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Absztrakt. Tanulmdnyunk célja a kkv-k termelési hatékonysdgdnak névelése volt kéltséghatékony folyamatfejlesztd
eszkozok segitségével. A vdllalatok életében fontos szerepet jdtszanak a folyamatok, ugyanis az optimdlis
folyamatlefutds kulcstényezd a hatékony miikédéshez. Annak érdekében, hogy megtartsuk, illetve néveljiik a
versenyel6nyiinket a konkurencidval szemben, folyamatainkat rendszeresen feliil kell vizsgdlni, és amennyiben
sziikséges, fejleszteni kell. A fejlesztéshez felhaszndlhatunk humdn és fizikai tékét egyardnt. Jelen tanulmdnyunkban
bemutatjuk egy debreceni kisvdllalkozds Osszeszerelési folyamatdnak fejlesztését. Folyamatmodellezés és
adatgytijtési technikdk alkalmazdsdval megprébdlunk eljutni olyan javitéintézkedések meghozataldig, amellyel a
teljes dtfutdsi id6ben kozel 50%-os cs6kkenést tudunk elérni. A hibaokok feltdrdsdra és rangsoroldsdra hibaméd és
hatdselemzést és az 5 miért médszert alkalmazzuk.

Abstract. The aim of our paper is to increase production efficiency of a small and medium sized enterprise by
applying cost-effective process development tools. The existence of the firms depends on their business processes,
because optimally-organised process is a key in the run of business (business run) in a productive way. In order to
keep and grow the competitive edge with the competitions, firms must supervise their processes with constant
frequency, and if it is needed, procedures must be developed. In this case, company can resort to both human and
physical resources. Our experiment focused on the development of an assembly process at a small sized enterprise.
Applying process modelling techniques, and diagnostic procedures, and also data gathering methods we try to get to
define corrective actions, with which the whole lead time can be reduced by 50%. For investigate and rank waste we
use failure mode and effects analysis and 5 whys methods.

Bevezetés

Az elmult években a vilag globalizalédasa miatt egyre nagyobb verseny figyelhet6 meg a vilag
vallalatai kozott. Ez a vevoéi igények valtozasat vonja maga utan, igy a versenyképesség fenntartasahoz
a mindség-koltség-szallitds horizontokon minél jobban kell teljesiteni a vallalatnak. A vizsgalatunk
célja, hogy egy termelést végz6 vallalatnal hogyan lehet fejleszteni a folyamatot, hogy a teljes atfutasi
id6 jelent6sen csokkenjen.
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Szakirodalmi attekintés

Folyamatmodellezés

Folyamatokkal az ember mindennapos tevékenységei sordn is taldlkozhat. Folyamatnak nevezziik
azoknak a tevékenységeknek az Osszességét, melynek soran adott cél elérése érdekében végziink,
er6forrast hasznalunk el ra. A folyamat altalanos modellje egy bemenetbdl, tevékenységek sorozatabol
és kimenetbdl all [1].

Modell alatt a val6sag egyszerisitett, lekicsinyitett vagy éppen felnagyitott masat értjik [2]. Egy
folyamat modellezésének hatékony moédja a grafikus dbrazolas: szdmos grafikai folyamatabrazold
technikat ismer a mai szakirodalom, ezek kozil az eseményvezérelt folyamatlanc diagramot
alkalmaztuk. Az eseményvezérelt folyamatlanc egy olyan folyamatdiagram tipus, amelyet lizleti és
munkafolyamatok leirdsara hasznalnak, mely késébb alapot adhat a folyamatok fejlesztésére [3]. A
rendszer részei: tevékenység, ahol megvalésul az er6forrds felhasznalasa, esemény, mely a
tevékenységet kivalté elem vagy annak eredménye, valamint a logikai operdtorok, melyek az
események és a tevékenységek logikai kapcsolatat hatarozzak meg, amennyiben sziikséges. [4]

Folyamatdiagnosztika hibaméd és hataselemzéssel

A hibaméd és hataselemzés modszertana az 1940-es évek végére tekint vissza, létrehozasanak oka a
hibak kiilonbo6zé aspektusbol vald értékelése, igy a fenyegetést jelentd problémak szamma alakitasa,
0sszehasonlithatova tétele és ezaltal kategorizalhatésaganak megkonnyitése volt.[5]

A modszer lényege, hogy minden el6fordulé hibaokhoz egy értéket rendel (RPN), amely a hiba
sulyossaganak (Severity, S), gyakorisaganak (Occurence, O) és detektalhatésaganak (Detectability ,D)
szorzatabol all el6.[6]

Képlete:
RPN =S5%0 %D (1)

Termék bemutatasa

A cég altal 6sszeszerelt termék els6dleges célja a fiives teriiletek, mint példaul futballpalyak talajanak
fellazitasa. A gép miikodése az alabbiak szerint alakul: a vontatmanyt egy mez6gazdasagi vontatd
hajtja meg. A gép tiiskéi merdlegesen hatolnak be a foldbe, majd hegyesszoget bezarva htzdédnak ki.
Ezaltal mikro repedések képzddnek a foldben, mely jobb vizelvezetést biztosit a teriiletnek, valamint a
gyep gyokerei hosszabbra nyulnak, és er6sebbek is lesznek.

Probléma felvetés és célkitlizés

Vizsgalatunk helyszinéiil egy mez6gazdasagi vontatmanyokat dsszeszereld vallalatot valasztottunk. Az
elemzés els6 1épéseként megismertiik a teljes folyamatot, lemértiik az egyes tevékenységek id6it, majd
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kialakitott szakért6i csoporttal végigjartuk az értékteremtés helyét veszteségvadaszat céljabol. Ezt
kovetben a csoport segitségével rangsoroltuk és csoportositottuk a feltart problémakat kvalitativ és
kvantitativ mindségjavitd eszkozok segitségével. A csoportositast kovetSen javitdintézkedéseket
hoztunk, az intézkedések teljes atfutdsi id6csokkent§ hatasait pedig szakértéi becslés alapjan
hataroztuk meg.

Jelenlegi folyamat bemutatasa

A folyamat analizalasat kovet6en a termelési folyamatot 2 részre bonthatjuk. Az 6sszeszerel6 folyamat
els6 szakasza elGszerelési tevékenységeket foglal magukban. Ezen 4allomasokon 6 alkatrész
el6szerelését végzik, egymast kdvetden, egyszerre nagy darabszammal. A tevékenységek elvégzésére
nincs Kkijelolt ember, azok végzik, akiknek épp nincs munkajuk, nem tudnak tovabb haladni az
Osszeszerelési tevékenységiikkel. A folyamat masik szakasza maga a f6 6sszeszerelési folyamat. Itt 15
tevékenységet kiillonboztettiik meg egymastol. Egy gépet két operator szerel dssze, ettdl csak indokolt
esetben térnek el. A folyamatban szamos veszteséget fedeztiink fel: adlland6an vissza tér6é hibaként
jelentkezett a beszallité altal késén leszallitott alkatrészek, a nem megfelel6 minéségil alkatrészek
javitasabol eredendé idGkiesések, allando varakozas a darura, valamint a szerszamkeresés.

Folyamatdiagnosztika

A folyamat vizsgalata sordn 21 tevékenységben talaltunk veszteségeket. A tevékenységiddket
csoportos bejarassal mértiik fel, majd eseményvezérelt folyamatlanc diagramot készitettiink a
folyamat jobb atlathatésaga érdekében. A terepszemlét kovetéen 26 veszteséget azonositottunk (egy
tevékenységhez tobb veszteség is tartozott), ezeket gyakorisag, detektalhatdsag, valamint stulyossag
szerint értékeltiink. Az elkészilt hibamé6d és hataselemzés tablazat értékei alapjan ABC-analizissel
rangsoroltuk. Ezen feliil a hibakat a vallalat szempontjabdl kiils6- és belsé hibakra bontottuk. A fontos
hibdk gyokér okainak meghatarozdsa érdekében 5 miért moédszert alkalmaztunk. Az azonositott
gyokér okokra pedig javitdintézkedéseket hoztunk, hatasukat a teljes atfutasi idére szakért6i becslés
és gyakorlati tesztelések alapjan hataroztuk meg.

Fejlesztett folyamatok bemutatasa

A folyamatban rejlé veszteségeket két nagy csoportra bontottuk. Az els§ nagy kategoriat a belsé hibak
alkottak. Ezek a veszteségek a vallalaton beliil keletkeznek, amelyekre a vallalat konnytiszerrel
hatassal lehet. A bels6 hibak csoportjaban az egyik legnagyobb hatassal a darura val6 varakozas volt. A
munkagép egy vontatmany eldallitadsaban 4 alkalommal vesz részt, a munkaid6 koézel 30%-aban
miikodik, igy elkeriilhetetlen a varakozas. Erre a problémara javaslatunk szerint olyan kornyezet
alakitson ki a vallalat, ahol nem kell 4 alkalommal a daru, valamint a vallalat tulajdondban 1év6
elektromos targonca is el tudnd végezni az Osszeszerelési folyamat sordn felmeriilt forgatasi
tevékenységeket. Kovetkezd jelentéktelennek tlind, ambar oriasi veszteség a csapagyak kibontasakor
képzédik. Egy géphez kozel 100 darab csapagy kell, mindemellett egy héten hozzavetbleg 25 gépet
készitenek. Id6n alapulé méréseink szerint csak ezeknek a csapagyak kibontasa egy héten egy 6 kozel
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egy napi munkajat emészti fel. Vizsgalodasunk eredményeként talaltunk olyan vallalatot, amely t6bb
darab csapagyat tarol vdkuumos csomagolasban, igy egy mozdulatra akar tobb csapagyhoz is hozza

//////

jellemzdi. Ezeket mindségi eszkozok beszerzésével lehetne orvosolni.

Kiilsé hibanak a vallalat altal kozvetleniil nem befolyasolhaté problémakat soroltuk. Ilyen volt az
alapanyag ellatasban levd csuszasok, valamint a nem megfelel6 minéségli alapanyagok bevételezése,
melyek kés6bb, az dsszeszerelés folyaman utomunkat eredményeznek az operatorok szamara. Ezeket
a hibakat ugy lehet a legjobban kikiiszébdlni, ha a vallalat az alapanyagaibdl atgondolt készletszintet
tart, igy csokkenne a beszallitotdl valé fliggdsége, és nem kellene a rosszabb mindségii alapanyagokat
elfogadni a szallit6tol.

Teljes atfutasi id6k 6sszehasonlitasa

A tanulmanyunk utolso része az dsszeszerelési folyamatok teljes atfutasi idéinek 6sszehasonlitasa volt.
A teljes atfutasi id6 hozzavet6legesen 2 munkanap volt. A folyamatdiagnosztika részben ismertetett
hibak detektidlasa utdn arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a belsd veszteségek okainak
kiiktatasaval a teljes atfutasi id6 kozel 16%-kal csokkenthetd. A Kkiils6 veszteségek okainak
eliminalasaval a csokkentés mértéke elérheti a 41%-ot, valamint ha a vallalat minden altalunk feltart
veszteségét kiiktatja az Osszeszerelési folyamatbol, akkor 55%-os teljes atfutasi id6cs6kkentést érhet
el.

Kovetkeztetések

Tanulmanyunk f6 célja egy mezbégazdasagi vontatmanyokat oOsszeszerelé vallalat teljes folyamat
atfutasi idejének csokkentése volt koltséghatékony folyamatfejleszté technikdk felhasznalasaval. A
javitéintézkedések hatasvizsgalatat kovetben arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a folyamat
atfutasi idejének csokkentése lehetséges. A vallalat a meghozott javité intézkedésekkel élni kivant,
bevezetésiik a cikk irasakor folyamatban volt.

Hivatkozasok

[1] P. Horvath, R. Mayer, Konzeption und Entwicklungen, Kostenrechnungspraxis 27 (1993)
Sonderheft 2, 16.

[2] Pokoradi Laszlo, Rendszerek és folyamatok modellezése, Campus Kiado, 25.

[3] ]. Mendling, H.A. Reijers, W.M.P. van der Aalst, Seven process modelin guidelines (7PMG),
Information and Software Technology 52. (2010) 127-136.

[4] R. Davis, E. Brabander, ARIS Design Platform: Getting Started with BPM, Springer, 105-113.
[5] Michel Baudin, Working with machines, Productivity Press, 290-291.

[6] Automitive Industre Action Group, Potential Failure Mode and Effects Analysis Reference

Manual, (1993)
62



