangolt stratégidra és
operativitdsra van sziikség a folyamatokban, amely révén a kolt-
ségek csokkenthetdek. A legveszélyesebb veszteség barmely gydr-
tdsban az indokolatlan magas gydrtdskozi készlet. A készlet puffer
,jotékony” hatdsa mdgdtt komoly folyamat problémdk és kolesé-
gek hiizédnak meg a kontrolling szerint. A fejlesztés végrehatdsa
kvantitativ és kvalitativ médszertanok kombindcidjéval valésule
meg, melynek kézéppontjdban a 3K monozukuri integraldsa az
Ertékdram Térképezésbe (VSM) 4lle. A fejlesztés hatdsara az éves
tizemi gydrtdskozi készlet 51,3%-al csdkkent, a vallalat szdllitdsi

Abstract

The study shows the development of the internal flow of a ma-
nufacturing company. Beside the traditionally used lean tools the
3K monozukuri method was also used, because out of transport
optimization, the quality problems of mass production had to be
considered. The company needs a coordinated strategy and effici-
ency in the processes that can reduce costs. The most dangerous
loss in any production is an unreasonably high inter-production
inventory. Behind the “beneficial” effect of the stock buffer are
serious process problems and costs, according to controlling. The
development was implemented through a combination of quan-
titative and qualitative methodologies, with a focus on the integ-
ration of 3K monozukuri into Value Stream Mapping (VSM). As
a result of the development the annual in-plant inventory dec-
reased by 51.3%, and 66.53% of the company’s transport routes

ttvonalainak 66,53%-a megsziint.

Kulcsszavak:

lean, Value Stream Mapping, 3K, monozukuri, gyartiskézi
készlet
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1. Bevezetés

Ahhoz, hogy a véllalatok megfelelden legye-
nek képesek mindennapi iizleti tevékenysé-
giiket végezni szdmos villalaton beliili, és
véllalaton kiviili tényezdnek egyiittes jelen-
léte sziikséges. fgy nem elegend§ a szerveze-
ten beliili hatékonysdg, megfeleld tudatos-
sdg, kivdlé mindségli humdn t8ke dllomdny
rendelkezésre 4lldsa, ezek hatékony egyiitt-
miikddése, hanem ehhez megfeleld, az iizle-
ti tevékenységet tdmogatd lizleti kdrnyezet,
és a beruhdzdsokat timogaté monetdris kor-
nyezet is sziikséges (Lentner-Kolozsi, 2006;
Lentner, 2007; Téth et.al,2017; Heidrich,
Késa, Shu, Chandler, 2015). Amennyiben
ezek egyiittes jelen vannak, az mdr jelenthe-
ti a sikeres termeld és/vagy szolgdltatd tevé-
kenységek alapjic.

Egy termeld véllalat esetében alapvetd cél a
megrendeld igényeinek megfeleld idében és
mindségben vald teljesitése. A tanulmdny
alapjdt egy termeld villalat magas készlet-
szintjének és dtfutdsi idejének optimalizaldsi
igénye teremtette meg. A vdllalaton beliili
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were eliminated.

Keywords:

inventory

ellddsi ldnc optimalizdldsdra kvalitativ és
kvantitativ lean (Demeter et al., 2017) esz-
kozok alkalmazdsa tortént, mint az éreékd-
ram térkép és a 3K mddszer. A mddszerek
4ltal megadott mindségtényezdk alapjin a
problémak keletkezési helyeit és okait azo-
nositani lehetett. (Losonci et al., 2018) A
lean és monozukuri eszkdzok kovetkezetes
haszndlata eredményeképp a kittzote célok
teljestiileek.

2. Alkalmazott modszer-
tan

Az elmilt szdzad egyik legintenzivebben
fejlédote ipara az autdipari termeléshez
kapcsolédik. A futészalagot és a folyamatos
munkarendszert el8szér 1890-ben a chica-
g6i hustizemek alkalmaztdk, igaz kézismert-
té azonban Henry Ford tette. Henry Ford
gépészmérnokei, kozottiik Galamb Jézsef
f6konstruktdr 1913-ban tervezte meg az
elsd futdszalagot, amivel forradalmasitotta

lean, Value Stream Mapping, 3K, monozukuri, work-in process

a Ford T-modell gydrtisi folyamatdt. Az
1920-as évektdl az 1970-es évek kozepéig
tartd idészakot — Henry Fordrdl elnevezve
— fordizmusként jeloli a gazdasdgtorténet.
Morita Akio (1994) a SONY késébbi el-
noke a ,Made in Japan” konyvében leirja,
a filmen ldtott Ford 4ltal megépitett integ-
réle gydrtds élményét. A sors irénidja, hogy
20 évvel késébb alkalma volt elldtogatni a
River Rougei ipartelepre, ahol csalédottan
tapasztalta, hogy ugyanazt a gépeket, és
folyamatokat ldtta, mint az 1945. kériili
ismertetd filmben és elgondolkodott Ame-
rika ipardnak piacvezetd jovéjérdl. A Ford
autdipari monopdliumot a feltdrekvd Japan
autdipar fokozatosan kialakitott termelési
rendszerének eredményessége torte meg.

A szlikos er6forrdsokkal és éles verseny-
kényszer kovetkeztében Taichi Ohno
(1988) elkotelezett vezetdként kifejlesztette
a veszteségek kikiiszobdlésén alapulé terme-
lési rendszert és 1étrehozta a Toyota terme-
lési rendszert (Toyota Production System —
TPS). A hét dltaldnosan elfogadott veszteség
megsziintetése a Toyota TPS rendszerének
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1. tablazat: A hét alapveto veszteség

Forras: sajat szerkesztés Rother és Shook (1999) alapjan

egyik legfontosabb alapelve (Lander-Liker,
2007). Ohno (1988) mondta, hogy ,aki
nem érti ezt az egyszer(i alapelvet az nem
értheti meg a rendszer helyes mikodését és
nem tud gydrtani versenyképes terméket”
(Shigenobu, 2014). A teljes TPS rendszer a
hdtterében a koltségszemlélet 4ll, azonban a
koltségalapt dontésekhez szitkséges a kolt-
ségelemek pontos ismerete.

A TPS rendszer JIT (Just In Time) pillére
az dramlds megteremtésének osszekapesolt
mddszereit foglalja 6ssze (Monden, 1993).
Ilyen a take alapt egydarabos dramlds, a
legmodernebb gydrtdsi, termelésiitemezési
szdllitds oOsszehangoldsa hazé rendszerben
a Kanban készletszint vezérlés alkalmazdsi-
val. A Toyota nagoyai tizemének logisztikai
rendszerének kévetelménye, hogy a beszdl-
litdknak legtdvolabb maximum egy érdnyi
szdllitdsi tdvolsdgra lehetnek a Motoma-
chiban 1év6 tizemekt8l. A beszallitds csakis
kanban rendszer szerint miikédik és Keiki
Ozawa (Toyota volt f8mérnoke) szerint va-
l6ban csak a Toyota képes még a valés JIT
megvaldsitdsdra.

A VSM modszertant eredetileg a Toyota
dolgozta ki. Célja, hogy feltérképezze az
anyag- és informdciédramldst és a folyamat
veszteségeket (1. tdbldzat).

A szabélyozott folyamatok ellensége a valto-
zékonysdg. Amennyiben a veszteségek fel-
soroldsdt a 2MU szerint vessziik figyelembe,
akkor az egyik lehetséges megkozelitést az a
1. 4dbra mutatja be.

A tdltermelést a legkomolyabb veszteségek
okdnak tekintik, mivel megszakitja a terve-

zett dramldst termékek vagy szolgdltatdsok
el6dllitdsdban, és valdszintileg gétolja a mi-
ndséget és a termelékenységet. A tdlterme-
1és sordn a tulzott készlet felhalmozddds a
megndvekedett tdroldsi id6héz is vezet.
Ennek eredményeként a hibdkat nem lehet
id8ben észlelni, a termékek sériilhetnek, né
a mesterséges (pszichés) nyomds a dolgo-
zoéra. Ezenkivill a tdltermelés a folyamat-
ban 1év8 készletek novekedést is okozhatja
(Work In Process — WIP), amely a fizikai
miiveletek diszlokdciéjdt eredményezheti
és ennek kovetkeztében gyengébb a kom-
munikdcid és a problémamegoldds. A hibds
darabok keveredhetnek a j6 mindségtiekkel.
Ha az id6t nem hatékonyan haszniljdk,
akkor vdrakozds kovetkezik be. A leggya-
koribb veszteségek kozé soroljdk az ipar-
ban. Ez a veszteség akkor fordul eld, ami-
kor a munkadarab mozog vagy dolgoznak
rajta. Ez a pazarlds mindent érint, mind a
munkavdllalét és minden egymdst kovetd
folyamatelemet és persze a végs§ vevét is
érintheti.

A széllitds magdban foglalja az druk és az in-
formécié mozgatdsit is. Végletesen tekintve
a gydr minden mozgisdt, szdllitdsdt veszte-
ségnek lehet tekinteni, ezért dltaldban a tel-
jes elszéllitds helyett a szdllitds minimalizd-
ldsdra torekszenek. Ezen kiviil a tobbszords
kezelés és a tdlzott mozgdsok valdszintleg
kirosoddst és romldst okoznak a termék-
ben.

A tilmegmunkdlds (nem megfeleld feldol-
gozds) olyan helyzetekben fordul el8, ami-
kor tdl bonyolult megolddsokat taldlnak

egyszerll eljardsok helyett. Ez lehet emberi
vagy gépi megmunkadlds. Lehet egy nagy-
méretd, rugalmatlan gép haszndlata tbb
kisméretd, rugalmas helyett, a tdl bonyolult
tevékenység az egyszer(l helyett. A tdlmeg-
munkdlds ,elriasztja” a tulajdonosi szem-
l¢letet és a munkavallalékat tGltermelésre
osztonzi. A tilmegmunkdlds azt is jelent,
hogy a termék 4tlépi a tervezett ciklusidét,
vagy magasabb mindségben dolgozzdk fel a
terméket, mint ahogy az a specifikdciéban
meghatdrozdsra keriilt.

A hét £8 veszteség koziil a felesleges készlet
azt jelenti, hogy bizonyos viltozds esetén a
folyamat megdll és igy a folosleges készlet
elkezd felhalmozddni azon a ponton, ahol a
folyamat mdr nem képes feldolgozni - vala-
mi okndl fogva - az alapanyagot. Megnéveli
az 4tfutdsi idSt, megakaddlyozva a problé-
mék gyors azonositdsdt és a hely optimdlis
tervezett kihaszndldsdt. A f6losleges készlet
az Osszes veszteség generdldsihoz is hozzd-
jérul, csokkenti a kommunikdciét, a prob-
lémékat elrejti, igy a mindségproblémakat
is. Keresési, vdrakozdsi veszteséget okoz,
selejtet és Gjramunkdt generdl, szavatossigi
problémdkat okoz, sériilést a termékben,
stirgds tételeket késleltet, borul a készletgaz-
délkodss.

A felesleges mozgds magdban foglalja a
gydrtds dsszes olyan mozgatdsit, amely nem
kozvetlen kapcsolédik folyamatelemhez. A
felesleges mozgds specidlis teriilete az ergo-
némia is, ahol a kezel8knek nyujtézkod-
niuk, hajlitaniuk kell, fel kell venniiik na-
gyobb tdvolsdgokrdl el8nytelen helyzetbdl
a tdrgyakat, amikor ezen cselekvések nélkiil
is elvégezhetdek lennének a tevékenységek.
Az ilyen pazarlds féraszt6 az alkalmazottak
szdmdra és gyengiil§ termelékenységhez és
gyakran mindségi problémakhoz vezet.
Minden, ami nem elsére j6 mindségben
keriil el8allitasra a Toyota szerint selejt. A
végs$ selejt tobbszordsen probléma, mert
abban mindenki addigi munkdja és ideje
elvész. Kitolja a kiszdllit4si idSket, netdn ké-
sedelmet okoz és természetesen tobblet sz4l-
litdst valamint koleséget. A hét {8 veszteség
mindegyikét a selejt %, ardnydban a vllalat
Ujra elvégzi, mert tobblet anyagot haszndl
fel, gép és munkaerdt, miiszak kapacitdst
kot le, a raktdrozdsi koltséget néveli, tobblet

2MU=> 1. Taltermelés => 2. Folosleges készlet = 3. Varakozds—> 4. Mozgas Mozgatis—>5.
Szillitas=>6. folosleges folyamatok 7. Selejt és Gjra megmunkalas

1. abra: A folyamatveszteségek kialakulasa és folyamatanak egy lehetséges utja
Forras: sajat szerkesztés Shigenobu (2014) alapjan
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2. tablazat: Az 5S elemei

Forras: sajat szerkesztés Visco (2015) alapjan

anyagot ¢és szdllitdst, valamint adminisztra-
ciét igényel. A selejt hiba koltsége terheli a
vallalatot, {gy a KPI (Key Performance In-
dicator) mutatd is alacsonyabb értéket vesz
fel. Végs6 cél az Gjramunka és a selejt 0-ra
csokkentése.

Igaz az is, hogy a Toyota filozdfidja szerint a
hibdkat a javulds lehetdségének kell tekinte-
ni, nem pedig a hibdk keresése, mert attdl
nem javul meg a folyamat.

2.1. AVSM maodszer

A vizudlis diagramok segitenek megérteni
a folyamatokat és azonositani a vesztesé-
geket. A VSM mddszert Rother és Shook
(1999) tette ismertté és finomitotta tovabb.
A tanuljunk meg ldtni, ,Learning to see”
kényviikben ismertetik a mddszertant,
amelyeket az amerikai Toyota iizemekben
alkalmaztak. A VSM eszkozt széleskoriien
haszndltdk a gydrtdsi folyamatok javitdsdra,
igy a termelékenység, hatékonysdg, a kolesé-
gek csokkentése. A mddszer a szolgdltatdsok
mindségének fejlesztéséhez is haszndlha-
t6. A VSM mddszertan kivaléan alkalmas
mérni a termelési és kapcsol6dé raktdri, lo-
gisztikai (vagy egyéb logisztikai) folyamatok
hatékonysdgat (Kasa, Guban, 2015, Kasa et
al, 2016)

A VSM médszertan olyan térképezési rend-
szer, amely vizudlis grafikus jeleket hasz-
ndl az egyes folyamatelemek azonositdsdra
(Jones-Womack, 2003). A felhaszndlt pik-
togramok révén konnyen felismerheték,
és a kiilonbozd szinek segitségével nagyon
kénnyen értelmezhetdk a folyamatok. A
térkép készitésekor a piktogramok egyrészt
az anyagdramldst szimbolizdljdk mdsrészt
az informdciédramldst. A gerincvonal alatt
a folyamatra jellemz8ket az adatdobozban
rogzitik. Az adatdoboz elsdsorban az ada-
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tok pontos rogzitésére szolgdl, amelyben
folyamat jellemz8it hatérozzuk meg: mint
az operdtor, a ciklusidék, 4tdlldsi id6, a ren-
delkezésre dllds, gépek, eszkozok szdma, da-
rabszdmok.

Az éreék dram wrkép segitségével sikertil
feltérképezni a hozzdadott értéket képviseld
tevékenységet és a hozzdadott éreéket nem
jelentd tevékenységeket egyardnt, valamint
a vevd szempontjabdl értékes folyamatokat,
amelyek az anyagot és inform4ci6 felhasznd-
ldsdval dralakitjdk a terméket. A karcsusitott
gydrtds szempontjabél az elébbiek szerint
kéféle tevékenység létezik, a hozzdadott
éreéket generdl6 folyamatok, amiért a vevd
fizet és ezen kiviil minden mds tevékenysé-
get veszteségnek tekintiink (Guban, Kasa,
2013) A termelési folyamatban a hozzi-
adott érték és nem hozzdadott érték ardnya
meghatdrozza az 4tfutdsi idét és jelentésen
befolydsolja a termék elé4llitdsdnak kolesé-
gét, melynek jelentds hatdsa lehet a vallalati
teljesitményre (Toth et al., 2020). Az egy-
ségnyi hozzdadott értékre jutd veszteségek
ardnya minél kisebb, anndl olcsébban lehet
a terméket el8dllitani.

A VSM térkép készitésének mddszere tény-
szer(i alapokon azonositja a folyamat eleme-
ket és a veszteségeket egyardnt. Jellemz8en a
tomegtermelés sordn anyagdrammal ellen-
tétes irdnyba kell haladni, hogy a készlete-
ket egyszer szdmoljuk meg. A megszdmolt
készletek, a ciklusiddk és rogzitett adatok
szdmitdsai és az informdcidk feledrjdk az
eleéréseket vagy igazoljdk, hogy normdl
dllapotrdl van szé. A nem megfelel8ségek
végsé okainak a feltdrdsdt és megsziinteté-
sét célozza meg a VSM médszertan midltal
a folyamat stabilabbd és révidebb id8 alatt
elvégezhetévé vilik. A VSM  térképezés
alapja, hogy ahol készlet van, ott valamilyen
nem megfelel8ség van a folyamatban.

A Kaizen lehetdséget ad kis 1épésekben tor-
ténd fejlesztésekre az innovécidval szemben,
amely nagy volument és nagy réforditds
igényll. A kaizent Masaaki Imai (1986)
emlitette elészor folyamatos fejlesztésként
és tette ismerté a nyugati ipari kultardk szd-
madra.

2.2. Az 55, mint kapcsolodo

eszkozrendszer

A VSM folyamat fejlesztéskor figyelem-
be kell venni a gydrtésotokon, és a teljes
tizemben uralkodé ,rendet” statikus és
dinamikus (muikodés kozben) 4llapotban
egyardnt. A japdnok hatékony munkakor-
nyezet kialakitdsdnak 5 lépéses mddszerét
alkalmazzdk, a széllitdsi készlet nagysdgok
és tdvolsgok optimalizdldsira és az opers-
tori munka megkonnyitésére, hogy a fela-
datot az aktudlis ciklusidén beliil lehessen
elvégezni (Hirano, 1996). Az 5S az alapja a
JIT rendszernek, hogy pont az, pont akkor
és pont abban a mennyiségben legyen min-
den sziikséges termelési elem a felhasznald-
si ponton, ami a folyamathoz kell, amibél
a vevdnek a terméket gydrtani kell. Az 5S
modszertan elemeit a 2. tibldzat tartalmaz-
za.

2.3. A 3K monozukuri mod-

szertan

A 3K monozukuri médszertan tobb mint
ezer éve alakult ki Japdnban, és napjaink
vezetd cégei is vildgszerte alkalmazzdk a ki-
otéi modell alapjén (Toshiko et al., 2011)
és a TPS alapelvekkel dsszhangban van. A
célkitlizést kovetden ldthatéva kell tenni a
veszteségeket és meg kell sziintetni azokat.
A monozukuri széésszetételb8l mono je-
lentése dolog, mig a tsukuru jelentése ké-
szit. A monozukuri (angolul = production
= making-things) azt jelenti hogy: a termék
gydrtdsa. A termék gydrtdsa a tényleges
piaci igények és munkahelyi feltételek fi-
gyelembevétele mellete tdreénik. Az olcso,
természetbardt termék gydrtdsa csak ak-
kor lehetséges, ha az a lehetd legkevesebb
transzformdcidval éri el végsd céljér a lehetd
legkisebb raforditdssal kiemelten energia, és
kornyezet terhelést figyelembe véve.

A {8 gerincvonal az dramlds megteremtése
a scbesség és idd egyenstilya, amely csak
folyamatelv(i szervezet feldllitdsdval tortén-
het meg hatékonyan. A huzéelvii rendszer
szorgalmazza, hogy a folyamat be- és ki-
menetek taldlkozzanak a vevdi igényekkel.
A monozukuri felel8sséget is beintegrélja a
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fejlesztési folyamatba egészen a tdrsadalmi
feleldsségvillaldsig az ember tiszteletével
a kozéppontban. A kommunikdcié a fej-
lesztés minden szintjének kiemelt alapelve
azért, hogy a standardizaldsok a miikodés,
karbantartds, megismételhetdség, mindség
és termelékenység minden szintjén meg-
valdsithatdak legyenek. Minden fejlesztés
a standard munkdn keresztiil fejti ki hatd-
sdt. Az alkalmazott mddszertant Japdnban
a Toyotdndl végzett fejlesztési gyakorlat so-
rdn (2013-ban) az ott elsajititottak alapjén
alkalmaztam. Ennek kozvetlen hittere a
T-TPS (Total Toyota Production System)
képzés. A monozukuri az értékteremtés
stratégiai megkozelitése is, amely a teljes
ellddsi ldncra vonatkozik. Jellemzdi, hogy
a tervezéstdl a vevdig, a véllalat folyamati-
nak minden épésére kitér. A japdn terme-
lésmenedzsment legmagasabb fokdnak {téli
a szemléletet, mert alaposan megyvizsgilja,
hogy a termék hogyan dramlik az elldtdsi
lancon keresztiil és keresi, hogy a folya-
mat, mely pongdban sériilhet meg, ezért
meg kell vizsgdlni a teljes elldtatdsi ldncot a
kockdzatok azonositasa miatt (Téth et al.,
2017). A 3K megkozelités a j6 fejlesztés, a
tervezési modszer, a megujitds, mely mdr a
funkciondlis rendszer része, és a j6 dramlds
(monodukuri) az elemzés és kaizen médszer
koz6s alkalmazdsan keresztiil torténik. Ez4l-
tal egyszerre torténik meg a Supply Chain
(SC) teljes dtvizsgildsa, a fejlédés és noveke-
dés (Chopra, 2003). A monozukri elvezet-
het sajdt és 0 technoldgidk kifejlesztésére,
ha az akaddlyok megsziintetésével ddépheti
a jelen ismert médszereket. A 3K kiemelt
pontja a mddszertannak: a szennyezett (ki-
tanai), veszélyes (kiken) és a megterheld
(kitsui) fizikailag vagy logikailag, talkomp-
likdle, koriilményes, bonyolult, nehéz mo-
zaikszavakbdl ered a 3K felmérés. Ez vonat-
kozhat informécidra is pl. nehéz értelmezni
egy leirdst. A 3K és 5S mddszertan is kap-
csolédik egymdshoz, mert a Seiso folyamat
a szennyezddések és okainak a feltdrdsdra
szolit fel.

3. A vizsgalat és megvalo-
sitas

A vizsgdlat helyszine egy autéipari beszéllitd
cég, amely eurdpai autdgydraknak 4llitja el8
az altaldnosan felhaszndlhaté (t6bb mdrka
dleal is haszndlhato) és egyedi specifikdcids
igényeknek megfeleld termékeit. A termék
specifikdcidk és kombindcidk tobb szdz féle
egyedi terméket jelentenek, és ez egyben
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Lépés

maga utdn vonja a

A VSM storyboard folyamateleme

gyakori dtdlldsokat,

1. Elkotelezés a Lean irant (1. Projekt kezdése, 2.
Bajnok neve., 3. Csapattagok)

valamint az alap-
anyag és késztermék 2.
nagy mennyiségii és

Ertékaram kivalasztasa: a cél értékaram(ok)
megnevezése

erbforrdst  igényld 3.
gyors mozgatdsat.

Lean képzés, elozetes felkésziilés, eszkozok
beszerzése elkészitése

A villalat esetében a
megrendelések pon-

tossiga 5%-és 45% interju)

4. Jelen allapot térkép elkészitése (video,
folyamattérkép, megfigyelés, adatgytijtés,

kézote  ingadozott 5.
3-4 hénapos inter-

Metrika felallitasa

vallum  esetében. 6. Jelen éllapot térkép: a jelen kiindulo éllapot
Meg kellett keresni szerinti folyamat felmérés
azt a lehetdséget, 7. Jovo éllapot térkép: Elemzés és a fejlesztett

hogy a 6.000.000
darabos WIP csok-

allapot kialakitasa és alatdmasztasa
szamadatokkal

kentheté-e ~ 50% 8.
szintre, illetve mek-

Lean kaizen akciotervek és megvaldsitas

kora az az optimum
szint, amely mellett
az egy hénapos el6-
rejelzések  szerint
gyérthatd

hat termékcsalad.

jan

stabilan

A folyamat fejlesztés mdsik célja, az optima-
lizale készletszint megéllapitdsa, a jovdalla-
pot VSM térkép és iizemi elrendezés tervek
elkészitése, mellékelve a kaizen és innovaci-
6s javaslatokat.

A végrehajtotr fejlesztés sajdt mérésii adato-
kon alapszik, mely a teriilet nagysdgdnak, a
kiindulé dllapotot jelentd készletek és azok
mozgatdsi és tdroldsi adatainak felvételén
alapszik. A fejlesztés irdnydnak és médszer-
tandnak meghatdrozdsa a felmért adatok
elemzése alapjdn délt el. A fejlesztés hatdsa-
nak visszaellen8rzése is sajdt mérésekkel és
adatfelvétellel lett hitelesitve.

A kittizdte célok elérése érdekében sziikséges
volt, hogy megismerje a menedzsment team
a VSM gyakorlati elkészitésének menetét,
minden el8késziiletét, nehézségét, elényeit,
fortélyait. A VSM felmérés elméleti képzés-
sel kezd8dik a menedzsmentet bevonva. Ki-
valasztdsra keriilt a végleges VSM csapat és
a projekt sordn a meghatdrozdsra keriiltek
termék csalddok (Liker — Morgen, 2006).
A VSM médszertan haszndlatdval a teljes
{izemi teriiletre és raktdrra vonatkozéan
elkésziilt a VSM felmérés és fejlesziési ja-
vaslat a PDCA megkozelités szerint (Garza
etal.,, 2018). A médszer kiilonlegessége ab-
ban rejlik, hogy a VSM médszer hasznélata
sordn arra is tdrekedni kellett, hogy minél
kevesebbszer érintkezzen az alapanyag és a
félkész termék emberrel vagy idegen tdrgy-
gyal és magdval a termékkel. A technoldgia-

3. tablazat: A nyolclépéses VSM térképezési modell
Forras: sajat szerkesztés Tapping-Shuker (2003) alap-

bél adéddan az alkatrészek, az Ssszeszerelési
megmunkaldsokon 4t sériilhetnek, melyhez
a monozukuri médszertant alkalmaztuk.
A monozukuri innovicié kulcs szavai le-
hetnek az ,egyszeri és karcst”, ,magas
hozzdadott értékardny”, és Ugy is emlegetik
a japdnok, hogy ,nettd dralakitds”. Az én
személyes értelmezésem és viziém szerint
az idedlis dllapotban a termék mozgatds és
szallitds nélkiil csak a hozzdadott értéket
képezd folyamatokon menne keresztiil ,,va-
lamiképpen lebegve”, nem sériilve és szeny-
nyez8dve. Szdmomra a ,nettd dralakitds”
szemlélete a legmegfogdbb, mert titkrozi a
7 veszteségmentes idedlis folyamatot, a gya-
korlatban csokkentett rakedri kivéeek, gyors
készletforgds, magas termelési-mix mellett.
A monozukuri és a VSM mddszer egyiittes
alkalmazdsdval pontosan lehetett azonosita-
ni és felmérni a folyamatokat és termelési
spillanatokat”, ahol a termék-termékkel,
termék-idegen anyaggal és termék-ember-
rel érintkezik és ezek az interakciék miné-
séghibds terméket eredményezhetnek. A
VSM és a monozukuri egyiittes alkalmazd-
sa miatt nem kellett kiilésn a monozukuri
modszerre 6ndllé projektidét forditani. A
monozukuri médszertannak hdrom fontos
vizsgalati elemén haszndlva toreént a vizsgd-
lat: szennyezett (kitanai), veszélyes (kiken)
és a megterheld (kitsui). A fejlesztés sordn
minden folyamatelem teljes részletében
felmérésre keriilt és a 3K szempontok érvé-
nyesitése mellet a folyamat bemenetelkor, a
folyamatban és a downstream folyamatba

LOGISZTIKAI




VSM tartalom

Piktogramok (@) L I 4
F6 folyamst | Tevékenység | Ellendrzis | Edkészités |Transzlokicio |Szallitis |Készlet “"'-“;“:&":h" ;"’é“ Adatok
3K tartalom * 0
Szeomyezett | Vesablyes | Nehéz | Kézzel érineés | Telmék-termékkel | Telmék-adegen
Kitanai Kiken | Kitsui |(kesztylivel is!) érintkezik anyaggal énmtkezik

2. abra: A VSM és a 3K adatgyiijto lap fejléce
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)

széllitdskor és mozgatdskor (transzlokdcid).
A VSM fejlesztés gerincvonaldt a Tapping
- Shuker (2003) 8 lépéses modellje szerint
hajtottuk végre (3. tdbldzat) és hossza 21
nap volt. A fejlesztések fizikai kivitelezést a
nydri éves karbantartds alatt végezték el.

A felméréshez sajét szerkesztésli standard
keriilt létrehozdsra, amely segitségével tor-
tént az adatgy(ijtés (2. dbra)

A széllitdsi és mozgatdsi veszteségeket fel
lehet bontani mindség-térképpé, azaz mely
eseménykor sériilhet meg és milyen mér-
tékben a gydrtdskozi termék. Az FMEA
modszerhez hasonléan, de egyszer(ibben
lehet a felmérést elvégezni gyors elsajd-
tithatésdgnak koszonhet8en. Az emlitett
szempontokat a VSM adartgyijt6 lap tar-
talmazta kiegészitésképpen a 3K kérdéseket
és piktogramokat is (1. dbra). A mindség-
térképpel egybekotott VSM-et az egyértel-
mi értelmezés céljdbdl QualityVSM-nek
(QVSM) nevezhetd. A QVSM olyan, mint
egy dttetszd f6lia a VSM térképen termé-
szetesen tabldzatos formdban és értékekkel
aldtdmasztja a folyamat 3K szempont sze-
rinti kockdzatos pontjait. Ahogy a kéltség
is kockdzat és sokkal magasabb a termelési
ldnc végén, tehdt minél kdzelebb vagyunk a
késztermékhez anndl drdgdbb a hibizds 4ra.

A felmérés sordn kovetkezetesen interjiikat
kell késziteni a dolgozdkkal, hisz a tudds
nem algoritmizdlhat6, személyes jellegli és
80%-a nem keriil kifejezésre. A VSM em-
beri aspektusdra azért fontos odafigyelni,
mert csak az standardizdlhat, ami kés6bb
kompetencidvd alakithaté a gyakorlat ré-
vén. A lean mddszertan szerint, az dtfutdsi
id8 csokkentésével javul a mindség, mert
amennyiben kevesebb a termék ,érintkezé-
se” a sériilés lehetésége is csokken.

A folyamat fejlesziés egyik célja, az optima-
lizdle készletszint megdllapitésa, a jovoalla-
pot VSM térkép és lizemi elrendezés tervek
elkészitése, mellékelve a Kaizen és innové-
cids javaslatokat. A felmérés tartalmazta az
anyag szallitdsi Gitvonalak felmérését is a hat
termékcsalddra lebontva és a gydrtdskozi
készlet teljes felmérését. A VSM csapatban
résztvevék szdma 12 {8 volt, logisztikus
munkatdrs, termelés vezetd, ipari mérnék,
kaizen asszisztens, raktdrosok és operdto-
rok. A teljes termelési teriilet nagysdga 6000
m?2 (120m x 50m), amelyhez hdrom raktdr
és egy drvéeeli teriilet tartozik. A készdru
magas raktdr optimalizdlisa nem volt cél
ugyan, de a kapcsolddé folyamatok miatt a
VSM része lett, mert azonositatdsra keriil-
tek olyan WIP-ek amelynek ,dtmenetileg”

lettek betdrolva, de nem lettek a raktdrozdsi
jegyzékbe bevételezve. A jelen dllapotot jel-
lemz8 VSM elkészitésével egybekotve meg-
toreént a layout fizikai felmérése és a spaget-
ti diagramok elkészitése. A VSM térképek
papir alapi mddszerrel és szdmitégépes
tdmogatdssal keriiltek elkészitésre, ugyan-
csak az szdmitdsok és adatrogzitések. Szét-
vélasztdsra keriiltek az éreékteremtd és nem
teremtd folyamatok. Megtdrtént a vesztesé-
gek rangsoroldsa és az Gj spagetti diagram
véglegesitése az dramlds megteremtése cél-
jabol. Az ECRS és Shingo (Sihgo Institute,
2020) elveket haszndlva elkésziilt a jovSalla-
pot VSM térkép (2. dbra). A részletes VSM
minden folyamatlépés alatt 8sszehajtva ren-
delkezésre 4llt a projekt szobdban.

3.1. A kiindulé allapot

A jelendllapotban a termelést alapanyagok-
kal a ,Raktdr 1, 2” l4tta el. Az alapanyagok
elsddleges helye a ,,Raktdr 17 a segédanyago-
ké ,Raktdr 27, de a selejt is keriilt tdroldsra
elkiilonitetten. A késztermékeket, amelye-
ket MTS (Make To Stock) stratégia szerint
gydrtottak folyamatos tizemben a ,,Magas-
rakedr 37-ba keriiltek. Szintén voltak olyan
WIP termékek, amelyeket bevételeztek ide,
de nem volt kiszallithaté dllapotban. A ter-

3. abra: A VSM fejlesztés jelenallapot térképének egy részlete a makro Iépések felvétele utan
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)
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Teherauto; 37,38 km...
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targoncak;
2211,97 km...

* Dolgoed direkt Teherauto

4, abra: Fejlesztés el6tti szallitasi tavolsagok osszetétele a szallitasi mod-

ja szerint, egy év alatt

Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)

melést 19 gydrtdésor szolgdlta ki, amelyek
elhelyezése pdrhuzamos. Minden alapanya-
got a logisztikai szolgdltatds csengdvel jelzett
igény szerint szdllitott a sorokhoz, amelyet
operdtorok mikédtettek a napi termelési
terv szerint. A csarnok mérete 120mx50m
volt, ezt a teriiletet kényszeriiltek bejdrni
a logisztikusok, és akik még anyagot moz-
gattak mindkét irdnyba. A 6 termékcsaldd
kozel 6 millié készletszint mellett termelt. A
VSM felmérés szerint a szdllitdsi titvonalak
hossza tobb, mint 3 734 250 m/év, 56 nem
megfelel$ anyag lokdcié keriilt azonositdsra
és a szdllitdsok az 56 pont kozote és azok
kombindcidjaban tortént. A szillitasi leg-
nagyobb intenzitdsa 10483 x 6m-es tdvol-
sdgon toreént, a legnagyobb ttvonal 158,1
m x 90 esetben. A sz4llitdsi teljes események
szdma 123 922 db. Az éves 4tdlldsok szdma
36 000 db, amelynek csak 10 % volt nagy4-
téllds. A termeldteriileten 6tféle anyagmoz-
gatdsi mddszer keriilt alkalmazdsra, mint a
dolgozé kozvetlen, a kézben szdllitds, kézi
kocsival vagy békdval torténd sz4llitds, veze-
t6élldsos targoncdk és a teherautd (1. grafi-
kon). A magasraktdrban emel6villds eleke-
romos targoncdk voltak mitkodtek.

A vezetés egyrészt arra kereste a vélaszt,
hogy a jelenlegi 6 db millids nagysdgrend(i
alkatrész nagysdg mennyire indokolt a jelen
piaci igények kielégitésére, illetve a kontrol-
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ling éltal javasolt 3 millids készszintre tor-
ténd optimdlis szint elérését hogyan lehet
megvalsitani. A termelésben 19 gydrtésor,
automata és félautomata gépek gydrranak
kész és félkész termékeket. A szallitdsi td-
volsigok meghatdrozds a teljes termelési és
raktdrozdsi teriileten valés mérésekkel ke-
riiltek felmérésre, valamint a termelési és
raktdrozasi adatbdzist felhaszndlva keriiltek
kiszdmoldsra. Ehhez sziikséges termelés el-
rendezésnek hiteles felmérése, amelyhez
sajat készitésti alaprajz késziilt lézeres és
szalagos méréeszkdzt haszndlva. A layout
elkészitése flipchart papiron tortént, és a
felmérésekhez A4 standard és adatgytijed
lapra volt sziikség. A f8bb gépek, berende-
zések blokként keriiltek 4brzoldsra, mert a
VSM és spagetti diagram elkészitéséhez ez
kezelhet6bb mddszer (3. 4bra). A széllitdsi
Gtvonalak is lemérésre keriiltek, a ki-be t4-
roldsi adatokkal egybevetve tortént a vizs-
gilat. A VSM elektronikus véltozatdban
szin szerint is lehet azonositani a hozzdadott
éreékli tevékenységet (z6ld), a mozgatdso-
kat (kék), széllitdsokat (piros told nyil), el-
lendrzési folyamatokat (bordé rombusz), a
szébeli informdcié kozlést (kék i), a készle-
teket (sdrga hdromszog) és darabszdmokat,
valamint a kapcsolédé adatokat (6. 4bra).
A sajét készitési program rendkiviil hatéko-
nyan novelte a VSM jelendllapot felvételt.

A szdmitégéppel tdimogatott virtudlis terve-
zést mds ipardgban is sikerrel alkalmaztdk
(Mandujano et al.,, 2017) a menedzsment
dontések meghozataldhoz. A jovééllapot
térkép elemzéskor, hasonl6an a papir alapi
VSM gyakorlatdban, azonnal lehet ldtni,
hogy mely elem értékadé vagy nem, me-
lyet lenne célszeri megsziintetni, amelynek
a torlésekor azonnal ldthat6 az eredmény.
Egy készlet megsziintetésével kétszeres tt-
vonal megtételét és iddt spérolunk meg és
ennck segitségével tobb fejlesztési véltozat is
elemezhetd.

A VSM e szakaszdban egy hozzdadott ér-
tékre 14 veszteség jut. A hozzdadote éreék
hdnyad a teljes folyamatban az egyik ter-
mékesaldd esetében 2,4% a kiindulé dllapot
szerint. Ez azt jelenti, hogy lehet fejleszteni.

3.2. VSM fejlesztések és az

eredmények szamokban

A gyirtasi folyamat klasszikus médon a rak-
tarbdl indul és a termelési teriiletre érkez-
nek az alapanyagok a félkész 1. (kék) vagy
félkész II. (lila) gydrtosorokon keresztiil a
végtermék gyartdsorokig (7 db - sziirke). A
»gorg8pdlya 2” végére illesztett optikai elle-
ndrzd rendszer minden terméket azonosit a
kisz4llitas eldte és fényképet készit réla. Egy
operdtor a rendszer miikddését feliigyeli és
elvégezi azokat a méréseket, amelyeket az
optikai rendszer jelzett bizonyos termékek-
nél, mely kordbban a gydrtdsori dolgozdkat
terhelte. Ezt a mozgési veszteséget és kiesd
idét a VSM elimindlta.

A teljes lizem dtalakitdsa nem volt célszer(,
igy a 7 végtermék gydrtosor lett anyagd-
ram irdnyba elforgatva 900-kal. A legf6bb
készletszabalyozasi lehetéség és megoldds a
gyértds elrendezésének dralakitdsa és gorgs-
soros palydk kiépitése (5. dbra) volt. 2 db
emeletes gorgépélya és 2 db egysoros gor-
gbsor lett kialakitva. A gdrgdpdlya 1. és 2
kiszolgdlja a végterméket gydrté sorokat,
amelyeknél a keresztirdnyt ,,gdrgdpdlya 3”
emeletes és kétsoros volt. Az egysoros pé-
lydk vészgomb esetén felnyilnak. A palyd-
kat gravitdcis és meghajtott szakaszokkal
kombindltdk. Minden gydrtésorndl kiala-
kitdsra keriilt egy bemeneti puffer teriilet,
igy az dramlds folyamatos lett a sorbadllds
elkertilhet6vé vélt. Az alapanyag és WIP
szabdlyozott méretdi térolokban érkezett a
fels szalagra (emeletes gorgdpdlya 1.) el6re
meghatdrozott batch mennyiségben. A so-
rokra torténd dramldst a vonalkéd olvasék
vezérelték (Kobus et al., 2017). Az iires ta-
rol6k az alsé gorgésoron egészen a ,,Rakedr
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5. abra: Vazlatos abra az lizem elrendezésérdl, a termeldteriiletrél és a harom raktar anyagaramlasairol és a sziik-

keresztmetszetekrol

Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)

17-ig dramoltak vissza. Igy a logisztikédnak
csak egy pontra kellett be- illetve kiszallitdst
végezni, csokkentve a tévolsdgokat. A kézi-
kocsi szdllitds esetén 75%-os, a dolgozé di-
reke szallitds 80%-os csokkenést ért el.

A kialakitott VSM elrendezés utdn a terme-
18tizem mdr nem hasonlitott egy rakedrra.
Anyag csak a palydkon és a kijelolt helyeken
volt. Kézi mozgatdst és szdllitdst csak koz-
vetlenill a gydrtdsor kozelében végzett az
operdtor a szdllit6 szalagokrdl a gépbe (kézi
miiveletekhez és a WIP szalagra (narancs)
illetve a készdru szalagra (zold gorgdpdlya
2). A termelés jobbrél-bal irdnyba dramlik
a hdrom termelési teriilet kozott (kék, lila,
sziirke). Operdror a standard munkdjdt vég-
zi, és nem szdllit. Az Ssszes operatori vég-
termék ellendrzést egy optikai intelligens
robot beépitése véltotta fel, mely a manudli-
san végzett feladatokat kivaltotta, csdkkent-
ve az emberi tévedés lehetdségét. Ez volt az

elsd ipar 4.0 innovici6 a villalat életében.
Az optikai eszk6zok haszndlata mds ipard-
gakban is jellemz8 és a jovében nem csak
a termel§ véllalatok folyamatai keriilhetnek
automatizdldsra, hanem az adminisztrativ
feladatok elldtdsa is intelligens eszkozok
haszndlatdval (pl. optikai karakterfelisme-
rés) gyorsabbd és pontosabbd valhat (Hege-
dtis — Nedelka, 2020).

A fejlesztés hdtdra a kontrolldle a WIP kész-
let nagysdga a teljes teriileten nem érte el a
3000K db /év szintet.

6. dbra a fejlesztetett elrendezés 3D modell-
je egy gydrtdsort kiragadva. A sirga nyilak
az alapanyagok és WIP szdllitdsi irdnydt
mutatjak a POU (Point Of Use) felhaszni-
ldsi pontra vonalkédd 4ltal vezérelve. A piros
nyilak az iires konténerek visszaszéllitdsdnak
irdny4t mutatjdk. A zold nyil a késztermék
széllitdsdnak irdnydt jeloli a végpontra, ahol

a dedikdlt logisztikus elszdllitia a magas

CEPE T

6. abra. VSM jelenallapot térkép elektronikus valtozata
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)
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raktdr 3-ba a terméket az 4tvételi teriileten
keresztiil.

A sz4llitasi titvonalak hosszit a VSM el6tt és
utdn az 5. tdbldzat foglalj 8ssze. Az dramldsi
ttvonalak hosszénak javuldsa 66,53% lett
éves szinten. Az OEE (teljes gépkihozatal)
64%-161 75% nétt az év végére. A gdrgbso-
rok kiépitése révén a standard munka inga-
dozésai kiegyenlitddtek.

A VSM felmérés sordn az dramldsban és
egyéb feltdrt szlik keresztmetszetekben az
alabbi rendellenességeket azonositotta:

1. Minden operdtor kézi kocsival vagy
békdval szdllitotta a kovetkezd folya-
mathoz a WIP-et

2. A széllitdskor a gép, ha megillt nem
tudtak beavatkozni, a reakci6idé csok-
kent és az OEE-is

3. A mindség ellenérzd berendezések
tdvol voltak a gydrtdsoroktdl és nagy
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7. abra: A jovoallapot VSM szerint kialakitott Gj iizemelrendezés
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)

mozgisi ttvonalat kellett megtenni

4. Selejtek a termelési teriileten tobb azo-
nositatlan helyen voltak adminisztrélva

5. A WIP azonositatlan helyen volt, a
dokumentumok kézzel irott informd-
cidkkal a raktdr 1, 3-ban

6. Szilik keresztmetszetek alakultak ki az
anyagdramban az 4tvevd teriileten a
helyhidny miatt

7. Taltermelés jelensége 1épett fel downst-
ream folyamatban a kézi termelés tite-
mezés miatt, mert az operdtor sajit
preferencia szerinti sorrendben dolgo-
zott

8. Bizonyos készletek (WIP) kezelésére
nem terjedt ki az adatbdzisban t6rténd
regisztracio

. Kall6dé WIP azonosité cimke nélkiil

10. Nem keresték a WIP-et, emiatt tobb-

let beszerzést generéltak az operdtorok,

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Ujabb alapanyagot igényeltek a logisz-
tikdeol

Olyan WIP keletkezett, amelyre nem
volt mér vev8i megrendelés a tilkész-
letezés miatt.

A tulterhelés miatt a 6 elektromos
targoncdbdl 2 nem miiksdosee (30%
kiesés)

A targonca meghibdsoddsbdl keletke-
zett szallitdsi veszteségek az Ssszes dlldsi
veszteség 5%-4t teteék ki.

Tobb erdforrdst kell egyszerre mozgé-
sitani (eszkozt és embert)

Tobb helyet igényelnek a készletek és
tobb fizikai helyen tdrolédnak
Tobblet beszerzést okoz a tulkészlete-
zés

Tobblet rakedr koleséggel jér és bérelni
kellett kiilsé rakedr kapacitdst

Tobblet tevékenységet general a készlet

megkeresése (muri) és né a kiesd ter-
melési id6

19. Tobbletksleséget okozott

20. A korabbi termelés elrendezés miatt
tobbszor kell bejdrni a teljes logisztika
utvonalat (meg kellett keriilni a teljes
gydrtdst)

21. Az id8igényes széllitds miatt a logiszti-
kusok tobblet készletet vittek a sorok-
ra, hogy maguknak id6t spéroljanak

A vizsgdlt esetben még az dralakitdsok eldtt
a VSM mddszerrel feltdrdsra keriilt, hogy
16 db sériilt alapanyag 716 db selejtet ered-
ményezett a folyamat végén. Ugyanazon
szillitdsi Gtvonalon a megsziintetett vagy
fejlesztett 3K pontok révén a terméket meg-
védeék és nem kovetkezett be sériilés vagy
selejt a vizsgdle termékesalddban a projekt

ideje alatt. Olyan tdroldk lettek kialakitva

'
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8. abra: A latvanyterv a VSM logisztikai aramlas fejlesztésére
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)
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VSM elott VSM utan A javulas
_ (km) (km) %
Osszesen 3734,25 1249,81 66,53%
Vezetdallasos targoncak 2211,97 884,79 60%
Kézi kocsi 1061,74 265,44 75%
Dolgoz6 direkt 423,16 84,63 80%
Teherautd 37,38 14,95 60%

4. tablazat: A szallitasi utvonalak hossza
Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)

Kaizen 6tletek megvaldsitdséval, ahol a ter-
mék nem sériil meg a ldddk szélével érint-
kezve, mert rugalmas élvédSt alkalmaztak.
A bezacskézott termék esetében csomagold
pehellyel védeék a félkész terméket. A je-
lendllapot VSM térkép egyik termékcsaldd
folyamataiban 23 makro folyamat 453
folyamatlépés lett azonositva. Ebbdl csak
11 db hozzdadott értékli folyamat és 442
NVA. Az ardny 11/442=2,488 %, ami az
idedlis 100%-tdl igen messze van. A terme-
lési folyamatban végzett 3K elemzés 84 db
(termék-idegen anyaggal) + 24 db (termék
- termékkel) + 19 db (termék-kézzel) azaz
127 kockdzati pontot azonositott. Atlago-
san {gy minden 3,4 folyamatlépésben esély
van a termék valamilyen sériilésére a mono-
zukuri alapelvek szerint.

A 9. dbra ésszefoglalja a fejlesztés sz4llitdsi
Utvonalakra gyakorolt hatdsdt. A sz4llitdsi
Utvonalak visszamérése a szdllitdsi ponto-
kon alkalmazott vonalkéd rendszer adatai
alapjdn is visszaigazoldst nyertek.

4, Osszefoglalas

A villalat életében az ismertetett problémdk
megolddsdra kordbban mér voltak fejleszeé-

A széllitdsi atvonalak hoss

3 a VSM fejlesztés

si prébalkozdsok. Azok sikertelenségének
gyokere, hogy csak az integralt rendszerek-
bél nyert adatok alapjén és a VSM méd-
szer 6ndllé alkalmazdsival szerették volna a
készletet (gydrtdskozi és késztermék) csok-
kenteni. A fejlesztés alapvetd problémdjdt
az jelentette, hogy a tervezést és a megvalé-
sitdst nem a termelés helyszini megfigyelé-
sére alapoztdk.

A kordbbi problémédk megolddsdhoz a VSM
modszeren kiviil mds eszkdz és néz8pont
megalkotdsdra volt sziikség, hiszen a meny-
nyiségi optimaliz4lds mellett a mindségfej-
lesztés végrehajtdsdhoz csak a lean eszkdzok
hagyomdnyos alkalmazdsa id6ben nem lett
volna hatékony.

Csak az ttvonalak fizikai leréviditésével
nem keriiltek volna napvildgra azok a min6-
ségproblémdk, amelyek a készletek kezelése
és dramldsa sordn keletkeztek. Az dramlds
ldthaté mindségproblémdinak azonositéss-
ra a 3K médszer keriilt alkalmazdsra a VSM
modszertanba integrilva.

A problémdk felismerését kovetSen a
megoldds kivélasztdsdhoz elsd 1épés volt a
szdmszerlisithetd mddon prezentdle jelen
helyzet analizdldsa, mely sajit mérések és
szdmitdsok alapjdn tortént. Az adatfelvételt
kéveten meghatdrozdsra keriiltek az alkal-

elott és utdn (km)

¢ 6

9. abra: VSM fejlesztések hatasa a szallitasi utvonalak hosszanak csok-

kenésére

Forras: sajat szerkesztés a fejlesztés alapjan (2020)
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mazandé mdédszertantanok. A probléma
megolddsihoz egy, a gyakorlatban viszony-
lag ritkdn alkalmazott eszkdz — a 3K mo-
nozukuri — keriilt kivalasztdsra. A klasszikus
VSM térkép elkésztésével egyetemben a 3K
modszertan révén a folyamatban l4thatd
mindségproblémak azonosithatévd véltak,
igy egy mindségtérkép is elkésziilt a folya-
matrél egyidSben.

A fejlesztés szdmszaki hozadéka az OEE
11%-os javuldsa, az éves tizemi gydrtiskozi
készlet 51,3%-os csokkenése, a vallalat sz4l-
litdsi dtvonalainak 66,53%-0s megsziinte-
tése. A 3K monozukuri hatdsdra az azono-
sitott 127 mindségkockdzati pont 53 db-ra
csokkent, melynek hatdsa az OEE-ben is
megmutatkozik.

A médszertanok egytittes alkalmazdsa wjra
megmutatta eredményességét és bizonyi-
totta létjogosultsdgdt a logisztikai folyama-
tokban is. Az egyes moédszerek nem csak
ondlldan haszndlhatok, hanem az egyedi
problémidtdl és céledl fiiggéen azok kombi-
nélhatéak is. Ezdltal rovid id§ alatt szignifi-
kdns valtozds érhetd el fokuszdte kiscsopor-
tos tevékenység dltal. Az dtfogé médszertan
azért is értékes, mert az operdtortdl a felsd
vezetésig mindenki aktiv részese a fejlesziés-
nek. A bemutatott eset kivalé példa arra is,
hogy a lean, a kaizen és az innovicid sike-
resen Osszekapcsolhatdak, és az eszkozok és
médszertanok kozott nincs éles hatdr.
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