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Amit az Onok figyelmébe ajanlok

o Leanykori nevén: Toyota Production System
(TPS)

o Altalanosan elfogadott neve:
lean= karcsu/ karcsusitas.
Lehetne JPE is, de nem mi talaltuk ki.



Lean filozofia

B 2 ntp//wwwlehelmanagementhw,
v K6z6s munka,

v Kompetencia és
v Autonomia.

Paradigmavaltas — elsésorban is — az elsé szamu
vezetd szamdra:

Autokratikus mentalitasbol a ,,coaching-olo”
tanacsadova kell valini!

Nem vdltoznak az alkalmazottaide

Valtoztasd meg a szervezetet!
Robert S. Kaplan (BSC)



Hol alkalmazzak




Mely szakmai teruleteken

o Elsbésorban a gyarté cégek:
o Autoipar — kivéve a Chrysler;

o Autoipari beszallitok: Bosch, Knorr-Bremse, Delco-Remy,
CNC Rapid;

o Ontode: Wescast, Alcoa-Kofém;
o Faipar: Velux, Swedwood,;
o Ragasztéanyag gyarto: H.B.Fuller&Co.

DE!!!

o Bank szektor (CIB)

o Egészségugy (pl. ambulans kezelés)
o Szolgaltatdé cegek (Nyirségviz)

o Onkormanyzatok (tigyfélszolgalatok).



Lean ES(e)T konferencia

(Dunaujvaros 2010-10-20. 252 résztvevo)




Egy amerikal statisztika
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Ezt lehet elérni
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v 5-20%-kal kisebb alapanyag-felhasznalas,

v 40-60%kal kisebb WIP (gyartaskozi alkatresz)

v 40-55%-
v 30-55%-
v 10-40%-

Ka
Ka

Ka

kevesebb mindségi probléma,
rovidebb atfutasi ideju eldallitas,
kisebb gyartasi koltseqg.

Gyartastrend (2010. majusi szam)
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TObbletkoltség = Koltségcsokkentés

]
Ar Ar
Ar Ar
Profit Profit
Koltseg Koltseg
Hagyomanyos Lean gondolkodas
gondolkodas Ar — Koltség = Profit

Koltség + Profit = Ar



Lean benchmark- ok
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Hagyomanyos széria gyartas | Toyota ,Lean”gyartas
(10.000 - 1.000 inditott (,,Egy darabos”
darabszam) anyagaramilas)
Atfutasi idé 10- 20 nap 1- 5 nap
Minéség 500- 1. 000 PPM 20- 100 PPM
Készletforgas 10+ 30- 50
Teljesitmény 1* 2%

A Knorr-Bremse-nél, 5 napos az atfutasi idé



@ Mi befolyasolja az atfutasi idot
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1.
Miveleti

hely

Ciklusidé: 130
sec.

Menny.: 55
db.

Ciklusidé: 70
sec.
Menny.: 86 db

Ciklusidé: 70
sec.
Menny.: 70 db

Ciklusidé:
1100 sec.
Menny.: 186
db

Ciklusidé: 80
sec.
Menny.: 35 db

2.
WINVEIE

hely

Ciklusidé: 80
sec.

Menny.: 155
db

Ciklusidé:
130 sec.
Menny.: 45 db

Ciklusid6:900
sec.
Menny.: 86 db

Ciklusidé: 70
sec.
Menny.: 55 db

3.
Miveleti

hely

Ciklusidé: 30
sec.
Menny.:65 db

Ciklusidé: 10
sec.

Menny.: 74
db

Ciklusidé: 20
sec.

Menny.: 40
db

Ciklusidé: 40
sec.

Menny.: 88
db

4.
Miiveleti hely

Ciklusidé: 110
sec.
Menny.: 90 db

Ciklusidé: 30
sec.
Menny.: 35 db

Ciklusidé: 170
sec.
Menny.: 55 db

Ciklusido: 100

sec.
Menny.: 66 db

Ciklusidé: 100
sec.

Menny.: 111
db

5.
Miveleti

hely

Ciklusidé:
130 sec.
Menny.: 90 db

Ciklusidé:
400 sec.
Menny.: 106
db

Ciklusido:
230 sec.
Menny.: 89 db

6.
Miveleti

hely

Ciklusidé:
100 sec.
Menny.: 110
db

Ciklusidé:
230 sec.
Menny.: 155
db

Ciklusid6: 60
sec.

Menny.: 77
db

Ciklusidé: 90
sec.

Menny.: 86
db

7.
Miiveleti hely

Ciklusidé: 70
sec.
Menny.: 23 db

Ciklusidé: 90
sec.

Menny.: 200
db

Ciklusidé: 50
sec.
Menny.: 50 db

Ciklusidé: 70
sec.

Menny.: 123
db

Ciklusidé: 60
sec.
Menny.: 65 db



Kapacitaskihasznaltsag - kiszolgalt vevok szama,
a sorozatszam fuggveényeében
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Atallasi koltségek - tarolasi koltségek,
a sorozatszam fuggveényében
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Hataridobol valé kikésés okai:
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o Rossz technologia:
o Méretegységesités hianya,
o Alkatrész-tipizalas hianya,

n Gyartaskozi selejt visszapotlasa,

o ,,VIP” megrendelés miatti termelés-
maodositas,

o Termelés kb6zben meghibasodo geép,

0 Rossz termelési terv — mi alapjan terveznek?




Hogyan érjuk el az 50%-kal rovidebb atfutasi
ideju gyartast?
B 440 hop/Awwwlehebmanagementho/

10 napos eredeti atfutasi idot feltételezve,
evenként, csak 20-20%-kal kell
csOkkentenunk:

o 1. év: 10 nap - 80%-a= 8 nap,
o 2. év: 8 nap — 80%-a= 6,4 nap,
o 3. éV: 6,4 nap - 80%-a= 5,12 nap.

KNAUS-TABBERT-nél 1 év alatt elértitk: 56 muveleti helyen! 20%-kal!




Nyeresegnovekedes
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10 napos atfutasi ideju termelést feltételezve:

o 1 millié forintos nyereségtartalommal,

o 250 munkanap alatt, 25-sz0r tehetunk szert
nyereségre= 25 millid forint,

20%-kal révidebb atfutasi ideju gyartassal:

o 250 munkanap alatt 31-szer lehet
nyeresegunk= 31 millid és

31- 25=_6 millié tébbletnyereséq!

A bérkoltseg, az eredetinek a 80%-a lesz.

30-55%-kal rovidebb atfutasi ideju gyartas,



Bérkoltség-csokkenés
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40 fOs termeld muhelyt feltételezve:

+ 20%= 8 fO megtakaritas, vagy 20%-kal magasabb
kapacitas-kihasznaltsag!

1 fO bruttd-bruttd bérkoltsége: 170.000,- Ft/ hd
+ 8 fO=8*170.000,-= 1.360.000,- Ft/ h6o= 16.320.000,- Ft.

30-55%-kal rovidebb atfutasi ideju gyartas,



Mi a lean?
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‘ Mi a Lean?

—

Fukarsag?
Kevesebb ember?
Keményebb munka?
Kevesebbet termeliink?

N 0SS




Mi a lean?

o Nem a céldallomds, hanem az utazds magal
/TaiichiOhno/

0 Az értékteremts- és az értéket nem
teremtdo= veszteség folyamatok ardnydnak
megvaltoztatdsa:

Hagyomanyos termeles: 5-8%-a ertekteremto,
Lean termelés: 12-15%-a ertekteremtod.



Mi az értékteremto folyamat?
E

Az, amit a vevo medfizet.

(Medfizeti a VIP vevd a rendkivili
megrendelése teljesitéesekor, hogy emiatt,
az 0sszes, mar gyartasban lévo alkatrészt
felre kell allitani?)



Mi az értékteremto folyamat?

Az anyag/ alkatrész atalakitasat végrehajto
muveletek:

o Pl. szabas a lapszabasz gépen, de az
anyag-felhelyezése, visszahuzasa mar nem
— a jarulekos munkafolyamatok k6zé
sorolando (veszteseq) — tablafeloszto;

o CNC maras esetén, a dolgozo
értékteremtd munkaja, csupan, a be-és
kifogas — a tébbi VESZTESEG.




7 fO veszteséq: taltermelés;




7 {0 veszteséq: varakozas
—

. Anyagra, karbantartora, stb.
é 'rlrl, f{./ P []




7 fo veszteség: felesleges

anyagmozgatas;




7 fo vesztese(q: terilet-kihasznalas
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Félkész alkatrészek
a gepeknel (WIP)
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7 fO veszteséq: szikségtelen
mozdulatok

ROSSsz
muveletsor,
atallas,
szerszamcsere




7 fO veszteséq:
N
Selejt

8. veszteség: a kiaknazatlan emberi képesseg



Lean-nel a veszteségek ellen
]
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Felezzuk le a vesztesegeket
]
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Hagyomanyos termelés
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Munkaidé-felhasznalds szazalékos megoszidasa

Ertékteremtd

Vesztesegek
95%




Lean” termelés

Munkaidé-felhasznaldas szazalékos megoszidsa
Ertékteremtd

Veszteseégek
21%




Ertékteremtés és veszteségek

Vesztesegek

AtfUtAas a6

Vesztesegek

Atfutasi ido




Hogyan érjuk el az 50%-kal rovidebb atfutasi
ideju gyartast?
-

10 napos eredeti atfutasi idot feltételezve,
evenként, csak 20-20%-kal kell
csOkkentenunk:

o 1. év: 10 nap - 80%-a= 8 nap,
o 2. év: 8 nap — 80%-a= 6,4 nap,
o 3. éV: 6,4 nap - 80%-a= 5,12 nap.

90,5%

KNAUS-TABBERT-nél 1 év alait elértiik: 56 muveleti helyen! 20%-kal révidebb
atfutasi ido




A lean eszkozel
B 2 ntp//wwwlehelmanagementhw,

10.

11.

12.

13.

14.

5S és vizualizalas,

Ertékaram-térképek (jelenallapot vs. jovoallapot térkép)
Folyamatos fejlesztés (Kaizen)

,,HUzG” gyartas,

Jelzbkartyak és ,,éppen” anyagmozgatas (Kanban és JIT)
Folyamatos anyag/ alkatrész-aramlas (Milk-run)

Atallasi id6 csokkentése (SMED/ QChQO)

Cellaalapu Gyartas,

Tactidd,

Gyartaskiegyenlités,

Szabvanyositott munka,

Az Uzem attekinthetdsége (jelzérendszerek/ andon rendszer)
Hibakiklszobdlés (,,poka-yoke™)

Teljes produktiv karbantartas (TPM).



5S és vizualizalas,
B 4 hep//wwwlehelmanagementhw/
o Atlathato,
o Tiszta,
o Rendezett,
o JO terlleti kihasznaltsagu
muveleti hely/ Gzem.



5S elott




Mindennek legyen helye! Minden legyen a helyéen — hasznalaton kivul!
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Jelen- és jovo allapot terképek

o A jelen allapot vizualis megjelenitése -
adatokkal és

o A j6vO béli, tervezett megjelenitése.



Jelen- és jovo allapot térképek
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Jelen allapot
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elen allapot
1

W| j \
o ‘ Weekly Schedule |
ily Delivery
‘ Daily Ship Schedule ‘
--._/"-,.-/""“h-—""/__S E \__ -
% Continuous Flow Cell
W__i
Al 0 A0 Ad0
Mold Handles Shampen Drill Assemble Test
1 I I T
Cycle Time 130 |Secs b CyCle Time 75 |Secs Cycle Time 20 |Secs Cycle Time 30 |Secs . Cycle Time 10 |Secs
TR Blades Blades Blades Scissors ’j
angeover Ver .
2 Hrs : 15 |Mins Operators 1 |5Staff Operators 1 |Staff Operators Staff
i Time 38500 |Pairs Time ™ 27000 |Pairs lers — 31000 |Pairs P:”sper 7000 |Pairs 3 Jr_-/ :
Operators 2 |5Staff Operators 1| T Cycle 50 |Pairs Cycle 50 |Pairs --'E"CW’ | EE 50 |Pairs
% Pairs Per . Pairs Per .
Cycle 50 |Pairs Cycle 50 |Pairs
] 214 Days 1.50 Days 1.72 Days 0.39 Days 0

—| 130 Secs 75 Secs 20 Secs 30 Secs 10 Secs |7




JOvo béli, tervezett allapot
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Gyartocella

Jelmagyarazat. > Termek utja

— Dolgoz0 Utja



Egy gyartocella példa
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ElOotte és utana




ElOotte és utana




ElOotte és utana
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ElOotte és utana




A lean haszna

Dolgozéi létszéam (5 16)
Helykihaszndlds
Minéségi javulds

WIFP

Termelékenység

Atfutdsi idé 97%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

H Fejlédés



Az idealis lean szervezet legfontosabb
ISmervel

B 4400 ropd/wwwiehelmanagementhw
1. ElkOtelezett vezetés,

2. Ismert és elérheto célok,

3. Csapatszellemben és folyamatokban
gondolkodas képessege,

Motivacio, kreativitas és szolasszabadsag,
lgény a folyamatos fejlodésre, minoségre,
Valtozasokkal szembeni rugalmassag,
Munkaveégzeés sztenderdek alapjan.

N o O A



Lean ONaudit

LEAN Onellenérzd auditkartya

A Lehefs Management regisziracidhoz kiti az ingyenes Lean dnauditot, vagy ha vendégként szeretné ezt kitblteni Ggy a teszt 14.000- Ft + AFA
atutaldsa utén tikhetd ki. (72 dran beldl kap egy egyszeri, 24 dras belépést az ONaudit kirtya egyszeri kitbtéséhez &s az értékelés letbtéséhez.)

A tablazatot, optimilis beallitdsokkal, Explorer béngészdben hasznalhatja.

Ea"ruk- Folyamatok Ellendrzd kérdések Tervezésl F'rujekl:l Fejleszl:ésl Kiepitett Tﬁkélete;] Erték Fcfh'ri! mat %aquku
kdvek erteke arteke

Wewdi kivetelmények pontos ismerete

1. Vewdfokusz|\ evikapcsolatok rendszeres dpelasa
Kiszdllitas rendje itemezett

Stratégia Kdzéppontba allitdsa
A ., |vallalati szabvanyok rendszere

2. Cegvezetes

les strategia . .
Hiség a céghez
Dalgozdi visszajelzések felhasznaldsa
Csoportaktivitds

3. Szervezeti e

D Munkacsoportok haldzata

[Felapitas P
Lean adminisztracid
||EIEEzé|||'t|:|'k = [jzleti partner

4i|L:E;N B Beszdllitdsok rendjének

IIEcapl:sulal:uk meghatarozdsa
Beszallitdk képzése

Szervezet] T

€ Internet | Védett mad: bekapesolva
il —aaall I ) |




Lean teljes audit

FREE,. simT VomBcim b LEAM diagnﬂzis.szemzet:

1.1, Kibdvitett csapatmunka
44 5ixSigma I-L__I!_\'_"-'_g 1.2. Dolgozoi fleximatrix

4.3. Struktiralt P
Problémam egnldé/yf/ i

4.2, Fnlwmatmjavftés/ "‘~\---""- 5 ; ; oy 1.4, Javadalmazds

.
.

" 'Y 2.3.5zabva itott kahelyi
3.6. Autonom rendszerek = WDS’I' i
leiras
3.5. Gyartocella elrendezés ."'\\

layout :

3.3, Beszallitofejlesztes .1 Egy darabos aramlas
3.2. Hizorendszer - Logisztika

gudited on - —



LEAN egyszeruen
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KOszONnOM a figyelmet
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