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Osszefoglalas

Hazank egyik jelent6s problémaja a termelékenység alacsony szintje. Ez az alacsony szint pedig
kiemelkedden jellemz6 a kis- és kozép vallalkozasok korében. A legtobb régids és a nyugat-eurdpai
orszagokban ezen méretli vdallalkozdsok dtlagos termelékenységi szintje magasabb, mint
hazankban. A jelenlegi és varhatéan a kozeljovében is jelen lév6 munkaerbéhianyos kornyezet a
vallalkozasokat kihivas elé dllitia. A munkaeré megtartasahoz hozzajarulé bérnovekedés
megteremtése hossziitavon kizarédlag a termelékenység novelésével biztosithaté. Ha a szervezet
nem képes a termelékenység novelésének elérésére, alul marad mind a hazai, mind pedig a
nemzetkozi-globalis versenyben.

A hazai kis- és kozépuallalkozasok termelékenységének és a versenyképességének novelésében
kulcs elem lehet a modern gazdalkodasszervezési és menedzsment rendszerek, példaul a lean
menedzsment alkalmazasa. A lean menedzsment az egyik leggyakoribb és leghatékonyabb
folyamatszervezési modszer, illetve paradigma, amelyet a szekunder és tercier szektorokban
bevalt médon alkalmaznak, olyannyira, hogy a lean szemléletre épiil6 menedzsment modszerek
alkalmazasa sok esetben versenykritériumma, és alapvetévé vdalt.

Kutatdsunkban egy CNC fémforgacsolo KKV folyamatait, azon beliil is a CNC marasi és
esztergalasi folyamatok értékfolyamat feltérképezését készitjiik el. Ez az értékfolyamat
feltérképezési modszer lehetéséget kinal arra, hogy az agazatban felmeriil6 veszteségek
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megismerhetové és kikiiszobolhetévé valjanak. A térkép elkészitésén keresztiil megvaldsithaté a
muddkat termeld folyamatok szemléltetése és ezaltal az atfutasi idé csokkentése, illetve a
termelékenység novekedése. Vizsgalatunk soran egy CNC technolégiGval megmunkalt
fémalkatrészeket gyarté vdallalkozas példajan keresztiil mutatjuk be a médszer gyakorlati
megvaldsulasat.

Abstract

One of the major problems in Hungary is the low level of productivity. This low level is particularly
noticeable among small and medium-sized enterprises. In most regional and Western European
countries, the average productivity level of enterprises of this size is higher than in Hungary. The
current and expected shortage of labor in the near future poses a challenge to businesses. Creating
wage growth that contributes to retaining the workforce can only be achieved in the long run by
increasing productivity. If an organization is unable to achieve productivity gains, it will fall short
of both domestic and international-global competition.

The application of modern management and management systems, such as lean management, can
be a key element in increasing the productivity and competitiveness of Hungarian small and
medium-sized enterprises. Lean management is one of the most common and effective process
organization methods and paradigms used in the secondary and tertiary sectors, so much so that
the use of lean-based management methods has in many cases become a competitive criterion and
fundamental.

In our research, we prepare the value process mapping of a CNC metal cutting SME, including the
value process of CNC milling and turning processes. This value process mapping method offers an
opportunity to make losses in the industry

become known and preventable. Through the preparation of the map, it is possible to illustrate the
processes that produce mud and thus reduce the lead time and increase productivity. In the course
of our study, we present the practical implementation of the method through the example of a
company manufacturing metal parts machined with CNC technology..

1. Bevezetés

A XXI. szazad globalizalt vilaggazdasagaban a vallalatok nagyobb hangsulyt fektetnek azoknak
a vezetési rendszereknek a hasznalatara, amelyek dontéstdmogat6 informéciokat tartalmaznak és
segitik a menedzsment munkajat [18]. A kiilonb6z6 modern vezetési filozofidk koziil jelentds
hangsulyt képvisel a lean menedzsment, amely az egyik legelterjedtebb menedzsment filozofia.

2. Szakirodalmi attekintés

A lean szemlélet segitségével meg lehet hatarozni, hogy mi az érték. Csakis a végfelhasznal6 az,
aki eldontheti, hogy mi szamit értéknek, és csak akkor lehetséges érdembe értékrél beszélni, ha egy
adott termék az adott aron és idében kielégiti a vevd igényeit [17]. Az értéket pedig mindig gyartd
illetve termel6 teremti meg (Shigeo, 1989). A lean manufacturing nem csak egy gyartasi rendszer,
hanem egy olyan gyartasi filozofia és kultara, amely holisztikusan jelenik meg a szervezeti funkciok
kozott és ebben a filozofidban a kultara fontosabb szerepet jatszik, mint a technikai hattér [19].

Losonci D. (2017) szerint a lean menedzsment célja a pazarlas mindennemi forméajanak
eltiintetése, megsziintetése. A pazarlasoktdl mentes folyamtok gyorsabbak, megbizhatobbak, és jobb
mindséget eredményeznek, de a legfontosabb, hogy alacsonyabb koltségek mellett lehetséges a
miikodés. A kinalati oldal pazarlasokt6l mentes folyamatai a keresleti oldalon magasabb vevé értéket
jelent, illetve teremt [11].

A lean szemlélet segitségével optimalis sorrendbe lehet allitani azokat a miiveleteket és
folyamatokat, amelyek értéket teremtenek, és ezeket a megfelel6 idében, a megfelel6 helyen, a
megfelel6 mennyiségben, megszakitas nélkiil egyre hatékonyabban lehet elvégezni (Voros, 2010). A
lean szemlélet nem allhat meg egy cég hataranal, hanem azon tovabb kell terjednie a teljes ellatasi
lancra, illetve adott iizletag-iparag teljes vertikumara [17]. A lean menedzsment a gazdasagos
rendszer és termelés kialakitdsa mellett, a folyamatos fejlédés és jobbitas szemléletének
bevezetésével nagyon kiemelt szerepet képvisel a szervezeti kulttra és az alkalmazottak
gondolkodasanak formalasaban [10].



James és munkatérsai ot darab alapelvet hataroztak meg a lean menedzsment hatékony
miikodésével szemben, amelyek a kovetkezbek: az érték meghatarozasa, értékfolyamat azonositasa,
aramlas létrejotte az értékteremt6 lépések mentén, huizéelv alkalmazasa, tokéletesités, folyamatos
fejlesztés [17].

A 21. szdzadban nagyon sok szervezet alkalmazza s6t, sok ipardgban versenykritériumként is
megjelenik a lean menedzsment alkalmazésa illetve implementéaldsa a gazdalkodas szervezési
folyamatok mikodtetése soran, de nagyon kevés esetben torténik meg a filozofidnak az
implementalasa a termék fejlesztési folyamatok esetében. Csak azon szervezetek valhatnak teljes
mértékben értékteremts szervezetté, amelyek képesek a termék fejlesztésre is alkalmazni lean
filozofiat [12].

A lean menedzsment hatékony implementalasat nem az iparag, hanem a folyamatok jellege
hatarozza meg. Barmely iparagban lehet sikeres az implementalas, azonban az eszkozoket a szektor
és a szervezet sajatossagaihoz kell igazitani, valamint a szervezeti kultira részévé kell valnia a
filoz6fidnak. A lean atalakitdsok hatékonysaga érdekében, sziikség van az j szemléletet befogadni
mar kész szervezeti kultirara [3]. A szakirodalom nem ad egyértelmi valaszt arra, hogy mi tekinthet6
sidedlis lean kultiranak”. A probléma feloldasahoz abbol a széleskortien elfogadott felismerésbdl
lehet a megoldashoz jutni, hogy a lean menedzsment alapjat és mai napig a legjobb péld4jat a Toyota
rendszere szolgaltatja. Ennek alapjan a Toyota vallalati kultirajat lehet az ,ideéalis lean kultiranak”
nevezni [16].

A lean menedzsment bevezetése és a lean rendszer miikodése ugyanannak a
tevékenységsorozatnak kiilonbo6z6 idébelileg elkiiloniilt fazisait jelentik. A kiilonb6z6 fazisokban az
egyes tényezGk kiilonb6z6 hangsulyokat kapnak, példaul az els6 fazisban a tanulés, az Gj eszkozok,
modszerek elsajatitasa, valamint a dolgozoi ellenallas kikiiszobolése, és még sok maés, joval nagyobb
szerepet jatszanak, mint a mindennapi miikodés soran, amikor ink4bb a mar megtanultak rogzitése,
leirasa, szabalyozasa, finomitasa 4ll a kozéppontban. Tehat teljesen mas eszkozokre és mddszerekre
van sziikség a beveztéskor és a miikodtetéskor [1].

2.1. Muda

A muda, veszteséget jelent, azaz minden olyan emberi tevékenységet, amely er6forrast hasznal
fel, de nem teremt értéket. Annak ellenére, hogy a vevl csak azért hajlandoé fizetni, ami szamara
értéket jelent, a folyamatok elemeinek (tevékenységek, miiveletek, miiveletelemek, mozdulatok)
jelentés része nem termel értéket. Taaichi Ohno eredetileg hét darab muda tipust azonositott a
fizikai termelésre altaldnosan jellemzd vesztségekrdl. A hét darab veszteség a kovetkezd: tiltermelés,
varakozas, felesleges széllitds, technologiai veszteség, készletek, felesleges mozgasok, selejt
termelése [13].

2.2.Just In time

A lean szemlélet egyik alapvets eleme és modszere a Just in Time rendszer. A termelési
folyamatok centrumaba helyezé integralt rendszerfejlesztés sajatos iranyzata a Just in Time elv, illet
ezen miikodési filozofia, amely egyben a gyakorlatban miikodé sajatos termelésiranyitasi rendszer is
[9]. A fejlett gazdasagokban van egy sajatos trend, a gyartasmélység csokkenése. Ez azt jelenti, hogy
a gyartok egyre inkabb csak a f6 tevékenységen beliili gyartasi folyamatok, gerincfeladatira
koncentralnak és a kiilonb6z6 kiegészit6 jellegli gyartasi feladatokat atadjak a beszallitbknak, vagyis
kiszervezik. Ennek a trendnek az egyik elGsegitGje és lehet&vé tétele a termelékenység megtartasaval,
a Just in Time rendszer volt, és még jelenleg is az [5].

2.3.Value Stream Mapping

A VSM (Value stream mapping) vagyis értékfolyamat térkép egy stratégiai eszkoz, amely altal
azonosithatova valnak a veszteségek. Az értékfolyamat térképet tobb szakirodalom értékaram
térképnek szokott nevezni. A Toyotanal anyag és informéaciéaramlasi diagram néven ismert modszer
egy valtozata [7].

A VSM segitségével a kovetkezbket lehet vizsgalni:

- Az értékfolyamat térképezés alkalmazaséaval 1athatova valik az anyag és informaciéaramlas

teljes folyamata, a beszallitotol kezdve egészen a vevéig.



- Eszre lehet venni olyan veszteségeket, amelyek az egyes folyamatokra koncentralva nem

lennének lathatok.

- Atermelési rendszert jobban és mélyebb szinteken lehet megismerni és vizsgalni

- Szigetszer( alkalmazas helyett lehet&vé valik a lean eszk6zok strukturalt alkalmazasa

- Afolyamatokat az értékteremtés szemszogébol 1ényeges sorrendben lehetséges abrazolni.

- Konnyebbé valnak a fejlesztési projektek megvalositasi sorrendjének kialakitasa illetve

meghatarozasa.

- Egyszer(ibbé és konnyebbé valik a kommunikacié a termelési rendszerrel kapcsolatos

kérdésekben [7].

Az értékfolyamat térképezés sikeresen alkalmazhat6 a termelési és tervezési folyamatok
feltérképezésére [4]. Viszont a szolgaltatasi folyamatok feltérképezése soran is sikeresen lehet
implementélni, elsGsorban a gyakran ismétl6dé repetitiv adminisztrativ folyamatok abrazolasara,
vizsgalatara, elemzésére és fejlesztésére [6].

A térképezés 1épései a kovetkezok

- Termék csalad kivalasztasa

Egy adott iizemben a legtobbszor szamos terméktipust gyartanak, melyek egymastol teljesen
eltérd folyamatokon, illetve miiveleteken haladnak, aramlanak at. Ahhoz hogy egy atlathato térképet
megvaldsithassunk, az sziikséges, hogy bizonyos kompromisszumokat kossiink [14]. Az els§ ilyen
kompromisszum, hogy egy térképen nem lehet abrazolni tébbet egy termékcsaladnal, mert a térkép
atlathatatlanna valik, és akkor méar nem tudja betolteni a feladatat [2].

Altaldnosan elfogadott Okolszabaly, hogy azokat a termékeket lehet egy termékcsaladba
sorolni, amelyekre az jellemzs, hogy: az egyes miiveleteken beliil a rajuk forditott munkamennyiség
maximum 30%-ban tér el egymastol, valamint kozel 80%-ban ugyanazokon a miiveleteken haladnak
keresztiil [8].

- Jelenallapot térkép készitése

Miutdn meg lett hatarozva az dbrazoland6 termékesalad, sziikségessé valik az informéaciok
begytjtése a jelen allapot feltérképezéséhez. A térképezés a beszallitotdl a vevdig tart, de a {6 fokusz
a termelési folyamatokra helyezddik. A beszallitokat és a veviket is csak ezekhez val6 kapesolodasuk
miatt lehet dbrazolni. Itt is igaz az, mint a lean moédszerek alkalmazasara altalaban igaz, hogy itt sem
kell annak az els6dleges célnak lenni, hogy az informaciok 100%-t mar a jelenallapot felvétele soran
megszerezziik. Ennél a 1épésnél kiemelt szerepet jatszik, hogy a térképezés egyetlen célja a fejlesztés
lehessen, mert 6nmagaban a térkép elkészitésével nem tudjuk novelni a hatékonysagunkat [15].

- Problémak megjel6lése

Ha mar meg van rajzolva a jelenallapot térkép, akkor kovetkezhet a térképen a problémak
abrézolasa. Ezek a problémak azok, amelyek akadéalyozzak a hatékony anyag és informaci6aramlast,
illetve ezek a problémak azok, amelyek eltérnek az idealis termelési rendszert6l és az elvart allapottol.

- Jovdallapot térkép készitése

Ha mar lehet latni, hogy hogyan, miikodik a termelési rendszer, és azt is, hogy mely f6
problémaékkal kell szembenézni, akkor el lehet kezdeni a jov6allapot térkép elkészitését. Ez azt fogja
megmutatni, hogy milyennek, kell lennie a termelési rendszernek, hogy hatékonyan miikodjon a
rendszer.

- Megvalositas

Alegalaposabban megrajzolt térkép sem lesz aktuélis tl sokaig, mert folyamatok naprol napra
valtozhatnak. Ez az els6dleges oka, hogy a jovOallapot-térkép megrajzoldsa utan a lehetd
leghamarabb neki kell kezdeni az akcidlistak megirasanak, és a megvalodsitast is révid id6én beliil meg
kell kezdeni. A szokasos feladat- felels- hataridén kiviil meg kell hatarozni az adott feladatok céljat
és azoknak a mérési modszereit is [8].

3. Eredmények

CNC fémforgacsolas értékfolyamat feltérképezéséhez sziikséges jeloléseket és azok
megnevezéseit az 1. Abra szemlélteti
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Fontos tovabba meghatarozni az értékfolyamat térképeken szerepl6 roviditéseket, amelyek a
kovetkezdk:

- Ciklusidg (CT-cycle time): Egy termék elkészitésnek iddsziikséglete.

- Atallasi id6 (CO-change over time): Gépek atallasi ideje egy masik munkafolyamatra egy

adott technologian beliil. (Példaul A CNC gépek atallitasa egy masik termék gyartasara)

- Létszam: Az adott folyamatba résztvevs alkalmazottak szama.

- Termelési id6: Ez az id6tartam mar magaba foglalja a miiszak hosszabdl levont sziineteket

és egyéb tervezett megallasokat, leallasokat.

A térképek aljan azt fogjuk jelezni, hogy az egyes folyamatok illetve technolégidknak mennyi
az értékteremts ideje. Mivel a cég nem igazan tudta ezt az id6t meghatéarozni ezért csak megkozelitd
értékeket fogunk alkalmazni az értékteremt6 id6 meghatarozasara. Tovabba a folyamatok, illetve
technologidk kozott pedig azt fogjuk jelezni, hogy mennyi id6t kell varnia egy-egy adott
technolégianak, hogy a mésik technolégia elkésziilhessen. Ez azid6 mar tartalmazza az értékteremt6
idGket is. A maradék varakozas az alkalmazottak felesleges tevékenységeibdl, az elGre tervezett
elvégzendd id6 kicstszasabol, informacioé és anyag hidny miatt torténik .Ezek a szamok atlagolva és
becsiilve vannak egy-egy munkalatra levetitve az iizemvezetés segitségével.

Az értékfolyamat térképeken a kiillonb6z6 alapanyagokat és a készterméket jeloljiik. Amelyek
jelen esetben a kovetkezGk: aluminium, miianyag, csavar, késztermék. Ezeknek a térképeken val6
jelolése sorrendben a kovetkezG: a, m, cs, k, amelyeknek értéke kiilonboz6 folyamatok, illetve
megmunkalasok soran valtozik. Az elemzés sordn havi rendelési tétel mennyiséget vizsgaltuk,
amelyet alacsony szdrassal rendelkez6 heti atlagos mennyiségként tiintettiink fel az érték
folyamattérképeken, mint végsé output. A szervezet készletezési stratégidjat megvizsgalva
megéallapithat6, hogy a havi készletezést, 2 hetente torténd beszallitassal biztositottak, és ez még
biztonsagi készleten kiviil magas felhalmozddast is jelent. A termelés illetve kivitelezés iitemezése
manualis moédszerrel miikodik a vallalkozasnal, tehat a ilizemvezetés feliigyeli és biztositja a
sziikséges készleteket és alakitjak ki a termelési-kivitelezési utasitasokat.

3.1. Jelenallapot elemzése

A jelenallapot térképen (2. abran) lathaté, hogy 5 munkafolyamatra volt bonthat6 a
tevékenység. Ezen folyamatok az alkatrész gyartas soran strukturaltak voltak. Lathatéva valt, hogy
tobb nem értékteremtd ellendrzési folyamat is volt a rendszerben.

A teljes atfutasi id6 20520 perc volt, amely magaba foglalta az allasi és kényszervarakozasi,
illetve egyéb nem értékteremtl és értékteremtd folyamatokat. A kifejezetten értékteremtd ido
Osszesen: 250 perc volt.

A nem értékteremtd folyamatok koziil jelentés hanyadot képvisel a tobbszoros ellen6rzési
folyamtok megléte, a készleten allasi id6 és a raktarozasi tevékenység. A lean szemlélet bevezetése



el6tt a késztermék elGallitdsa érdekében alkalmazott létszam 30 f6 volt, amely az lizemvezetSk
elmondasa alapjan atlagos létszamnak szamit a hazai versenytarsakhoz mérten.

] |

2. abra: Jelenallapot feltérképezése
Forras: Sajat szerkesztés, 2020
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A 3. 4bran feltlintetett észrevételek koziil az els6 a készletek kezelésével kapcesolatos. A lean
egyik alapelve, hogy ha lehetséges, akkor vonjunk 6ssze folyamatokat a koztes készlet megsziintetése
érdekében. Véleményiink szerint jelen esetben a készletek mennyisége nem indokolt a termelés
folyamatos és biztonsagos miikodéséhez, ezért ez egy olyan muda-ként jellemezhet§ amely nem
teremt értéket és mind likviditasi mind helykihasznalasi problémékat okoz. A beszallitok altal
torténd készlet feltoltések 2 hetente torténnek de ezek nem indokoltak.

A maésodik észrevétel kétszeres esztergalasi folyamatnak a megléte, amely két folyamatbol
tevodik Ossze. Egyrészr6l megtorténik a munkadarab befoglal6 méreteinek nagyrészében valo
méretre val6 megmunkalasa. Ezt kovetGen egy leallasi folyamat kovetkezik mely soran a terméket
egy kovetkez6 CNC esztergagéphez mozgatjak. Ezen folyamat soran a terméken teljes mértékben
elvégzik az esztergalasi miiveleteket. Az &tmérds munkamiiveletek teljes mértékben megtorténnek.

Harmadik észrevett probléma az volt, hogy a CNC megmunkalasokat kovetd ellendrzési
folyamat egy teljes folyamatként definidlhat6, mely nem értékteremtd tevékenységnek tekinthetd. Ez
azért is kiemelends, mert amint az a térképen is feltiintetésre keriilt, az egyes munkafolyamatokat
kovetSen, a munkgjukra igényes munkatarsak csak is gy adjak tovdbb a munkadarabot a kovetkez6
munkafazishoz, hogy azt ellendérzik. Tovabba, a munkadarabok a mtianyagelemek Osszeszerelését
atadas és csomagolasi folyamatok el6tt egy teljes minGségellendrzésen mennek at, amin a befoglalé
méretek és tlirési paramétereire keriil sor. Ezért a kész munkadarab ellenérzési folyamat, mint
beékel6do teljes értékii tevékenység egy ténylegesen nem értékteremtd folyamatként magyarazhato.

Utols6 észrevételként megfigyeltiink egy termelés szervezés szempontjabol nem jelentGs
problémat, ugyanakkor likviditds szempontb6l nagyon hangstlyosnak értelmezhetd. A heti ciklus
gyartasi folyamatnak a vége és a termékek szallitasi ideje egy nem jol 6sszehangolt folyamat, mely
soran a kész termékek egy teljes hétvégét allnak raktaron. Ebbdl kifolyolag nem keriilnek a
megrendel6hoz, ezaltal a pénziigyi ellentételezés is idGben kitolodik mivel havi szinten kész termék
leszallitasatol fiiggben tobb ciklusban is torténik a tranzakei6.
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3. abra: Mudak jelolése
Forras: Sajat szerkesztés, 2020



A 4. dbra a szemlélteti a jovéallapot térképet, melynek jelolései és formalis kinézete ugyanaz
lesz mint a jelenallapot térképnek csak itt mar az az allapot lesz dbrazolva, ahogy at lett szervezve a
rendszer, vagyis itt mar az tizem hatékonyabb és termelékenyebb allapota lathato.

Az els6é és masodik problémara a leghatékonyabb megoldast a készletezési- folyamatok
atgondolt atszervezése nyujtotta. A beszallitokkal sikeriilt egy el6nyos megallapodast kotni amely
soran a két hetes alapanyagbeszallitasi ciklust sikeriilt heti szinti kisebb tétel mennyiségi ciklussa
atalakitani. Ez mind likviditasban mind helykihasznaltsagban nagy el6relépés a cég szdmara, amely
a folyamatos gyartast nem veszélyeztetve hatékonyabba tette a termelés és a szervezet miikodését.

A jelenallapot térképen feltiintetett két esztergélasi folyamatot egy dolgozo javaslat a (kaizen)
segitsége altal sikeriilt 6sszevonni, mely soran a szervezet nyitotta valt eszkoz beruhéazéasra. A
technolodgiai fejlesztés soran tobb ellenorsés CNC esztergapad beruhazasra keriilt sor, ennek
hatdsara mar a CNC esztergalasi folyamatot mar nem kell megszakitani, a folyamat, egy
tevékenységként kezelhetd. Ennek az elérelépésnek koszonhetéen az értékteremtd folyamat atfutasi
ideje csokkent, a varakozasi id6 megsztlint

Az utols6 problémaéra az ellenérzésnek, mint nem értékteremt6 tevékenységnek a beintegralasa
alegjobb megoldas. Mint ahogy mar az el6bbiekben is emlitésre keriilt az igényes munkavégzés soran
a munkadarabok minden egyes tevékenységet kovetden ellendrzésre keriilnek. Ennek a filozéfidnak
a tAmogatasara, valamint terjesztésére a szervezeten beliil a vezetGségnek koncentralnia kell hiszen
ezzel az utblagos ellendrzési tevékenységek megsziintethetGek illetve a selejtek szama csokkenthetd.

Azaltal hogy a értékteremtd folyamatok idében csokkentek a heti termelési ciklus méar lehet6vé
teszi hogy adott targy héten a kész termékek széllitasa a megrendels felé megtorténhessen. Ezaltal a
likviditas né és a készletezési id6 csokken.



4. abra: Jovéallapotot szemlélteto térkép
Forras: Sajat szerkesztés, 2020

Uzemvezetés
& h
Beszallitd Vevo
50db
késztermék
atlagosan hetente

Befoglalo Profil maras .

méretek és Ellendrzés Ossze-

profil A \ A )| szerelés

esztergala I /_\ ) | / \ I ) Ellendrzés

Ellendrzés 4 L1 4
A: 500kg A: 425kg A: 400kg A: Oks
M: 25kg M: 25ke M: 25ke M: Okz
Cs: 400db Cs: 400db Cs: 400db Cs: 0db
K:0db K:0db K:0db K:50db

CT:1db/120min CT:1db/60min CT:1db/20min

Co:0 CO: 0 Co:0

LETS LET:5 LET:10

55s 55s 55 s

10080min 30min 30min 4080min
120min 60min 20min
. 14220min
Osszesen: —————
200min

10



4. Osszefoglalas

Tanulményunkban megvizsgaltunk egy CNC fém forgacsol6 ilizem aut6 alkatrész gyartod
tevekénységéhez sziikséges rendszert. Ezen rendszert Osszehasonlitottuk a lean eszkozok és
modszerek alkalmazasa el6tti allapotot és a bevezetés utani allapotot. A szemléltetés illetve a elemzés
modszertana a Value Stream Mapping alkalmazasaval tortént. A jelen és jovo allapot
osszehasonlitasa az alabbi tablazatban lathato.

1. Tablazat: Osszefoglalé tablazat

Jelendllapot Jovéallapot Eltérés
Teljes atfutasi id6 20520 min 14220 min 6300 min
Ertékteremté id6 250 min 200 min 50 min
Atéllasi id6 30 min 0 min 30 min
Selejt 5% 2% 3%
Kezd§ készlet 1000 Kg 500 Kg 500 Kg
Létszam 30 16 20 {6 10 6

Forras: Sajat szerkesztés, 2020

Az 1. tablazatbdl fontosnak tartjuk kiemelni az értékteremt§ idé 250-200-percre valo
csOkkenését. Ezen kiviil a 1étszam csokkenés az amit az lizemvezetés a legjelentésebb valtozasnak
tart. A moédositasokat kovetGen 10 fével kevesebb ember dolgozik ezeken a rendszerben. Viszont
fontos megemliteni, hogy ezen emberek nem elbocsatva lettek a szervezett6l, hanem munkaerejiiket
mas tevékenységek soran hasznositotta a szervezet. Ezen kiviil jol lathat6 a valtozas szinte minden
teriileten valamint a szervezeti kultaraban is érezhet&vé valt a lean filoz6fia megjelenése.

Tovébbi kutatési lehetdségek mind szervezeten beliil és mind szervezeten kiviil lehetségesek.
Komplex ellatasi lancon végig mend VSM elemzés raimutathatna a kiilonbo6z6 haldzati pontok kozotti
mudakra amelyek kikiiszobolésével nem csak a szervezezek hanem maga az ellatasi lanc is
hatékonyabban tudna miikédni. Ezen kiviil érdemes lehetne egy szervezeti kultira kutatast is
lefolytatni a vallalkozas miikodésében amellyel a menedzsment informéci6hoz juthatna a lean
filozofia beépiilésérdl a szervezeti kultiraba. Kutatasunk soran megprobaltunk ravilagitani kvalitativ
esettanulmany révén hogy a kis-és kozép vallalkozasok folyamataiban is hatékonyan alkalmazhatb6ak
és implementalhatoak a lean esz6zok és modszerek.
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