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El6sz06 és ajanlas

Tisztelt Olvasok!

A kiadvany, amit a keziikben tartanak vagy esetleg elektronikus formaban olvasnak,
kiilonos keveréke a lexikonnak és a szotarnak. Egyrészt lexikon, mert leir, megma-
gyardz bizonyos fogalmakat. Masrészt szétar, mert idegen szavak magyarazatat is
megtaldlhatjdk benne. Minden bizonnyal hidnypétld a piacon, mert ilyen szakmai ki-
advany eddig nem jelent meg magyarul.

A szerz6k kemény faba vagtak a fejszéjiket, mert kis hazankban egyre tébb a lean
szakember, akik igényesek a j6 min&ségl, hibamentes szakmai anyagokra. Kritikus
szembdl igy nem lesz hidny. RemélhetSen Onék is igy olvassdk majd az egyes meg-
hatarozasokat, példakat. Mivel egy ilyen szotar soha nincs készen, ha eljuttatjak ész-
revételeiket a szerz6khoz, 6k minden bizonnyal révid atfutasi id6ével kiegészitik, ja-
vitjak a kdnyvet.

A cél egyértelm(: egy roppant szertedgazo, szinte hetente b6vilé tudasanyag szo-
kincsének, nyelvének standardizaldsa, egy érdekes szakmai nyelv alapjainak megte-
remtése. Hogy egy nyelvet beszéljink. Ez azért is fontos, mert mar az angol kifeje-
zések is az eredetinek szdmitd japan szavak forditasai, és ahany forditd, annyi
értelmezés. A Magyarorszagon megtelepedett kilfoldi cégek is sokféle lean sz6t, ki-
fejezést alkottak, igy miel6tt kitdrne a babeli zlirzavar, sziikség van egy ilyen mdre.

Személyesen azt a pillanatot varom, amikor az els6 kiaddsban erésen a termelésre
koncentralé szakmai nyelv kiegésziil az Ondk visszajelzései alapjan, majd megjelen-
nek a kiillonbo6z6 szolgdltatasok, a kozigazgatas és az egészséglgy vilagdbdl szarmazo
kifejezések, példak. Akkor batran kijelenthetjiik, hogy nagy Iépést tettlink elére!

J6 olvasast kivanok!
K&vari Rébert

lean specialista
AUDI HUNGARIA MOTOR Kft.
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Bevezetés

Az utdbbi években egyre tobb mérndk és termelési dolgozd ismerkedik meg a lean
maodszertannal. Mindazonaltal csak keveseknek adatik meg, hogy tiszta forrasbal
szerezzék be ismereteiket. Szétarunk feladataul tliztik ki, hogy tisztdzza a legfonto-
sabb lean kifejezések jelentését. EgyelGre a termelésben haszndlatos kifejezésekre
Osszpontositottunk, de a kés6bbiekben mindenképpen szeretnénk, ha a szolgalta-
tadsban haszndlt, valamint a teljes lean szervezetet érintd kifejezések is bekerilnének
a szétarba.

Mig az angol nyelvteriileten jo ideje kialakult a lean szaknyelv, addig itthon nem Ié-
tezik egységes magyar lean zsargon. Az angol cégeknél dolgozdék az angol termino-
|6giat hasznaljak, a német cégeknél a németet, valamint gyakran ezek magyaritott
vdltozatait. A magyar kifejezéseket még senki nem gy(ijtotte 6ssze, ezért ugyanazon
dologra nemritkan szamos kiilonb6z6 magyar megfelel6 |étezik. FelsGoktatasi intéz-
ményeink a lean megismerésének elején jarnak, igy 6k sem tudnak irdnymutatdast
adni a gyakorlati alkalmazdknak. E szétdr masodik feladata tehat, hogy 6sszegydjtse
a hasznalatos magyar kifejezéseket, valamint javaslatot tegyen az egységes haszndlat
elGsegitése érdekében.

Amint az els6 kiadasban lehet&sége volt néhany tanacsadonak, valamint egyetemi
oktatonak bekapcsolddni a szoétér fejlesztésébe, Ugy a késSbbiekben is szeretnénk
minél tébb lean szakember ismereteit megosztani az alakulé tudomanyterilet részt-
vevdivel.

A sz6tar fejlesztésével kapcsolatos megkeresésiinkre meglep6en sok tanacsado re-
agalt pozitivan, de csak néhanyuknak volt lehet6sége a rendelkezésre all6 id6 alatt
érdemi javaslattal élni. Az id6hiany azonban csak az els6 kiadasnal lehetett szempont,
hiszen a kés6bbiekben — a kaizen szellemiségnek megfelel6en — folyamatosan fej-
leszteni fogjuk a szotart. A jelen kiaddshoz hasonldéan a késébbiekben is minden kol-
|égat név szerint fel fogunk tlintetni a kiadvanyban, aki barmilyen formaban segitette
a szotar fejlesztését, népszerUsitését.

Mivel a lean szakembereknek ismernilk kell a vallalatuknal hasznalt idegen nyelvd
kifejezéseket is, ezért szeretnénk az angol és német szavak minél teljesebb gydijte-
ményét megalkotni a késGbbiekben. A szétarban el6fordul, hogy egy szécikknél tobb
kiilonb6z6 angol kifejezést tlintettlink fel; ennek gyakori oka, hogy a TPS és a lean
alkalmazadi altal hasznalt kifejezések nem minden esetben egyeznek meg.
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Bevezetés

Bar a TPS kifejezéseinek mar kezdetektdl fogva megvolt az angol megfelelGje, tobb
kifejezés mégis japanul keriilt be a kdztudatba. Ezeket természetesen szintén feltiin-
tettlik a szotarban, és ha a kés6bbiekben a japan kifejezések gyarapitasaban segit-
séget kapunk, a szotart ez irdnyban is béviteni fogjuk.

A német kifejezések 0sszegyijtéséért kiilon kbszonettel tartozunk az audis kollégak-
nak, név szerint: B6czén Gabornak, D&ry Szabolcsnak és természetesen Kévari R6-
bertnek.

A sz6tar szerkesztésének és kiadasanak célja a lean szakma 6sszefogdsa és terjesz-
tése. Ezért a szétar ingyenesen, és a kor elvarasainak megfelel6en, elektronikus for-
maban keril forgalomba. Az elektronikus formanak készénhet&en a szécikkek végén
|évé kereszthivatkozdsok linkként mikodnek, ezzel is segitve a hatékony ismeretszer-
zést.

A szotar legfrissebb valtozata a http://leanszotar.hu oldalon érhet6 el.

Kivdanom, hogy mindennap érkezzen jobbitd javaslat a szétarhoz, és ezaltal folyama-
tosan tudjuk tokéletesiteni. Remélem, hogy e tevékenység altal a lean szakma elhi-
vatott képviselGi kozelebb keriilnek egymashoz!

2010. szeptember
Kosztolanyi Janos
KAIZEN PRO Kft.
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A japan szavak irasardl és kiejtésérol

A japan szavak atirasara Hepburn-féle atirast hasznalunk. A vdlasztast az indokolja,
hogy ezzel az atirassal lehet taldlkozni a nemzetkozi lean szakirodalomban is. A f6bb
kiejtésbeli eltéréseket az aldbbi tablazat tartalmazza.

iras kiejtés
] sz
sh s
ts c
ch cs
y j
j dzs
w v

A t6bbi hangot ejtstik Ugy, ahogyan a magyar szavakban. Ellentétben az angol sza-
vakkal, a sz6 végi ,e” hangot is ki kell ejteni.

Természetesen a kiejtés szamos tovabbi ponton is eltér, de nem olyan nagymérték-

ben.

Alljon itt néhany példa: az ,,a” hangot ,,a” és ,a” kozott kell ejteni. Nyelvjarastol fiig-
gben, van ahol az ,,u” hangot szinte ,,i”-nek ejtik, valamint a ,ni”-t ,,nyi”-nek, az ,,u”
és az ,,i” hangot a szavak végén elnyelik.

A japan szavakat angolul nem tessziik tobbes szamba (pl. one kanban, two kanban).
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Koszonetnyilvanitas

Koszonjik mindazoknak, akik javaslataikkal, észrevételeikkel vagy barmilyen egyéb
modon segitették a kiadvany fejlesztését, népszer(sitését!

Kiemelt kozremUikodbink:

Dr. Béna Krisztian
Hujber Tinde
Dr. Kovacs Péter

K&vari Robert

Kozremdkodtek még:

Antal Norbert
Bakos Andras
Bathory Zsuzsanna
B6czén Gabor
Déry Szabolcs
Kesztler Rébert
Kosovics Gabor
Kotter, Edwin
Losonci David
Molnar Szabolcs
Dr. Németh Baldzs
Sarkadi Karoly
Szalay Csaba
Sztrapkovics Balazs
Takacs Andrds Tamas
Téth Katalin
Tompe Laszlo

A kiadvannyal kapcsolatos javaslatokat a szotar@kaizenpro.hu cimre varjuk.

o


http://leanszotar.hu

e

3 Mu (muda, mura, muri)

(o]

il ®

3 Gen, 3G (genba, genbutsu, genijitsu)

Mindig a torténések helyszinén (genba), a probléma targyaval (genbutsu) kap-
csolatba keriilve, a valds tények, adatok (genjitsu) alapjan hozzunk déntést.
A problémat nem csak megoldani, megérteni sem lehet anélkil, hogy alkal-
maznank ezt a mddszert. A lean szakember munkaidejének jelentGs részét a
genban tolti. igy 1ép kapcsolatba az emberekkel, igy szerez informacidkat, igy
érti meg a valds helyzetet. A genba és genbutsu szavakat szoktak gemba, illetve
gembutsuként is irni, ezért a roviditése néha csak 3G.

Ldsd még: genchi genbutsu, genba.

3 Mu (muda, mura, muri)
3 Ms (the three Ms)

Gyakran a veszteségek harom fajtdjanak tartjak. Mivel a mudat veszteségnek
forditjuk, és hét fajtaja van, szerencsésebb megtartani a 3 Mu elnevezést.
A mura és a muri minden esetben mudat eredményez, ezért a muda kifejezés
és a mudak megsziintetésére iranyuld tevékenységek terjedtek el a legjobban.

' ® | muda

= Veszteség

2= waste

™= Verschwendung

A muda sz0 jelentése veszteség, de igy nevezziik a termelés 6sszes olyan
elemét is, amely eréforrast igényel, mégsem teremt értéket. Annak el-
lenére, hogy a vevd csak azért hajlando fizetni, ami szdmara értéket je-
lent, a folyamatok elemeinek (tevékenységek, miveletek, muveletele-
mek, mozdulatok) jelentds része nem termel értéket. A mi dolgunk, hogy
ezeket a lépéseket megsziintessiik, illetve ahol ezt nem lehet, ott minél
jobban lecsokkentsik a bel6lik ered6 veszteségeket.

Ldsd még: 7 veszteség, munka.
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30 masodperces szabaly

all

| K

-

mura
kiegyensulyozatlansag
unevenness, inconsistency
Variationen

Altalanos jelentése egyenetlenség. A mura megsziintetésére hasznalt
eszkozok a gyartdsor-kiegyenlités, a heijunka, illetve a standard munka-
végzés bevezetése. A gydrtdsor-kiegyenlités altal az operatorok terhelé-
sét tudjuk kiegyensulyozni, a heijunka altal a napi termelési mennyisé-
geket és tipusokat, mig a standard munkavégzéssel a munkavégzés soradn
folytatott tevékenységek valtozékonysagat tudjuk megsziintetni.

Ldsd még: gydrtdésor-kiegyenlités, kiegyenlitett termelés, standard
munka.

muri

tulterheltség

overburden, unreasonableness
Uberlastung

Leggyakrabban tulterhelésnek forditjak, de ha valami ésszer(itlen vagy
lehetetlen, arra is ezt a szot haszndljak. Ha dolgozdinktdl vagy gépeinktdl,
munkaeszkdzeinktdl olyan dolgot varunk el, amire nem képesek, éha-
tatlanul probléma keletkezik. Emberek esetében a munka minéségének
romldsa, de akar sériilés vagy egy hosszu tavon kialakuld betegség is be-
kovetkezhet. A gépek kdnnyen elromolhatnak, ha azokat nem a mére-
tezésiiknek, illetve képességeiknek megfelel6en hasznaljuk. Természe-
tesen ez nem jelenti azt, hogy ne hozzuk ki a legtobbet magunkbdl és
berendezéseinkbdl, de ne tdmasszunk irredlis elvarasokat.

30 masodperces szabaly
30 second rule

Az 5S, azon beliil is a seiton kialakitasanak fontos szabdlya. A sziikséges eszkozt
képesnek kell lenniink 30 masodpercen beliil megtalalni. Példaul szamitogép-
pel torténé munkavégzésnél ez azt jelenti, hogy barmelyik sziikséges fajlt 30
masodpercen belil meg kell tudnunk nyitni. Nem kénny( a bevezetése,
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5 ki

all

| Bl

ugyanis hozzaszoktunk, hogy keresgélniink kell a dolgokat. Ez is egy olyan prob-
Iéma, amellyel megtanultunk egyutt élni. Kétségkivil faradsagos munka elérni
ezt a foku rendezettséget, de ha egyszer 6sszeadjuk, hogy mennyi id6t toltlink
kiilonb6z6 dolgok keresgélésével, ra fogunk jonni, hogy a rend kialakitasara
szant id6 elég hamar megtériil.

Ldsd még: 5S.

4M
4 Ms (man[power], machine, material, method)

A problémak okainak csoportositdsara hasznalt kategériak. A szavak jelentése:
ember, gép, anyag, mddszer. Altalaban a halszalkadiagramon hasznaljuk Sket.
Eredetileg 3M-nek nevezték a felhasznalt er6forrasok alapjan, majd hozzakap-
csoltak a method kifejezést. Ebben a formajaban terjedt el leginkdbb, bar a
kés6bbiekben szamos tovabbi m-mel béviilt a lista példaul: measurement —
mérés, milieu — kérnyezet, maintenance — karbantartas.

Ldsd még: ellenintézkedés, halszdlkadiagram, megoldds, probléma.

5 ki
5 whos
5 Wer

Az 5 miért mddszer hibas alkalmazasa. A problémak észlelése esetén sajnos
elég gyakran el6fordul, hogy nem az 5 miért kérdést tessziik fel, hanem azonnal
elkezdiink felel&soket keresni. Ez annyira elfogadott viselkedésforma, hogy
napi szinten latunk-hallunk hireket, melyekben a vizsgalat vezet6je elmondja:
mar megkezdték a felel6sok felkutatdsat. Ez még abban az esetben is hibas
gondolkoddsmadd, ha utana az okokat is megkeresik; sajnos, legtobbszor a bln-
bak megtaldlasa utdn a probléma nem is fontos tobbé.

Ldsd még: 5 miért, szemrehdnydsmentes kérnyezet.
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5 miért

— 5 miért
E= 5whys
== 5 Warum

A problémak gyokérokanak felderitésére hasznalt mddszer. Egy probléma fel-
tardsakor addig kell ismételgetni a miért kérdést, keresve a probléma kivaltd
okat, amig a probléma gyokeréig el nem jutunk. Az 6t6s szdm csak azt mutatja,
hogy altaldban az 6todik mélységnél talaljuk meg a gyckérokot, de természe-
tesen lehetséges, hogy kevesebb alkalommal vagy tobbszor kell feltenniink a
kérdést.

Sokszor hajlamosak vagyunk a tiineti kezelésre, megallunk az els6 miért utan.
Ilyenkor azonban nem a problémat oldjuk meg, csak ellenintézkedést hajtunk
végre a latszélagos problémara nézve. Ha a mddszer hasznalataval megkeres-
stk a probléma gyokerét, és megsziintetjik a valddi okat, elejét vessziik a prob-
Iéma kiujulasanak, valamint az azonos gydkérokbal kiinduld egyéb problémak
|étrejottének.

Ldsd még: ellenintézkedés, gyékérok, megoldds, probléma.

Ellenintézkedés
(Megoldas)
Folyadékot feltoroini.

Kérdés Valasz

Miért olajos a padl6? Mert az egyik gépbdl szivarog a
folyadék.
Mert az egyik tomités

elhasznaldodott.

Miért szivarog a folyadék? Tomitést kicserélni.

Miért hasznalodott el a

tOmités?

Mert nem a megfelel6
folyadékhoz lett megvalasztva.

Tomités tipusat
megvaltoztatni.

Miért nem a megfeleld
folyadékhoz valasztottak a
tdmitést?

Mert azt gondoltak, hogy ebben
a gépben is olyan folyadék van,
mint a tébbiben a gyartésoron.

Tajékoztatni az
érintetteket az Uj
folyadékrol.

Miért gondoltak, hogy
minden gépben azonos
folyadék van?

Mert nem mentek ki a sorra az
érintettektdl megkérdezni.

Genchi genbutsu
oktatasa.
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‘@] 58
= 5A

Minél egyszer(ibb a munkahely kialakitasa, annal egyszer(ibb a munkavégzés.
A modszer célja, hogy minél rendezettebb, atlathatobb munkakdrnyezetet ala-
kitsunk ki a veszteségmentes, hatékony munkavégzés érdekében. A mddszer
Ot s betlivel kezd6d6 japdan kifejezésrdl kapta a nevét. Az 5S bevezetése és sta-
bilizdlasa az egyik legfontosabb lépés a leanné valas Utjan. Az 5S bevezetésével
kialakitunk egy rendet a munkahelyen, de tovabbi fenntartdsa sordn — ugyan-
csak az 5S segitségével — folyamatosan fejlesztjlik is azt. Az 55 nemcsak a lean
alapja, hanem el6rehaladva a lean Gton az 5S is egyre magasabb szintre kerdil.
Az 55-ben elért szint és a termelési rendszer fejlettsége kozott nagyon szoros
a kapcsolat, ugyanis az 5S hianya megakadalyoz abban, hogy a termelési rend-
szert magasabb szintre fejlessziik. Tapasztalt szakemberek néhany percnyi
megfigyelés utdn meg tudjak mondani, hogy hol tart egy vallalat a leanné valas
atjan.

Az 5S egy 6tlépéses mddszer. Ez nem jelenti azt, hogy ezek a |épések egymas
utdn kovetkeznek — inkdbb kiegészitik egymast. Az utolsé két S sokkal megfog-
hatatlanabb, mint az els6 harom; mig az elsé harom jél definidlt, az utolso ket-
t6t gyakran eltéréen forditjak, és a hatdrait is kiilonb6z6képpen jeldlik meg.
Még japdn gyarakban is el6fordul, hogy az els6 3 S-nek tulajdonitanak igazan
nagy jelent6séget.

e | seiri

= Szétvéalasztas
B= sorting

™= Aussortieren

A szikséges és sziikségtelen dolgok szétvalasztasa. Ha valamire szliksé-
glink van, tartsuk meg; ha nincs ra sziikségiink, szabaduljunk meg téle.
Egy rovid séta alatt is rengeteg olyan dolgot taldlhatunk, amire semmi
szlikség nincs az adott helyen (pl. egy munkafolyamat lebonyolitasa
sordn). Marpedig amire nincs szlikség, az csak a helyet foglalja, és aka-
dalyozza a hatékony munkavégzést. Ha eltavolitjuk a felesleges targyat
(pl. egy felesleges szerszamot) a munkaterdletrdl, akkor esetleg kozelebb
hozhatunk valami mast, ami valéban fontos. Ennél a Iépésnél a piros
cimkézés technikajat alkalmazzuk.

Ldsd még: piros cimkézés.
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seiton
elrendezés
setting in order
Aufrdumen

Az eszkdzok, anyagok elhelyezkedésének prioritasalapi meghatéarozasa.
Mindennek legyen pontosan kijelolt helye, amely a haszndlat gyakorisa-
gatdl figgs tavolsagban helyezkedjen el a hasznalat helyétdl. Ahol csak
lehet, tlintessiik fel a szlikséges mennyiségeket. Tegyilk ezt ugy, hogy
egyben megakadalyozzuk a maximalis mennyiségnél toébb anyag szaba-
lyos tarolasat. llyenkor meg kell hatdroznunk az 6sszes taroldhelyre és
az egész gyartoteriiletre érvényes jelolési (azonositdsi) rendszert. Cél-
szer( a gyar egyik sarkabdl kiindulva betlikkel és szamokkal (sakktabla-
szerlien) megjeldlni az oszlopokat (ha vannak ilyenek). Egy adott terile-
ten elhelyezked lokacidkat az dramutatd jarasdval megegyez6en vagy
forditva szamozhatjuk; a polcokon a beto6lt6 oldal fel6l nézve balrdl
jobbra és alulrél felfelé szdamozhatunk.

Ugyancsak a masodik S-hez tartozik a gyar teriletének egyértelm fel-
osztasa és szinek segitségével vald azonositasa (pl. kozlekedési utak, ve-
szélyes helyek, pihenGteriletek stb.).

Ldsd még: cimke, mozdulatelemzés, szinmenedzsment.

seiso, seisou

takaritas, tisztitas
shining, sweeping
Arbeitsplatz sauberhalten

A tisztasdg a rendellenességek felismerésének f6 eszkdze. A rendszeres
takaritas soran gy6z6djliink meg réla, hogy nincsenek rendellenességek
a teruleten. Takaritas kdzben tudatosan keressiik a normalistdl eltérd al-
lapotokat. Ezt a Iépést mindenképpen kezdeti nagytakaritassal kell indi-
tanunk, majd meg kell hatdroznunk a késdbbi ciklikus takaritasok id6ko-
zeit. Ha ezt megtessziik, a felel6soket és a mddszereket, eszkdzoket is
pontosan meg kell hataroznunk. A cél, hogy ez a miivelet a napi rutin ré-
szévé valjon, igy minden miszak végén 5 perc elég legyen ra. Ugy adjuk
at a munkatertletet a kdvetkezd m(iszaknak, ahogy mi is szeretnénk at-
venni. A seiso eredményeként egy kellemesebb munkahely fog varni
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minket, ahol minden szerszam és eszkdz mikodésre készen all. Fontos,
hogy ne csak a lathatd helyeken takaritsunk. Térekedjiink arra, hogy a
szennyezGdések forrdsat egyszer s mindenkorra megsziintessuk.

seiketsu

standardizalas

standardizing

Anordnungen zur Regel machen

Az els6 3 S megszilarditasa, standardizalasa. Meg kell hataroznunk a leg-
jobb mddszert, és be kell tartatnunk azt. A seiketsu arra batorit, hogy
kreativan gondolkodva valtoztassuk meg azokat a folyamatokat, amelyek
a hosszu évek alatt megszokdssa valtak. Lathatova kell tenni a standard-
tol valé eltérést a vizualis iranyitds segitségével.

Ldsd még: standard munka, vizudlis irdnyitds.

shitsuke

fenntartas

sustaining

Alle Punkte einhalten und stédndig verbessern

A meglévé fejlesztések napi szintl, gyakorlati hasznalata, a folyamatos
fejlesztés fenntartasa. Az 6sszes dolgozé képzése annak érdekében, hogy
naprakész tuddassal rendelkezzenek. A cél, hogy az 5S fenntartasa beé-
plljon a napi teend6k kdzé, szokdsunkka véljon. A shitsuke része még a
rendszeresen megtartott auditok, valamint a dolgozdk és csapatok elis-
merése és jutalmazasa is.

Ldsd még: kaizen.
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Az eredményes problémamegoldashoz segitséget nyujt a kbvetkez6 ellen6rzé
lista. Az elnevezés a kévetkez6 angol kérdGszavak kezddbetdibél alakult ki:
what — mit, when — mikor, where — hol, why — miért, who — ki, how — hogyan,
how much — mennyit. Az utolsé H késGbb kerdlt a listara, ezért gyakran talal-
kozni 5W1H-val. A probléma azonositasanal és a megoldasi lehet&ségek kidol-
gozasanal is segit a kérdéslista. Meg kell hatarozni az idedlis allapottdl valo el-
térést, és az 5 miért mddszerrel meg kell keresni a gydkérokot.

Ldsd még: 5 miért, ellenintézkedés, megoldds, probléma.

7 veszteség

7 muda

7 wastes

7 Arten der Verschwendungen

A 7 veszteség kategodriat Taiichi Ohno allitotta 0ssze. A kategériak segitenek a
termelésben |évé veszteségek azonositasaban. A 3 Mu-nal mar targyaltuk a
veszteség fogalmat. Nézziik meg most a veszteségek hét fajtdjat. Azért szoktak
altaldban ebben a sorrendben felsorolni, mert az angol kezd6bet(iket 6sszeol-
vasva egy nevet kapunk (TIM WOOD), ami megkdnnyiti a veszteségek tipusa-
inak megjegyzését. A veszteséget pazarlasnak is nevezziik, ami talan kifeje-
z6bb, de egyel6re nem terjedt el szélesebb korben.

Ahogy ez lenni szokott, egyre Ujabb veszteségtipusok tlinnek fel. Ezek nagy
része sehogy sem illeszkedik az eredeti 7 veszteség kozé, és gyakran a meglévé
alapveszteségek okozatai. Erdemes az eredeti veszteségekre fokuszalni, vagy
ami még jobb, ha egyaltalan nem prébdljuk csoportositani a veszteségeket,
csak megtanuljuk felismerni és megsziintetni 6ket.

Széles kor( elterjedtségének koszonhet6en mégis megemlitjiik a legnépsze-
ribb nyolcadik veszteséget. Ez nem mas, mint a dolgozdk kihasznalatlan kre-
ativitasa.

Ldsd még: 3 Mu (muda, mura, muri), munka.

O
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az anyag mozgatasabdl (szallitasabodl) eredd
veszteseg

waste of transportation/conveyance
Transport

Az Gizemen beliili anyagmozgatdas fontos része a termelés kiszolgalasa-
nak, de a vevd szempontjabdl veszteség, mivel nem ad értéket a termék-
hez. Azt az anyagmozgatast tekintjik veszteségnek, amely tébb, mint az
a minimalis mozgatas, amire a termelés fenntartdsahoz feltétlenil sziik-
ség van. A kiulonallé munkahelyek kézotti anyagmozgatasi veszteséget
kdnnyen megsziintethetjik a munkahelyek dthelyezésével. EI&szor tehat
ne azon gondolkodjunk, hogyan lehetne egy anyagmozgatasi feladatot
hatékonyabban megoldani, hanem azon, hogy szlikség van-e ra egyalta-
Ian. Az Gzemek, lizemrészek kozotti anyagmozgatdsi mveletek soran ke-
letkez6 veszteséget egyszerlien szallitasi veszteségnek is nevezhetjlik.

Ldsd még: anyagmozgatds, kiiléndllé munkahely.

készletben rejlé veszteség
waste of inventory
Besténde

A folyamatok biztonsagos mikoddtetéséhez sziikséges minimalis készlet-
nél nagyobb mennyiség. Megszoktuk, hogy mindenhol készletekkel va-
gyunk kortlvéve. A készlet kényelmessé tesz, ha probléma adddik, nem
kell azonnal beavatkoznunk, hiszen van honnan kielégiteni a vevé igé-
nyét. Viszont ha egyszer kiszamoljuk egy kdzepes mennyiségli felesleges
készletnek az értékét, és atgondoljuk, hogy milyen fejlesztésekre lehetne
haszndlni azt a pénzosszeget, onnantdl mashogy fogunk a készletekre
tekinteni. A tarolas és készletkezelés nemhogy nem ad értéket a termék-
hez, de jelentds koltségei is vannak. Jelenleg a cégek nagy része nem
képes megmondani, hogy 1 m? készlettartdsra szant terilet vagy egy-
ségnyi készlet id6egység alatti fenntartasanak mekkora a koltsége. Az
azonban biztos, hogy azt a terlletet meg kellett épiteni, fliteni vagy h(-
teni kell, a toébbletkészlethez tobbletberendezések és -dolgozdk tartoz-
nak. Nem beszélve arrél, hogy értékes gyartasi kapacitas el6l veszi el a
helyet.

Ldsd még: készlet.
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mozdulatokban rejlé veszteség
waste of motions
Bewegung

Az 6sszes olyan mozdulat, amely nem ad értéket a termékhez, illetve
minden értékteremtd, de nem optimalis mozdulatsor veszteséget okoz.
Idetartozik pl. a séta is. Amint az anyagmozgatasi veszteségnél is jeleztik,
itt is @ minimalisan sziikséges mozgason tulmutaté mozdulatok szamita-
nak veszteségnek.

Mivel a gépeknek kiterjedésiik van, ha az egyiktdl el szeretnénk jutni a
masikig, a tavolsagot csak sétaval hidalhatjuk at. A mi felel&sséglink,
hogy a gépeket egymdashoz minél kézelebb helyezzik el, szem el6tt
tartva a biztonsagtechnikai, munkavédelmi, technoldgiai és egyéb el6-
irasokat.

Tipikus mozdulati veszteség, ha az anyagot az egyik kezlinkkel megfog-
juk, majd attessziik a masik keziinkbe, vagy ha egy alkatrészt a keziink-
ben tartunk, ahelyett hogy letennénk, és igy mindkét kezlinkkel tudnank
dolgozni rajta.

Ldsd még: mozdulatelemzés, kétszeres (tobbszérds) kezelés.

varakozasbol fakado veszteség
waste of waiting
Warten

Amikor szilikség lenne arra, hogy dolgozzunk, de nem tesszik, mert va-
lami miatt varnunk kell arra, hogy munkat végezhessiink — veszteség ke-
letkezik. Természetesen, ha a munkankra nincs igény, nem szabad dol-
gozni csak azért, hogy ne vdrakozzunk.

Ilyen veszteségrdl beszéliink, ha a rosszul meghatarozott munkafolyamat
miatt varakoznunk kell, amig a gép végez a feladataval, vagy ha a gyar-
tésor kiegyensulyozatlansdga miatt az operdtorok egymasra varnak.
A géphiba vagy az anyaghidny miatti varakozast szintén idesoroljuk.
A szolgaltatasoknal ezzel a veszteséggel taldlkozunk leggyakrabban.

Ldsd még: gydrtdsor-kiegyenlités.

o
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tultermelésbdl adodo veszteseg
waste of overproduction
Uberproduktion

Ez a veszteség egy hibas szemléletmdd kdvetkezménye, a JIT-elvek alap-
jan ugyanis legaldbb akkora hiba tébbet termelni a sziikségesnél, mint
kevesebbet. Ha barmibdl is tobbet gyartunk, az a lehets legrosszabb
veszteség, ugyanis a tultermelés eredményekén jelentkezé felesleges
készlet maga utdn vonja az 6sszes tobbi veszteséget. Ezenkivil megvan
az a rossz tulajdonsaga is, hogy elfedi a problémakat. Ugyanis ha el6re
termeltlnk, észre sem fogjuk venni, hogy megallt egy gép, vagy ha ész-
revessziik, semmi okunk nem lesz ra, hogy minél hamarabb és véglege-
sen orvosoljuk a problémat. A tultermelés kényelmessé tesz, ezdltal
megakaddlyozza termelési rendszeriink folyamatos fejl6dését.

felesleges tevékenységek végzése miatti veszteség
waste of overprocessing/processing
aufwéndige Prozesse, unnétige Prozesse

Feleslegesek azon tevékenységek, amelyeket a rossz folyamat- vagy gép-
tervezés eredményeképpen sziikségtelenil végziink el. Felesleges tevé-
kenység példaul, ha olyan alakitast végziink egy alkatrészen, amire
semmi sziikség a késztermék szempontjabadl: a sériilések elkerilése ér-
dekében ideiglenesen becsomagolunk valamit, amit a gyar egy masik
pontjan aztan kicsomagolunk. llyen esetben az egyik folyamatot (ameny-
nyiben erre a lehet6ség adott vagy megteremthetd) athelyezhetjiik, ami
altal jelentds szallitasi veszteséget is ki tudunk kiiszobolni.

Van ennek a veszteségnek egy olyan értelmezése is, miszerint ha ,job-
ban” végezziik a munkat, mint amire a vevé igényt tart, az is veszteség,
hiszen a vev6 nem fog érte tdbbet fizetni. Idetartozik a szlikségesnél jobb
mingség létrehozasa.

Itt kell megemlitenilink az irodai folyamatoknal jol ismert felesleges pa-
pirmunkat is. Tipikus probléma, hogy a dolgozék munkaidejik jelentds
részét olyan iratok létrehozasara forditjak, amit senki semmire nem fog
felhasznalni.
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= javitasbol eredé veszteség
B= waste of defect/correction
== Fehler, Nacharbeit

Talan ez a veszteségforma szorul a legkevesebb magyarazatra. Ha valamit
nem csindlunk meg jol az elsé alkalommal, akkor azt ujra el kell végez-
nink, ami pluszraforditasokat igényel (idG, koltség). A hibas termékek
akadalyozzak a JIT mikddtetését is. Rosszabb esetben a termék hibaja
csak a vevénél deril ki, ami a bizalom elvesztését eredményezheti, és
sokkal nagyobb koltséggel is jar.

80/20 szabaly
80/20 rule

Ldsd: Pareto-diagram.

A3-jelentés
A3 Report
A3-Blatt, A3-Bericht

A problémamegoldds és a problémamegolddk kinevelésének eszkdze, de nagy
segitség a Iényegre tor6 prezentédlashoz is. A formatum, a mez&k szama és el-
helyezkedése csak javaslat. Ha elG6szor fogunk A3 készitésébe, nagy segitség
lehet, de a késébbiekben a problémara koncentralva kell az Gires A3-mat kész
torténetté formdini.

Az A3-jelentésnek tobbféle tipusa |étezik, pl. javaslattétel, problémamegoldas,
allapotjelentés stb. Az A3-as oldalt fektetve hasznaljuk, képzeletben két allo
Ad-esre osztjuk, megszerkesztésénél a bal oldalon haladunk felilrdl lefelé,
majd a jobb oldalon ugyanigy. A jelentésben tulnyomdrészt dbrakat és grafi-
konokat haszndlunk, valamint néhdny egyszer(i mondatot. Jelenleg egyre na-
gyobb teret kap az Ad-jelentés, egyrészt, mivel nem mindenhol all rendelke-
zésre A3 méretli nyomtatd, fénymasold, masrészt, ahol régota alkalmazzak a
maddszert, képesek jobban dsszefoglalni mondanddjukat.
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A-B vezérlés

Problémamegoldasi folyamat ismertetése détum, név

Hattér

[ Javaslatok

Jelenlegi helyzet [

1

L Terv

ceél

B [

Elemzés Nyomon kévetés

== A-B vezérlés
= A-B control, two-point control

Egydarabos anyagaramlasnal a standard munkavégzés iranyitasara szolgald
eszkoz. Az operator csak akkor adhatja tovabb a sajat mivelete szempontjabdl
késznek szamitd anyagot, ha a miivelete el6tt 1évé WIP-taroldban (A) van
anyag, az utdna lévé (B) pedig lires. igy a gyartdsor barmilyen kiilén jelzés nél-
kil is megall, ha valamelyik miveletnél hiba keletkezik; ily médon a gyartdsori
alapanyag-, illetve félkésztermék-készlet nem fog ledrdini.

Ldsd még: készlet, standard munka.
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allando operatorkiosztasu gyartosor
fixed manpower line

Nem lehet valtoztatni a gyartésoron dolgozo operatorok szamat, igy a termelt
mennyiséget a vevéi igények, azaz az itemidé fliggvényében. Ha a darabszam
csokken és az Gitemidé ndvekszik, a gydrtésort meg kell allitani a mlszak vége
el6tt a tultermelés elkerilése érdekében. Ha a darabszam névekszik és az
Gtemidd csokken, a gyartdsor nem képes a sziikséges mennyiséget legyartani.

Ldsd még: rugalmas operdtorkiosztdsu gydrtosor, litemidd.

allasido
downtime
Stillstandzeit, Bandstillstand

Olyan id&szak, amikor a gép vagy gyartésor nem képes termelni, tervezett vagy
nem tervezett okbdl kifolydlag. Tervezett okok lehetnek példaul a karbantartas,
atallas, oktatas; nem tervezettek lehetnek példaul a szerszamtorés, anyaghiany,
géphiba.

Ldsd még: dtdllds, Overall Equipment Effectiveness/Efficiency (OEE).

andon

A vizudlis irdnyitas eszkoze a termelés allapotdval kapcsolatos informaciok jel-
zésére. Olyan (dltalaban elektronikus) eszkdz, amely legtdbbszor szinekkel jelzi
a miveletek allapotat, hogy probléma esetén lehetévé tegye a miel6bbi be-
avatkozast. Az andon mikodhet automatikusan is (pl. szerszamtorés esetén),
de m(ikddésbe hozhatja az operator is (pl. minGségi probléma vagy géphiba
észlelésekor). Az andont ugy kell elhelyezni, hogy a beavatkozd dolgozd jol Iat-
hassa. Az észlelést a fényjelzés mellett hangjelzés is elGsegitheti. S6t, mond-
hatjuk azt is, hogy a legtobb esetben az andon nem tud hangjelzés nélkil ha-
tékonyan mukodni. A kdzponti andonok nemcsak egy gép allapotat tudjak
megjeleniteni, hanem tdbb gyartdsorét is, akdr a sziikséges termelési infor-
maciokkal egyetemben (tervezett darabszam, termelt darabszam, rendelke-
zésre allas). Itt mar nem lampakat alkalmazunk, hanem altaldban egy monitort,

o
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amelyen az 6sszes szikséges informaciét egyszerre meg lehet jeleniteni. Az
egymashoz kozel |év6 gyartésorok andonjainak eltéré hangot kell vélaszta-
nunk, hogy minél jobban le tudjuk csokkenteni a téves riasztasok szamat. A
kévetkez6kben az andon néhany tipusat mutatjuk be.

Ldsd még: jidoka, vizudlis irdnyitds.

== jelz6 andon
®= paging andon

all

Ezt a tipus a termelésben az anyagszlikséglet jelzésére haszndljuk. Ha
mar fogytan van az anyag, a dolgozo vagy egy érzékelG kiadja a jelzést,
amit az anyagmozgatd operator észlel, és szallitja a sziikséges anyagot.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor.

figyelmezteté andon
warning andon

Ezzel a jelz6berendezéssel lehet jelezni, ha probléma tortént a gyarto-
soron. Egy gombot és egy lampat helyeziink el minden mdveletnél, hogy
a dolgozé jelezni tudjon a beavatkozd személynek. Ha a gyartdsor elren-
dezése miatt nem lehet latni az 6sszes gépet — és igy a rajtuk elhelyezett
lampakat sem —, kdzponti andont alkalmaznunk. Ebben az esetben egy
helyre gydijtjuk a lampakat, és jeloljuk, hogy melyik lampa melyik géphez
tartozik.

Ldsd még: gydrtésor, miivelet.

Kdzponti andon
1.1 2. | 3. | 4. |5 |6.|7 |8
sor | sor | sor | sor | sor | sor | sor | sor

\ |/
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\ |/
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mikodest jelz6 andon
operation andon

Minden gépen elhelyeziink egy ldmpat, amely jelzi a gép aktudlis alla-
potat. Ha a gép dolgozik, a lampa zdlden vilagit. Akkor kapcsol be, amikor
az operator megnyomja az inditégombot, és addig vilagit, amig a gép
nem végez a ciklussal. A sarga szin hasznalattdl figg6en jelentheti pél-
daul azt, hogy probléma tortént, de még az aktualis ciklus nem jart le,
ezért még nem kellett megallitani a sort. Ha ilyenkor a hibat sikeriil el-
haritani a ciklusidén belil, akkor a sor mehet tovabb megallas nélkdl.
A sarga fény masik hasznadlata, ha azt jelzi, hogy a gép beavatkozasra var,
azaz végzett a ciklussal, és anyagcsere utan j ciklust lehet inditani rajta.
A piros [dmpa csak akkor vilagit, ha a gép egy probléma miatt megillt.
Ez lehet maganak a gépnek a meghibasodasa, de lehet egy szerszam el-
torése is, esetleg jelezheti, hogy a beallitas a tolerancian kivilre kerult,
igy a gép ujboli beallitas nélkil nem tud megfelel§ terméket gyartani.

Ldsd még: ciklusidd, operdtor, probléma.

elbrehaladast jelz6 andon
progress andon

Ezt a tipust akkor hasznaljuk, ha a miveletek ciklusideje meglehet6sen
hosszu. Ha példdul 6sszeszerelésnél az egyes muveletek tobb mint 10
percig tartanak, akkor nagyon nehéz elddnteni, hogy az operatorok meg-
felel6en haladnak-e a sajat miveletiikkel. llyenkor példaul felosztjuk a
mveletet 10 részre, igy egy kijelz6n kovethetjiik, hogy mikor melyik md-
veletrésznél kellene tartaniuk.

Ldsd még: ciklusidd, mvelet, operdtor.
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== anyagaram
B= material flow
B Materialfluss

Az alap-, segéd- és bizonyos esetekben az Gizemanyagok, valamint az alkatré-
szek, félkész és késztermékek dramldsa. Hagyomanyos termelési rendszer ese-
tén az anyagok nagyobb mennyiségben dramlanak egyik folyamattdél a masikig,
s6t, néha még folyamatokon beliil is. A lean termelési rendszerben az anyagok
a lehet6 legkisebb, még kezelhetd egységekben aramlanak: az egyes folyama-
tokon belil akar egyenként, a folyamatok kdzott pedig valamilyen (akar speci-
alis formaban kialakitott) egységrakomany-képz6 eszkézben (pl. 10 db/lada).

Ldsd még: anyagkezelés, anyagmozgatds, egydarabos anyagdramlds.

== egyenes anyagaram
®= straight material flow, orderly flow

Az anyagok rendezetten, elagazas nélkil dramlanak at a folyamatokon.
Harom gyartdsornal és harom egymas utani folyamatnal ez 6sszesen
harom lehetséges Utvonalat jelent, attél figgben, hogy melyik gyarto-
soron kezdték el gyartani az alkatrészt.

Y
\ 4



http://leanszotar.hu

e

anyagbetoltés

== Osszetett anyagaram
B= complex flow

Az anyagaram szamos helyen elagazasokkal tarkitott. Az el6z6 elrende-
zésnél ez akar 27 kilénb6z6 dtvonalat is jelenthet. Ez, mint barmilyen
mas szabdlyozatlansag, kedvezStlenil hat a minGségre és a termelékeny-
ségre is, valamint jelent6sen megneheziti a termékek nyomon koveté-
sét.

== anyagbetoltés
B= parts feeding

Az anyagmozgatd operator altal végzett azon tevékenység, amikor az anyagot
a gyartosori operatorokhoz eljuttatja.

Ldsd még: anyagmozgatds, anyagmozgato operdtor.

== kOzvetlen anyagbetéltés
W= direct feeding

Az anyagot az el6z6 folyamatbol kozvetleniil a kovetkez6 folyamatba szal-
litjuk, koztes tarolas nélkdl. A felesleges anyagmozgatas kikliszobolésével
igy jelentGsen csokkenthetd a szallitasi veszteség. A legjobb megoldas,
ha a gyartdsori operator altal kikiildott anyagot az anyagmozgato ope-
rator kozvetlendl fel tudja venni, és a kovetkezd gyartdsorra Ugy be tudja
tolteni, hogy az ottani gyartdsori operator azt tovabbi athelyezés nélkiil
hasznalni tudja.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, megszakitdsmentes
anyagmozgatds.
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= felt6lté rendszerii anyagbetoltés
&%= fill-up feeding

L bl

Megfelel6en kicsi alkatrészeknél megtehetjik, hogy egyszerre taroljuk
a gyartdsoron az dsszes tipushoz sziikséges alkatrészeket. igy csak a fel-
hasznalt mennyiséget kell Ujratéltenlink. Ez a mddszer jelent6sen meg-
konnyiti az atallast egyik tipusrdl a masikra, viszont nagy a helyigénye,
hiszen egyszerre kell tarolnunk az 6sszes tipus dsszes alkatrészét. Mivel
az operatornak kell eldontenie, hogy mikor melyik alkatrészt hasznalja,
poka-yoke megoldasokat kell bevezetni a tévedés megelGzésére.

Ldsd még: dtdllds, feltélté rendszer, poka-yoke.

ﬁ e | N

sorrendi anyagbetéltés
sequential feeding
Sequenzierung

Ha az alkatrészek tul nagyok, vagy tul sok tipus van ahhoz, hogy egy-
szerre az Osszeset a gyartdsoron taroljuk, akkor az adott tipusokbdl sziik-
séges mennyiséget a felhasznalas sorrendjében toltjik be. Ezzel a mod-
szerrel a helyigényt minimalisra tudjuk cs6kkenteni, valamint az operator
csak azt az egy tipust tudja szerelni, amelynek a termelése éppen folyik.
A modszer alkalmazasat neheziti, hogy az egyes tipusok alkatrészeinek
mennyiségét 6ssze kell hangolni, valamint ki kell dolgozni a selejtképzé-
dés vagy egyéb probléma miatti anyagpotlds modszerét.

Ldsd még: mizusumashi, szettenkénti anyagmozgatds.

22
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= egységrakomany-képzs6 eszkdz nélkiili anyagbetéltés
&%= content-only loading

A gyartdsoron |évs alkatrésztarold helyekre az alkatrészeket a csomago-
Ias nélkil tolti be az anyagmozgatd operator. Ezzel a mddszerrel a gyar-
tosori egységrakomany-képzé eszkoz kezelését nulldra lehet csokkenteni,
mivel a gyartésori operdtornak nem kell a kilriilt egységrakomany-képzé
eszkozt (masik hasznalatos nevén: gongydleget) kijuttatni a gyartdésorrol.
Csak abban az esetben alkalmazhatd, ha a termék minGsége nem romol-
hat, valamint at kell gondolni, hogy az egységrakomany-képz6 eszkdz
gyartosorrdl valo kijuttatasanak fejlesztésével nem érhet6-e el 6sszes-
ségében jobb eredmény, mint az anyag kétszeres kezelésével.

Példaul egy kisalkatrész-tarold paletta gyartdsorrdl vald kijuttatdsa jol
megtervezett munkaterilet esetén 2 s. Ha a palettan 20 alkatrész van, a
muvelet ciklusonként 0,1 s.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, kétszeres (tébbszdrés) kezelés.

Osszeszerels sor
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== anyag- és informacioaramlasi diagram
E= material and information flow diagram
= Material- und Informationsflussdiagramm

Ahogy az eszkdz neve is mutatja, az anyag- és az informdciédramlas abrazola-
sara szolgal. Segitségével atfogd képet kapunk és mélyebb megértést szerziink
a teljes munkaterileten zajlo folyamatokrdl. Az abra a teljes termelési rend-
szert bemutatja a beszallitoktdl a vevikig; haszndlatanak célja a veszteségek
felderitése és felszamoldsa. Az abran feltlintetjlik az 6sszes beszallitét és vevét,
az Osszes gyartosort és gyartocellat, a tarolasra szolgdld ideiglenes és allando
terlleteket, az anyag dramlasat, az anyagmozgatasi modszereket és id6zité-
seket, az informacié aramldsat, a készletmennyiségeket, atfutdsi idéket és a
tovabbi szlikséges adatokat. Ha ez megtortént, a kapott kép alapjan konnyd-
szerrel meghatdrozhatjuk a legfontosabb problémdkat, amelyeket azutan fel-
vezetilink az dbrdra. Ez a jelendllapot térkép. Ha ezzel készen vagyunk, és meg-
hataroztuk a fejlesztési iranyvonalakat, létrehozhatjuk az idealis allapot
térképet. Az idedlis allapot térképet a megvaldsithatdsagot figyelembe véve
modositjuk, és megkapjuk a jovGallapot térképet.

Az anyag- és informaciédramldsi diagramot a Toyota fejlesztette ki. A mddszert
hosszu idén keresztiil nem dokumentaltdk, hanem a tapasztalt szakemberek
megtanitottak a kezd6knek. A mddszer nevét is csak késébb hataroztdk meg.
A leanben hasznalt valtozata az értékfolyamat-térkép.

Ldsd még: 7 veszteség, anyagdram, anyagmozgatds, cella, értékfolyamat-
térkép, gydrtdsor, idével kapcsolatos fogalmak, informdciodram, készlet,
lokdcié, megoldds, munka, probléma.
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anyagkezelés
material handling
Materialhandling

Gyartdsoron belilrdl vizsgalva a gyartdsori operator altal végzett tevékenység,
mikdzben az anyag a gyartdsor elejétél a végéig eljut. Gyartdsoron kivilrél vizs-
gdlva az anyagmozgaté operator tevékenysége, azaz az anyagmozgatas (pl. az
anyagok gyartdsorra juttatasa a raktarbol). Az anyagkezelés egyben a terme-
Iéssel kapcsolatos informacié kezelése is.

Ldsd még: anyagbetdéltés, anyagmozgatds, anyagmozgato operdtor.

anyagmozgatas
conveyance
Materialtransport

Az anyagok és informacidk egyik pontbdl a masikba juttatdsa. A mozgatas céljai
megegyeznek a JIT célkitlizésével, azaz a sziikséges anyag a sziikséges mennyi-
ségben, a szlikséges id6ben rendelkezésre alljon. Ennek megvaldsitasara to-
vabbitsuk az anyagokat olyan gyakran, amennyire csak lehet, és olyan kis
mennyiségben, amilyen kicsi egységeket csak képezni tudunk. Az ideadlis az
egydarabos mozgatas lenne, ami az esetek nagy részében nem megoldhato,
de feltétlen cél ennek minél jobb megkozelitése. A kdvetkez6kben az anyag-
mozgatdshoz kapcsolddd fogalmakat fejtjik ki részletesebben.

Ldsd még: egydarabos anyagdramlds, Just-In-Time (JIT).

= rogzitett id6kézonkénti (valtozé mennyiségi)
anyagmozgatas

= fixed-time, unfixed-quantity conveyance;
scheduled time (unscheduled quantity) conveyance

=] fixe Zeit, variable Menge

Az anyagmozgatdsi id6kozok allanddak, viszont a tipusonként mozgatott
mennyiségek az igényeknek megfelel6en vdltoznak. Az anyagmozgatd
operator azonos id6kdzonként végigmegy a kijeldlt utvonalan. A folya-
mat standardizaltsagara jellemzd, hogy percre pontosan ugyanakkor ér

=2
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oda az adott allomasokhoz minden ciklusban. Az allomasokon a ,,me-
netrend” ki is van fliggesztve. Mikdzben kiszallitja az el6z6 rendeléseket,
begyljti a kanban kartydkat. A késztermékek heijunka alapjan torténé
begy(ijtését is ezzel a mddszerrel oldjuk meg. igy kozlekedik példaul a
menetrend szerinti buszjarat is.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, kiegyenlitett termelés.

régzitett mennyiséql (valtozé id6kbzénkénti)
anyagmozgatas

fixed-quantity, unfixed-time conveyance;
scheduled quantity (unscheduled time) conveyance
fixe Menge, variable Zeit

A mozgatott mennyiségek allanddak. Ha anyagsziikséglet Iép fel a gyar-
tdésoron, akkor fliggetlenil az el6z6 anyagmozgatas id6pontjatdl, indul
a kovetkezd. Ez a mddszer a JIT-elvet kdveti, de megvaldsitdsa nem kony-
nyd. Ezt a modszert hasznalja példaul a nem menetrendszer(ien kozle-
kedd varosnézé busz.

Ldsd még: Just-In-Time (JIT).

kérjarat
milk run

A moddszer Gzemen beliili és Gizemek kdzotti anyagmozgatas megvaldsi-
tasara is alkalmas. Lényege, hogy egyszerre valdsit meg eloszto és be-
gy(jté szallitast, valamint a jarat kiindulod- és végpontja altaldban meg-
egyezik (pl. raktarbdl indul, elére kijelolt Utvonalon végigmegy az
Uzemben vagy az Gizemek kozott, majd a raktarba érkezik meg). Ennek a
jaratnak szintén lehet menetrendje.

gyakori anyagmozgatas
frequent conveyance

A moddszer célja a készlet csdkkentése azaltal, hogy minél kisebb id6ko-

z6nként mozgatjuk a sziikséges anyagokat, alkatrészeket a felhasznalds
helyére.

o
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vegyes feltdltésen alapulé anyagmozgatas
mixed-load conveyance

A gyakorisag novelése az anyagmozgatasok szamanak novelése nélkiil.
Ahelyett, hogy minden mozgatdsndl egy adott tipusu alkatrészbdl na-
gyobb mennyiséget tovabbitanank a gydrtdsorra, inkabb minden alkat-
részbG6l az anyagmozgatasi id6kdznek megfelel6 mennyiséget szallitjuk.

mizusumashi
whirligig, waterspider
Fertigungslogistiker

Egy olyan anyagmozgatdsi modszer, amelynél az anyagmozgatoé operator
meghatarozott Utvonalon haladva begy(ijti a sziikséges anyagokat pon-
tos mennyiségben, majd betolti a termelGsorra. Egyesiti a szettekben
torténd és a rogzitett mennyiségli anyagmozgatast, valamint a sorrendi
betdltést.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, sorrendi anyagbetéltés.

lehivasalapu, készenléti szallitas
on-call delivery
abrufbasierte Auslieferung

Az anyagmozgatd operator egyszerre tobb gyartdsorra/gyartdsorrdl szal-
lit. Egy kdzponti helyen var arra, hogy valahol anyagmozgatasi igény
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meriljon fel. Ha beérkezett a jelzés, akkor az adott gyartdsor igényét ki-
elégiti, majd visszatér a helyére. A kdzponti kijelz6 a FIFO-t is figyelembe
véve tarolja a rendeléseket az elvégzésiikig.

Ldsd még: andon, anyagmozgato operdtor, FIFO (First In, First Out).

tires/tele (gbngyodlegvezérelt) csereszallitas
empty/full exchange conveyance
1:1 Behélterwechsel

Az anyagmozgatd operdtor felveszi a gyartésoron keletkezett gongyole-
geket, majd ugyanennyi telet6ltott egységrakomany-képzé eszkoznyi
mennyiséget hoz cserébe.

Ldsd még: anyagmozgatd operdtor.

szettenkénti anyagmozgatas
convey-by-set
Set-Bildung

A sziikséges alkatrészekbdl az anyagmozgatas el6tt szetteket képziink,
és ezeket mozgatjuk a gyartdsorra.

megszakitasmentes anyagmozgatas
uninterrupted conveyance

Az alkatrészeket az el6z6 folyamattdl kbzvetlenil a kovetkez6 folyamat-
hoz mozgatjuk.

Ldsd még: kézvetlen anyagbetdéltés.
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anyagmozgato operator
water beetle

Az anyagmozgatd operator feladata, hogy a gyartdsori dolgozok tevékenységét
tdmogassa. igy lehetdvé valik, hogy a gyartésori dolgozdknak csak értékterem-
téssel kelljen foglalkozniuk, mig az anyagmozgatd operator a JIT elve szerint
biztositja az alapanyagokat, alkatrészeket, valamint el is szallitja a késztermé-
keket. Az anyagmozgatdnak nagyon jol kell ismernie a termelési rendszert,
hogy pontosan kdvetni tudja a szabdlyokat, és minden igényt pontosan ki tud-
jon elégiteni. Ha sziikséges, akar egy gyartdsori dolgozot is potolhat révid ideig.

Ldsd még: gydrtdsori dolgozo.

anyagszukseégleti tételjegyzék
Bill of Materials (BoM)
Stlckliste

Alap-, segédanyagok, alkatrészek és félkész termékek listaja, amely megmu-
tatja, hogy melyik elemnek melyik szinten (gyartasi fazisban) kell beépilnie a
késztermékbe. A lista tartalmazza a komponensek nevét, azonosité szamat,
beépiilési helyét, s6t, az anyagsziikséglet mértékét is.

asaichi

A kifejezés forditasa reggeli piac. A sz00sszetétel masodik tagja (ichi) jelent
egyet is, ebben az értelmében ,az elsé dolog reggel”. Ezen a genbdn tartott
megbeszélésen bemutatjak az 6sszes el6z6 napi visszautasitott terméket, de
gyakran az egyéb problémakat, példaul a géphibakat is ismertetik. Megtervezik
a sziikséges ellenintézkedéseket, melyeket lehetdség szerint a megbeszélés utan
be is vezetnek. (Természetesen késébb sor keril a probléma részletes vizsgala-
tara és megoldasara.) Egyes vallalatoknal ezen a megbeszélésen kdzolnek egyéb
aktudlis napi tudnivaldkat. Hagyomanyosan a résztvevék allnak ezen tevékeny-
ség kdzben; ez j6 mddszer arra, hogy ne huzddjon el a megbeszélés.

Ldsd még: 3 Gen, 3G (genba, genbutsu, genjitsu), ellenintézkedés, genba,
megoldds, probléma.
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= atallas
E= changeover, set-up, setup
== Umristung

Azoknal a gépeknél sziikséges, amelyek tobb tipust is képesek gyartani. llyen
esetben a kiilonb6z6 tipusok gydartdsa kozott a gépek bizonyos paramétereit
at kell allitani (pl. egy esztergagépnél a fogdsmélységet), vagy egy bizonyos ré-
szét ki kell cserélni (pl. szintén esztergagépeknél a tokmanyt), hogy alkalmas
legyen a kovetkez6 tipus gydrtdsdra. Természetesen bizonyos gépek képesek
lehetnek atallas nélkil is kiilonb6z6 tipusok gyartasara, de ez igen ritka.

Egy froccsonté gép példaul a benne 1évd szerszam formdjanak megfelels ter-
méket képes gyartani. A gazdasdgossag jegyében a froccsontd gépben 1évé
szerszamot ki lehet cserélni, igy szinte barmilyen terméket képes a gép gyar-
tani. Az atallasokndl nem ritka, hogy a gyartashoz sziikséges anyagféleségeket
is le kell cserélni néhany gépen vagy az egész gyartdosoron.

Ldsd még: atdlldsi id6, datdllasiid6-csékkentés, sorozatnagysdg.

== belsé atallas
B= internal setup, on-line set-up
®= internes Riisten

Az atallasnak az a része, amit csak akkor tudunk elvégezni, amikor a gép
mar all. llyen pl. az alkatrészbefogdk cseréje és a szerszamok cseréje.

v

kilsé atallas
external setup, off-line set-up
externes Riisten

i bl

Az atdllasnak az a része, amit akkor is el tudunk végezni, amikor a gép
mUkoédésben van. llyen pl. az j szerszam, anyag el6készitése, a szerszam
elémelegitése, csere utani takaritas, elpakolas.

gyors atallas
quick changeover
schnelles Riisten

L bl

Ldsd: Single Minute Exchange of Die — SMED.

o
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egyciklusos atallas
one-cycle set-up change

Ha a mUiveletenként sziikséges atallasi id6t sikeriilt az Gtemid ala csok-
kenteni, akkor van lehetdséglink alkalmazni ezt a mddszert. A Iényege,
hogy az el6z6 és a kovetkez6 termék gyartasa kozott minden miveletnél
csak egy ciklus marad ki a termelésbdl. A mdédszer bevezetésének alap-
feltétele az egydarabos anyagdramlas is. Amikor az elsé miveleti helyen
elfogyott az el6z6 termék, a mlveletet végz6 operator megkezdi az at-
allast; mire a kovetkez6 miveletnél is elfogy az anyag, az els6 operator
mar kezdheti is gyartani a kovetkez6 tipust. Mivel az atallasok kdzvetlendl
kovetik egymast, akkor is megoldhatd ez a feladat, ha nem az operatorok
végzik az atallast, hanem egy erre kijelolt személy.

Ldsd még: egydarabos anyagdramlds.

1. 2. 3. 4.
miivelet | mlvelet | mivelet | mivelet

€l6z6 termék D D I:‘ D
atallas

1. ciklus aans | [] | [ | OJ
atalla fiaiis
9 cikl:s O atallas |:| l:‘

atalla: o
3. cikluss O O |atanss | []
atalla: —
4 ks O | O | O | atanas
kovetkezd termék O O O O

Single Minute Exchange of Die - SMED
(One Minute Exchange of Die - OMED,
One Touch Exchange of Die - OTED)

Az 4tallasi id6 drasztikus csokkentését célul kitlizé mddszer. A sz6 szerinti
forditas alapjan egy szamjegyd, vagyis kevesebb mint 10 perc alatt kell
tudnunk atallni. A mddszert az 1950-es években fejlesztette ki Shigeo
Shingo. Az atéllasok természetesen olyan mértékben kiilonbozhetnek
egymastol, hogy nem tlizhetjlik ki célnak a 10 percet, hiszen van, ahol
ez technoldgiai okokbdl sem elérhetd, és van, ahol a médszer hasznélata
nélkil is 4-5 perc alatt sikeresen elvégzik az atallast.

A modszer lényege harom pontban leirhato:

o
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1. Vélasszuk szét a kiilsé és belsé atallasi mlveleteket.

2. A belsé atallasi mlveletek koézll amit csak lehet, helyezziink at a
kulsé atallasba.

3. Fejlessziik mind a kiils6, mind a belsé atallast ugy, hogy az idejlk
minél jobban lecsékkenjen.

Ha a sz6 szerinti értelmezésnél maradunk, akkor a SMED elérése utan
kovetkezhet célnak az OMED, melynek esetén egy percen belll kell at-
allnunk. A kovetkez6 szinten az atéllashoz fizikailag mar nem is kell cse-
rélni semmit, csak egy kapcsolét kell atvaltani (OTED). A végsé cél ter-
mészetesen az, hogy a kilonbo6z6 tipusok gydrtasa kozott egyaltalan ne
legyen sziikség atallasi muiveletre.

kiindulé allapot | el6z6 termék | atallas [ Kovetkezs termek {
1l 3 el6zé termék allas kovetkez6 termék i
- lepes Kils KiilsG
atallas | POISO RIS 1 Sidias
. ? el6z6 termék allas kovetkezd termék i
2. lépes KiIsG | ks
Al belsé 4tallas fialls
atallas atallas
o | 61626 termék allés Kovetkezs termék |
3. lépes KilsG | belss | Kalso
atallas | atalas | atallas

= atallasi idé
B= set-up time
== Umristzeit

Az atallasi id6 akkor kezd6dik, amikor a gép az utolsé alkatrészt legyartotta, és
addig tart, amig a kovetkez6 tipusbdl az elsé jo alkatrészt legyartja. Ez az id6
tartalmazza a tényleges atszerelési id6t és a felfutdsi id6t is. Ha pontosak sze-
retnénk lenni, akkor ebbdl az id6bdl egy ciklusidét levonhatunk, hiszen kdzben
egy alkatrész elkészilt. Azért beszélliink elsé ,,jo” alkatrészrél, mert példaul a
froccsontés technoldgiajabdl adédodan az elsé alkatrész mindig selejt. Altalaban
a termeléssel toltott id6 10%-at forditjuk atallasra. Ha a tervezett napi atallasi
id6t elosztjuk az egy atdllas idGsziikségletével, megkapjuk, hogy hanyszor tu-
dunk atallni naponta.

o


http://leanszotar.hu

atfutasi idé

121

| il

atallasiid6-csokkenteés
setup reduction
Umrustzeitreduzierung

Ahhoz, hogy a lean alapelveinek megfelelGen tipusonként minél kisebb soro-
zatban tudjunk gydrtani, arra van sziikségilink, hogy a tipusok kozotti atallasi
id6t a lehet6 legjobban lecsdkkentsik. Erre haszndlatos a gyors atallas vagy
mas néven a SMED-mddszer.

Ldsd még: Single Minute Exchange of Die — SMED, sorozatnagysdg.

atfutasi idé
lead time
Durchlaufzeit

Altalanossagban igy nevezziik egy adott folyamat elkezdésétél a befejezéséig
eltelt id6t. Ez lehet egy termékfejlesztési folyamat, de akar egy 6sszeszerelési
folyamat is.

= rendelési atfutasi idé
B= order lead time

A rendelés leadasa és a rendelés teljesitése kozotti idGintervallum. A ren-
delési atfutasi id6 altalaban nem a lehet&ségek alapjan keriil meghata-
rozasra. Eppen ellenkezéleg, a rendelési atfutasi ids alapjan dontjik el,
hogy milyen mddon tudjuk kielégiteni a vevéi igényeket. Ha a vevé két
napon beliil szeretné a terméket megkapni, mikdzben a termelési atfu-
tasi id6 az adott termékre 10 nap, akkor csak a felt6ltd rendszer johet
szdba. Azaz akkora készletet kell felhalmoznunk, amibdl ki tudjuk elégi-
teni a vevéi igényeket, majd potolnunk kell az elvitt termékeket. Ha si-
kertl a termelési rendszerlinket odaig fejleszteni, hogy a termelési atfu-
tasiid6 1,5 napra csokken, akkor van lehet6ségiink a rendelésre gyartast
bevezetni az adott termékre.

Ldsd még: feltélté rendszer, rendelésre gydrtds.
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automatikus gyartésor-megallitas

= termelési atfutasi idé

&%= production lead time, throughput time,
total (product) cycle time

™=, Fertigungsdurchlaufzeit

A gydrtas megkezdése és a késztermék elkésziilése kozott eltelt idd.
A teljesen 6sszeszerelt termék még nem feltétlenil a végsé6 késztermék.
A termékek jo részét — a beépitett minGség mellett — még ellendrizni kell
az 6sszeszerelés utdn. Erre azért is sziikség van, mert bizonyos terméke-
ket hibatlanna nyilvanitani csak mikodési teszt utan lehet. A mikodési
teszt soran szlikség lehet a termék beallitdsainak finomhangolasara.
Egyes forrdsok a termelési atfutdsi id6t a rendelési atfutdsi idével azonos
fogalomként kezelik, ezért ezen fogalmak hasznalatakor, célszer( tisz-
tazni, hogy pontosan milyen idGintervallumrdl van szo.

A termelési atfutds fenti, tagabb értelmezése esetén:

termelési dtfutdsiid6 =A+ B+ C [s...nap].

A: arendelés beérkezése és a gyartas elkezdése kozott eltelt id6,
B: a termelés megkezdésétdl a befejezéséig eltelt id6:

gydrtdsi idé + késések [s...nap],
C: a szallitasi egység képzéséig eltelt id6:
csomagoldsi mennyiség x litemidd [s...nap].
Ldsd még: beépitett minGség, minGség-ellendrzés, litemidé.

== automatikus gyartésor-megallitas
B= automatic line stop

A gyartdsorra olyan érzékel6ket helyezlnk el, amelyek, ha problémat észlel-
nek, megallitjdk a gyartdsort. Ezek az érzékelSk lehetnek a gépben, ahol a hibas
termék keletkezése vagy géphiba dllitja meg a gyartdsort, de lehetnek egy szal-
litdszalagon is, ahol példdul egy bizonyos termelt mennyiség elérése, esetleg
anyaghidny adja ki a megallitd jelzést.

Ldsd még: fix poziciés megdllité rendszer, jidoka.
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azonos Utemidejli gyartésorok 6sszekapcsolasa
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== azonos Utemidejii gyartdésorok dsszekapcsolasa
B= joining equal takt time lines
®= synchrone Fertigung

Ha az egymast kovet6 folyamatoknal sikeriilt elérni, hogy azonos kibocsatasi
titemmel dolgozzanak, akkor kaizen technikak alkalmazasaval — tobbek kozott
a gépek elhelyezkedésének (layoutjanak) mddositasdval — 6ssze tudunk kap-
csolni folyamatokat. Ha eddig a két egymast kovet6 gyartdsornak egy adott
darabszamnal 3,5 és 4,5 volt a munkaeré-sziikséglete, akkor 6sszesen 9 ember
dolgozott rajta. A gydrtdsorok 6sszekapcsoldsdval 8 ember is el tudja végezni
az adott tevékenységet, valamint sziikségtelenné valnak a két sor kozott 1évé
készletek és a szallitas.

Ldsd még: kaizen, kibocsatdsi litem, litemidé.

NOZENOZNG N0 NG /NGOG O /N0 %

NOZEANG NGO NG NG NGO/ 0%
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beépitett mindség
building in quality, built-in quality
Build-in Quality

A minGséget nem azéltal biztositjuk, hogy a gyartds végén a késztermékeket
100%-ban ellendrizve kivalogatjuk a hibas termékeket, hanem azaltal, hogy a
gyartas minden lépésénél figyelembe vesszik azt az egyszer( szabalyt, hogy
hibds terméket nem fogadunk el, nem készitiink és nem adunk tovabb. Ez a
modszer akkor m(ikodik, ha a dolgozdk jol képzettek a selejtes termék felis-
merésében, valamint, ha a selejt megtalalasat nem kell eltitkolni. igy a hibas
termék idejekoran kikeril a termelési folyamatbdl. A mdédszernek komoly kélt-
ségcsokkent6 hatdsa is van, hiszen ha a termék kikeril a folyamatbol, mielStt
tovabbi alkatrészeket épitenének bele, joval kevesebb anyagkdltséget és mun-
kaer6t pazarolunk el egy olyan termékre, amit a vevé nem fog megvenni.

Ldsd még: jidoka, szemrehdnydsmentes kérnyezet.

beépulési lista

Ldsd: anyagsziikségleti tételjegyzék.

bels6 atallas
Lésd: dtdllds.
bevasarldlista

shopping list
Einkaufsliste
Az anyagmozgaté operator segédeszkdze, amely a kovetkez6 informacidkat
tartalmazza: a szlkséges anyagok, alkatrészek megnevezése, helye, termék-
azonositdja, mennyisége, betoltés helye stb. Tobbek kozott a sorrendi anyag-

betoltés el6segitésére hasznaljuk. Komissidzdlistanak is nevezzik.

Ldsd még: anyagmozgatds, anyagmozgato operdtor, sorrendi anyagbetdéltés.

o
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biztonsagi készlet

Ldsd: készlet.

brutt6 id6
gross hours
Bruttozeit

Egy termékre jutd valés munkaid§, masodpercben kifejezve. Kiszamitdsa:

. munkadrdk szdma x 3600
bruttd idé = — —_ [s].
munkadrdk alatt termelt mennyiség

cella
cell
Zelle

A gyartdsor Uj keletli megnevezése. Mivel gyartésorok mar a lean elvek meg-
jelenése el6tt is léteztek, alkotni kellett egy Uj szot az olyan gyartdsor elneve-
zésére, amelyet a lean elvek szerint terveztek és kiviteleztek. A cellarendszer(
termelés vagy gyartas kifejezések is ez utdbbira utalnak.

Ldsd még: gydrtdsor.

chaku-chaku

A japan kifejezés jelentése: toltés-toltés. Azokat a gépeket nevezziik igy, ame-
lyeknek automatikus anyagkiadd rendszerik van, igy csak betolteni kell az al-
katrészt, a gép pedig kiadja azt a megmunkalas végeztével. De gyakran igy ne-
vezzilk az 6sszes olyan megmunkalogépet, ahol az operator feladata csak
annyi, hogy kicserélje az alkatrészt a gépben, elinditsa azt, majd pedig atsé-
taljon a kdvetkezb géphez, ahol szintén ezeket a tevékenységeket kell elvégez-
nie. Ezek a jidokdval ellatott gépek nem igényelnek fellgyeletet, az operator-
nak csak addig kell a gépnél tartdzkodnia, amig az anyagcserét elvégzi.

Ldsd még: jidoka.
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ciklusid6

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

cikluson kivuli munka
out-of-cycle work

Az a tevékenység, amelyet az operator a standardizalt tevékenységét megsza-
kitva végez. Idetartoznak példaul az 1/50-es, 1/100-as mérések, valamint az
alapanyag, alkatrész és késztermék mozgatasa. Minél tébb ilyen miveletet ki
kell szervezni, hogy a gyartdsori dolgozd ne végezzen gyartdsoron kiviili tevé-
kenységet, és ne kelljen standardizalt ciklusait megszakitania. Bar szigoruan
véve az alkatrésztaroldk gyartdsorrdl vald kikiildése is cikluson kivili munka,
ez kivételt képez kis id6sziikséglete és nehéz kiszervezhetGsége miatt. Az al-
katrészek és anyagok kezelésére anyagmozgatd operatort, az 6sszes nem 1/1-
es mérés végzésére pedig mérd operatort lehet alkalmazni, akar tébb gyarté-
sorra egyet.

Ldsd még: anyagmozgatds, anyagmozgato operdtor, gydrtdsori dolgozo,
gydrtosoron kiviili dolgozd, standard munka.

cimke
label
Bezettelung

A vizualis irdnyitas egyik legalapvetSbb eszkdze. Nem bizhatunk abban, hogy
mindenki tudja, minek kell az adott polcon lennie, hogy éppen melyik gyarto-
sort latja, vagy hogy egy adott eszkdznek hol a helye. Cimkéket akkor is hasz-
nalnunk kellene, ha mindenki mindent tudna az aktualis rendszerrél, de mivel
célunk a vevdi igényekre rugalmasan reagélni képes gyartasi rendszer kiépitése,
akar néhany nap alatt végbemehetnek olyan valtozasok, amelyeket ilyen alap-
vet6 eszkdzok haszndlata nélkiil lehetetlen kdvetni.

A cimkéken minden sziikséges informaciét tlintesslink fel, akar tébb nyelven
is. A cimkék, még ha ideiglenesek is, minden esetben nyomtatdval késziiljenek,
és lehet6leg lamindljuk Gket. Ez biztositja az olvashatdsagot, a tartéssagot és
nem utolsdsorban az esztétikus megjelenést. Ha olyan informacidk vannak a

o
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darabszamjelenté
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cimkén, amire a szinmenedzsment valamely szabalya vonatkozik, akkor a cim-
két annak megfelelGen készitsiik el.

Ldsd még: 5S, szinmenedzsment, vizudlis irdnyitds.

Cikksza Méret — size
Palrt Nsuzl':lib?r 2 1 50 -2 560
wearevs | K(JPOS RUGO — CONICAL SPRING 14
Terllet — Area Pozicié — Position Tipusok — Types Mennyiség — Quantity
Titan

K14 | F506 200/box

csomagolasi mennyiség
pack-out quantity
Verpackungslosgrosse

Az a mennyiség, amelyet az adott termékbdl a kils6 vagy belsé vevé szamara
legkisebb egységként széllitanak. Ezt természetesen tovabbi nagyobb egysé-
gekbe (pl. rakoddlapos egységrakomany) lehet rendezni. A csomagoldsi meny-
nyiség a termék méretétdl fugg.

darabszamijelent6
production progress check sheet,
production amount check sheet

A termelés el6rehaladdsdnak megjelenitését szolgdld vizualis eszkdz, melyet
az egyes gyartdsorok végén helyeziink el. Minden 6ra elején ebbe a tablazatba
kell beirni az el6z6 6rdban gyartott mennyiséget. A tablazatban szerepel egy
terv oszlop, amelyben az lathato, hogy hany terméket kellett volna az adott
6raban termelni, illetve hogy 6sszesen hany darabnal kellene az adott dra
végén tartani. A terv oszlop kitoltésekor figyelembe kell venni, ha az adott 6ra-
ban sziinetet tart a gyartdsor.

Az elGiranyzott darabszdm meghatarozdsanal természetesen intervallumot kell
elGirni. Az intervallum szélessége forditott aranyban all a termelési rendszer
fejlettségével. Azaz minél fejlettebb a termelési rendszeriink, annal szlikebb
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egyciklusos atallas

12

intervallumot hatdrozhatunk meg, de a kezdeteknél nem szabad tul szigorunak
lennlink. Amennyiben a termelt darabszam az intervallumon kivilre esik, az
értéket pirossal kell a lapra felvezetni. Ebben az esetben a megfelel6 rovatba
az eltérés okat is jelezni kell, hiszen a lap fontos szerepe az elérehaladas jelzé-
sén kivil, hogy a folyamatos fejlesztést elGsegitse. Ne feledjlik, a tultermelés
ugyanugy hiba, mint a hiany.

Ldsd még: kaizen, vizudlis irdnyitds.

. HETFO g, 2. KEDD 09.21.)
ora terv

caiinet tény | probléma | tény probléma]
6:00— | 34-
7:00 | 40 | 40| 39| 39 S
7:00- | 34-
goo | 40 | 80 [ 40|79 <
8:00- | 31-
9:00 36 | 116 36 | 115 )
9:00- | 34- 18' HSG-003

156 28 143 szerszamtorés

10: 40 _ )

egyciklusos atallas

Lasd: atdllds.

egydarabos anyagaramlas

one-piece flow, single-piece flow,

one-piece-at-a-time production

Einzelstuckfluss

Egy id6ben egy alkatrészt munkalunk meg vagy szereliink Ossze, és kildjuk a
kovetkezé folyamatnak, miveletnek. Az egydarabos anyagdramlas bevezeté-
sével jelent8sen névekszik termelési rendszerlink rugalmassaga, a hibdk azon-

nal lathatéva valnak, a készletek pedig szinte megszlinnek. Bevezetésének el6-
feltétele a mUiveletek kiegyenlitése.

Ldsd még: gydrtdsor-kiegyenlités.

o
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egységrakomany-képz6 eszkoz nélkiili anyagbetoltés
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egyenes anyagaram

Ldsd: anyagdram.

egypontos lecke
one-point lesson
Ein-Punkt-Schulung

Egy adott problémat, valtoztatast vagy fontos alapinformaciét feldolgozo lap.
Lényege, hogy altala a dolgozdk egyszerlen és gyorsan juthassanak fontos in-
formacidkhoz, igy csak a sziikséges informacidkat tartalmazza konnyen értheté
formaban. Ezt a lapot a munkaterileten kell elhelyezni, ott, ahol az informa-
cidra szikség van. Példaul egypontos leckében tajékoztathatjuk a dolgozdkat
az utdbbi id6ben egy adott terméknél gyakran bekovetkezd sérilésrél, amit
kiemelt figyelemmel kell kezelni. Fotdval illusztralva néhany mondatban leirjuk,
hogy hol keressik a problémat, mi okozza, és mit kell tenniink, hogy elkerljik
a bekovetkezését.

Ldsd még: probléma.

egysegrakomany-képzd eszkdz nélkuli anyagbetoltés

Ldsd: anyagbetoltés.
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elkulonult sziget

Ldsd: kiiléndllé munkahely.

ellenintézkedés
countermeasure
Sofortmassnahme

A megoldastdl eltéréen az ellenintézkedés nem sziinteti meg a problémat, de
a kialakult helyzet enyhitésében (tlineti kezelésében) fontos ideiglenes [épés
lehet. Az ellenintézkedés dltaldban a végleges megoldas el6tt szlikséges, f6-
ként, ha a megoldas kivitelezésére varni kell. Ha valamely terileten ellenintéz-
kedést hajtunk végre, ott minden esetben kezdjiik meg a gyokérokok feltarasat,
hogy a probléma tovabbi el6fordulasat hosszu tavon megsziintessiik.

Ldsd még: megoldds, probléma.

elrendezéstervezés
layout planning
Layout Planung

A gyartésorok kialakitdsanak folyamata az elrendezéstervezés. Sajnos nem
ritka az olyan Uj gyartdsor, amelyen szamos valtoztatast kell alkalmazni, mi-
el6tt izembe lehetne helyezni. A kaizen filozéfia értelmében gyartdésorunkat
mindenképpen meg kell majd valtoztatnunk az aktualis kériilményekhez, de
ez nem teszi feleslegessé a gondos tervezést. Mar az elrendezéstervezés soran
figyelembe kell venniink a lean alapelveket, igy sok vesz6dségtdl kiméljiik meg
magunkat.

Ldsd még: gydrtdsor.
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ember-gép arany
man-machine ratio
Mensch-Maschine-Anteil

Megmutatja az operatoroknak azt a szamat, amely f6l6tt mar nem lehet a ter-
melési kapacitas kihasznaltsagat tovabbi gyartdsori dolgozdk alkalmazasaval
névelni. Kiszamitdsa:

Osszes netté manudlisidé-sziikséglet
szlik keresztmetszet gépi ciklusideje

ember-gép ardny = [OP].

A szamlaléban szerepl6 6sszeg a gyartdsoron elvégzendd 6sszes emberi munka
mennyisége, a nevezd pedig megadja a gyartosor kibocsatasi Gitemét.

Ldsd még: gépi ciklusidé, gydrtdsori dolgozo, nettd idd, sziik keresztmetszet.

ergonomikus munkaterulet
ergonomic workplace
ergonomischer Arbeitsplatz

Az ergondmia Gsszetett sz0, az ,,ergon” jelentése munka, a ,nomos” pedig tor-
vényt, szabalyt jelent. A szo6sszetétel jelentése: a munkavégzés hozzaigazitasa
az ember tulajdonsagaihoz, képességeihez.

Az ergonomikus munkahely kialakitasanak tobb 6sszetevéje van:

e Szervezési: ldetartozik a munkaidé megfelel6 meghatarozdsa, zavard
tényez6k kiiktatasa, megfelel6 |étszam biztositasa, ezdltal a tulterhelés
és vdarakozas elkerilése.

¢ Informdacidtechnikai: A dolgozdok a megfelel6 informaciot kapjak a meg-
felelé id6ben. Ne kelljen olyan informacidkkal foglalkozniuk, melyek
nem kapcsolddnak aktualis feladatuk elvégzéséhez.

e Antropometriai: A munkahely méreteinek az emberi test méreteihez
kell illeszkednie. Ezzel tudjuk biztositani a biztonsagon tul a hatékony
munkavégzést.

e Fizioldgiai: A dolgozétdl elvart munka elvégzése ne okozzon fizikai ka-
rosodast. Ugy hatdrozzuk meg az elvégzendd munkat, hogy azt huza-
mosabb ideig is lehessen a legcsekélyebb kdrosodas nélkil is végezni.
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érték

e Pszicholégiai: A fizikai kdrosodason tul Ggyelniink kell a pszicholdgiai
megterhelésre is. Idetartoznak példaul a fény- és h6mérsékletviszo-
nyok, a vezet6k viselkedése.

Az antropometriai kovetelményeknek megfelel6 ergonomikus munkaterilet
a kovetkez6képpen abrazolhato.

+-—30 cm—>»

e . r=5 . . 7 . .
I:' Maximalis munkateriilet | _: Normal munkateriilet % Legjobb munkaterilet

_— erték
B= value
== Wert

A legegyszer(ibb meghatarozas szerint érték az, amiért a vevé hajlanda fizetni.
Ennek megfelel6en értékteremtésrdl akkor beszélhetiink, ha a terméket vagy
az informacioét oly mddon alakitjuk, hogy az minden egyes mdvelet altal ma-
gasabb késziiltségi fokra jusson, ezaltal minél kdzelebb keriiljon a vevd igénye-
ihez. A vevGi igények egyre nagyobb mértékben tartalmaznak a hasznalhatoé-
sagon tul egyéb szempontokat is, példdul az esztétikai kialakitast.

Ldsd még: munka.
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ertékaramterkép

Ldsd még: értékfolyamat-térkép.

értékfolyamat-térkép
value stream map (VSM)
Wertstrom

Egy stratégiai eszkdz, amely segitségével azonosithatdk a veszteségek. Az ér-
tékfolyamat-térképet egyes helyeken értékdramtérképnek nevezik. A Toyotanal
anyag- és informaciédramlasi diagram néven ismert eszkdz egy valtozata.
Ahogy az eredeti mddszer, ez is az anyag- és informacidaramlas dbrazolasara,
elemzésére szolgal. Az értékfolyamat feltérképezésének elsé [épése szintén a
jelendllapot térkép Iétrehozdsa. Ennek alapjan megalkotjuk az idedlis allapot
térképét, és ha a megalkotott térképen vannak olyan elemek, amelyeket egye-
I6re nem tudunk megvaldsitani, akkor az idedlis allapot térképbdl rajzolunk
egy jovGallapot térképet.

Ldsd még: anyag- és informdciédramldsi diagram.
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Every Product Every Interval (EPEx, EPEI)

= értékteremtés
E= value-creating, value adding activity
== Wertschopfung

Az érték létrehozdsa; az értékteremts tevékenység altaldban kevesebb, mint
az Gsszes tevékenység 1%-a. A lean alapvetd célkitlizése az értéket nem te-
remtd |épések, mas néven veszteségek, eltavolitasa a folyamatokbdl.

Egy tevékenységet akkor neveziink értékteremtének, ha az aldbbi harom allitas
mindegyike igaz ra:

1. az elvégzett tevékenység megvaltoztatja, magasabb késziltségi szintre
juttatja a feldolgozott anyagot vagy informaciot,

2. az elvégzett tevékenységért a vevé fizetni akar, az elvégzett tevékenység
szamara értéket jelent,

3. a tevékenységet elsére jol végezziik el.

Ldsd még: 7 veszteség, munka.

Every Product Every Interval (EPEXx, EPEI)

Megmutatja, hogy mi az a legkisebb id6kdz, amelynek elteltével meg lehet is-
mételni a termelési programot, azaz milyen id6kézonként keriil termelésbe az
Osszes tipus. Egy lehetséges kiszamitasa:

az Gsszes atdllds idbsziikséglete

EPEx = atdllasokra fenntartott idé naponta [nap].

5 termék x 50 perc 250
EPEX = 3 msz7ak x 450 perc x 10% - 135 - 1/8> nap.

Ldsd még: atdlldsi idé.
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feltolto rendszer

— feltoltd rendszer
E= fill-up system
B nachfiillende Produktion

Minden folyamat végén jol meghatarozott mennyiségl készletet tarolunk.
A kovetkez6 folyamat ebbdl a készletbdl tudja az igényeit kielégiteni. A terme-
|ést a folyamat végén |1évé készlethidny iranyitja, azaz amit a kovetkezs folya-
mat felhasznalt, azt kell pétolni. Ez a rendszer kikliszoboli a tultermelés lehe-
t6ségét, hiszen mindig csak a felhasznalt termékek helyére gyartunk Gjat.

Ldsd még: huzo rendszer, készlet.

= FIFO (First In, First Out)

A termelés sorrendjét meghatarozo és a nyomonkdvethetdséget elGsegitd sza-
baly. A folyamatba vagy taroldba el6sz6r megérkez6 terméknek el6szor is kell
elhagynia azt. igy elkeriilhet, hogy egyes alkatrészek akar az 6rokkévaldsagig
bent maradjanak egy folyamatban.

A FIFO betartasat nagyban el@segiti, ha mar a folyamatot és a taroldkat ugy
tervezzik, hogy figyelembe vessziik ezt a szabalyt. Tarold esetében ez azt je-
lenti, hogy betoltd és felvevd oldalt hatarozunk meg, tovabba a tarolé kialaki-
tdsa a fizikai dramlas elvét segiti (ilyen pl. a dinamikus gorg6s utantoltds all-
vany, amelyben a tarolécsatornak lejtése kovetkeztében a taroldsi egységek a

o
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FIFO (First In, First Out)

tomegliknél fogva a bemeneti oldalrél a kimeneti oldal felé gérdiilnek). Fontos
természetesen a tarold rendeltetésnek megfelel6en torténé hasznalata is (pl.
ne toljuk benne felfelé a tarolasi egységeket).

Folyamat kdzben ne képezziink készletet, hanem dramoltassuk az alkatrésze-
ket. Minél nagyobb egységeket képezilink az alkatrészekbdl, annal jobban sé-
rilhet a FIFO-elv. Egy rakoddlapos egységrakomdanynal az el6szor felhelyezett
dobozt az utolsék kozott fogjak levenni, ami ltal az el&szor elkésziilt alkatrész
akar tobb ezredikként fog felhaszndldsra keriilni. Még fontosabb ezt a szabalyt
betartani ott, ahol gyorsan romlé aruval, példaul élelmiszerrel dolgoznak. Nem
kevés problémat okoz a boltokban a szabaly betartasa, hiszen a statikus taro-
I6polcok nem ennek megfelel6en vannak kialakitva; ha Ujabb adag aru érkezik,
a régit le kell szedni a polcrdl, az ujat be kell télteni, majd a régit visszahelyezni
az Uj elé. A fenti esetben az is neheziti a munkat, hogy gyakran nem a beérke-
zés idejét kell figyelembe venni, hanem a lejarat idejét (Un. FEFO-elv — First
Expired First Out).

Ldsd még: készlet, lokdcio.
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fix pozicios megallité rendszer
fixed-position stop system

Folyamatos m(ikodés(i anyagmozgatd rendszer (pl. gérgbspalya, szallité lanc-
palya vagy fligg6konvejor) alkalmazdsa esetén, ha problémat észlel az opera-
tor, és megnyomja a megallitdgombot, a gyartésor nem all meg egészen addig,
amig a termék el nem éri a kovetkez§ fix poziciot, példaul a mveletek hatarat.
Ilyenkor elég idé lehet arra, hogy gyors beavatkozassal a problémat megoldjak,
miel6tt a gyartésor megallna, és tordljék a megallitd jelet. Ahogy az andonnal
is, a kapcsold mikodtetésénél itt is megy a jelzés a gyartdsori személyzet felé,
aki segit a probléma elharitdsdban. Ha meg is all a gyartdsor, a rendszer elejét
veszi azoknak a problémaknak, amelyek akkor alindanak el8, ha a gyartésor bar-
mely pozicidban megallithatd lenne. igy példaul biztosak lehetiink benne, hogy
az Osszes tobbi mlveleti helyen sikerdilt a ciklust befejezni, és nem keriil tovabb
félig 6sszeszerelt alkatrész vagy mindségi probléma. Kézi anyagtovabbitdsu
Osszeszereld soroknal az egydarabos anyagaramlds magaban foglalja ezt a md-
kodési elvet, ugyanis ha olyan hiba keletkezik, amelyet az Gtemidén belil ki
lehet javitani, azt a gyartdsor nem is észleli; ha pedig olyan hiba keletkezik,
amely miatt egy miveletet nem sikeril befejezni, akkor az A-B vezérlés miatt
az anyagok megsziinnek dramolni. Természetesen a rendszer kiépitése esetén
tovabbra is szlikség van ,vészstop” gombokra, amelyeket akkor kell hasznalni,
ha olyan esemény térténik, ami a gyartdsor azonnali megallitdsat teszi szlik-
ségessé, pl. balesetveszély.

Ldsd még: A-B vezérlés, andon, automatikus gydrtésor-megdllitds,
egydarabos anyagdramlds, jidoka.

folyamat
process
Prozess
Tevékenységek — ezeken beliil a definialt miveletek, a miveletek keretei kozott
megjelend muveletelemek, illetve az ezekben végrehajtandé mozdulatok —
olyan lancolata, amelyek a termék kialakitasat (megmunkalds, 6sszeszerelés)

vagy helyzetét (szallitds, anyagmozgatds) megvaltoztatjak.

Ldsd még: anyagmozgatds, mozdulatelemzés, miivelet, miiveletelem.

o
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folyamatkozi készlet

Ldsd: készlet.

folyamatos anyagaram
continuous flow

A JIT harom alapelvének egyike. El kell tavolitani minden olyan dolgot a folya-
matbdl és a folyamatok kozill, ami az anyagok egy helyben 3llasat eredmé-
nyezi. A cél az egydarabos anyagdramlas megvaldsitasa.

Ldsd még: 7 veszteség, anyagdram, egydarabos anyagdramlds, Just-In-Time
(JIT).

folyamatos fejlesztés

Ldsd: kaizen.

genba

Altalanos jelentése: ,a hely, ahol a dolgok torténnek”. A japan nyomozé igy
nevezi a blinligyi helyszint, a gyarban ez a gyartoterilet szokasos megneve-
zése. Mivel célunk az értékteremtés a vevs szamdra, genbanak nevezziik azt a
helyet, ahol az értéket elGallitjuk. A genbdn végzett aprd fejlesztéssel is komoly
eredményeket érhetiink el, ezért idénk nagy részét toltsik a genban.

A genba sz6t gemba formaban is hasznaljak mivel a hagyomanyos Hepburn-
féle atirdsban a b, m és p hangok el6tt 4ll6 n-et m-ként irtak. Az 1950-es évek-
ben jelent meg a mddositott atiras, de sokan azéta is a hagyomanyos atirast
hasznaljak.

Ldsd még: 3 Gen, 3G (genba, genbutsu, genjitsu), érték.
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genchi genbutsu
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genchi genbutsu

A helyzet megértését elGsegité mddszer; szabad forditasban: ,,Menj, nézd
meg!” A megértéshez nem a masok altal szolgdltatott adatok, informacidk vagy
sajat feltételezéseink elemzésén at vezet az ut. Gy6z6djlink meg a sajat sze-
minkkel a helyzetrél a torténés helyszinén. Természetesen ez nem jelenti azt,
hogy ne kérdezziik meg a résztvevéket, vagy hogy ne vitassuk meg a problémat
masokkal. Csak annyit jelent, hogy ha kérdeznek a szituaciordl, akkor ne azt

mondjuk, hogy ,azt hallottam”, ,,azt az informaciét kaptam”, hanem batran
mondhassuk: , Ezt lattam.”

Ldsd még: 3 Gen, 3G (genba, genbutsu, genjitsu), genba, probléma.

gemba

Ldsd: genba.

gepi ido

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

gepi ciklusidé

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

gyakori anyagmozgatas

Ldsd: anyagmozgatds.
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gyartésor

= gyartosor
B= line
== Linie, Fertigungslinie, Produktionslinie

A gydrtdsor, vagy népszerlibb nevén cella, a termék megmunkdldsdhoz sziik-
séges muveletek egymds utani elhelyezése. Szemben a mihelyrendszerd ter-
meléssel, itt a gépeket nem funkcidjuk szerint csoportositjuk, hanem aszerint,
hogy milyen gépekre van sziikség egy adott termékféleség elGallitasahoz. Ez a
csoportos rendszerl termelés specialis valtozata, mivel a gépek a megmunka-
Ias sorrendjében kdvetkeznek egymas utan, kvazi vonalszerGen felallitva.

A tényleges fizikai layout tobb befolydsold tényez6tdl fligghet. Az olyan gyar-
tésorokndl példaul, ahol az operator tobb folyamatot kezel, a gyartdsort U ala-
kura alakitjuk, hogy ezzel is csokkentsiik a sétabdl adddo veszteséget, valamint
lehet6vé tegylik a rugalmas operatorkiosztast. Az U alaku gyartdsorokat ha-
gyomanyosan Ugy tervezziik, hogy az anyag az éramutaté jarasaval ellenkez6
irdnyban aramoljon. Ez azzal magyarazhatd, hogy igy a bonyolultabb mvele-
tet, az alkatrész felvételét jobb kézzel végezziik, az egyszer(ibb miveletet, az
alkatrész tovabbadasat pedig a bal keziinkkel. Mivel az emberek nagy része
jobbkezes, ezért ez 6sszességében ergonomikusabb kialakitds. Noha ez az elv
az esetek jelentGs részében mikodik, gyartdsorunk akkor is lean gyartdsor, ha
éppenséggel ellenkezd iranyban hatékonyabb. Azokon a gyartdsorokon, ahol
az operdtor nem valtoztatja a helyét, a hagyomanyos, | alaku kialakitas is tel-
jesen megfelel6 lehet. A gyartdsor lean elvek szerint torténé megtervezése
altal csokken az atfutasi id6 és a készletek, javul a mindség és a rugalmassag.
Az ilyen gydrtdsor kialakitasanak fontos el6kovetelménye a miveletek kiegyen-
litése és a sokoldaluan képzett dolgozdk alkalmazasa.

Ldsd még: 7 veszteség, anyagdram, cella, gydrtosor-kiegyenlités, mlivelet,
rugalmas operdtorkiosztdsu gydrtosor.

Finommegmunkalds Sorjazas Csiszolds

= | =
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gyartésori dolgozo
on-line operator
Linienmitarbeiter

A termelésben kozvetlenil részt vevd dolgozd. Azon operator, aki az 6sszes te-
vékenységét a gyartdsoron beliil végzi. Az 6 tevékenysége konnyen standardi-

zalhato, hiszen minden ciklusban ugyanazt a miveletet kell elvégeznie.

Ldsd még: gydrtdsoron kiviili dolgozd.

gyartésori mikodési arany

Ldsd: mdikédési ardny.

gyartosori személyzet aranya
on-line personnel ratio
Anteil direktes Personal

A termelésben kozvetleniil részt vevé dolgozdk aranya a gyartdsoron. Kisza-
mitasa:

gydrtésori dolgozok szama
X
gydrtdsoron kiviili + gydrtdsori dolgozék széma

gydrtésori személyzet ardnya = 100 [%].

Ldsd még: gydrtdsori dolgozd, gydrtdsoron kiviili dolgozo.

gyartésor-kiegyenlités
line balancing
Austaktung

A gyartosor-kiegyenlitésnél, mint barmilyen mas fejlesztési folyamatnal, el6szor
meg kell hataroznunk az aktualis allapotot. Ehhez sziikségilink lesz egy opera-
torkiegyenlitettség-diagramra. Ha ez megvan, meg kell hataroznunk a munka-
elosztas hatékonysdgat. Az Uj elrendezéshez segitségként meghatarozhatjuk a
szlikséges munkaer6t a kovetkez6 képlettel:

o2/
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gyors atallas
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az §sszes netto iddsziikséglet
litemidé

szlikséges munkaerd = [ME].

Ezutdn tervezziik meg az Uj muveletelosztast, és rajzoljuk meg az Uj diagramot.
Minden esetben prébaljuk ki az Uj elrendezést, és végezziik el a szlikséges kor-
rekcidkat.

Ha az operatorok szamat nem tudjuk csékkenteni, vagy nem tudunk tovabbi
mUveletelemeket a folyamathoz csatolni, akkor a hatékonysag nem fog nove-
kedni. Tehat a kiegyenlitettebbnek Iatszé gyartésor nem jelent hatékonyabb
gyartdsort. S6t, ha a nettd idGsziikségletet csokkentjik az operdtorok szama-
nak valtoztatasa nélkiil, akkor lehetséges, hogy csak tobb varakozasi vesztesé-
get hozunk létre. A nettd id6 csokkentésére akkor lehet sziikség, ha a szlk ke-
resztmetszet az (itemid6 folott van, azaz a gyartésor nem tudja a sziikséges
mennyiséget legyartani. llyenkor a szlk keresztmetszet ciklusidejének csok-
kentésével sikeriilhet a tervezett darabszam termelését megvaldsitani.

Ldsd még: katayose, munkaelosztds hatékonysdga, operdtorkiegyenlitettség-

diagram, sz(ik keresztmetszet.

gyartésoron kivuli dolgozo
off-line operator

Azon dolgozé, aki a gyartdsoron kiviil is végez tevékenységet, vagy az dsszes te-
vékenységét a gyartosoron kiviil végzi. llyen példaul az anyagmozgatd operator.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, gydrtésori dolgozo.

gyors atallas

Ldsd: datdllds.
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gyokérok
root cause
Problemursache

Egy probléma valddi oka, amely orvoslasaval biztosan megsziintetjiik a prob-
Iémat, annak Ujbdli el6fordulasat, tovabba elejét vehetjlik sok mas potencia-
lisan kialakuld problémanak.

Ldsd még: ellenintézkedés, megoldds, probléma.

halszalkadiagram

cause and effect diagram, Ishikawa diagram,

fishbone diagram

Fischgraten Diagramm, Ursachen-Wirkungs Diagramm

A problémak ok-okozati 6sszefliggéseinek meghatarozasara szolgalé eszkoz.
Hasznalataval 6sszegy(jthetjik az 6sszes olyan tényez6t, amely a probléma ki-
alakulasaban részt vett. A diagram jobb oldali végére felirjuk az okozatot (prob-
Iémat), majd a vizszintes vonalon visszafelé haladva dbrazoljuk a f6 okokat. A
{6 okok kialakuldsat elGidézS okokat is abrazoljuk. Altaldban 2-3 szint mélységi
kifejtésre szolgal, de alkalmazhaté az 5 miért mddszer vizualis megjelenitésére
is. F6 okokként gyakran a 4M-mddszer felosztasat hasznaljuk.

7 / » probléma
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hatékonysag
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A méddszer hasznalata utan nemritkdn Pareto-elemzést is végziink, hiszen a
halszélkadiagramon nem latjuk, hogy melyik probléma milyen mértékben fe-
lel&s a fennalld helyzet kialakulasaért. A diagramon a problémamegoldas eld-
rehaladasat is megjelenithetjik azaltal, hogy a megsziintetett okokat athuz-
zuk.

Ldsd még: 4M, 5 miért, Pareto-diagram, probléma.

hansei

Jelentése sz6 szerinti forditasban: 6nvizsgalat. A folyamatos fejl6dés Utja, hogy
kiprébalunk 0j dolgokat — ekdzben természetesen elkévetiink hibakat. Hozza-
allasbeli kilonbség mutatkozik abban, ahogyan ezeket a hibakat kezeljik.
Sokan megpraébaljak a felelGsséget atharitani ahelyett, hogy magukba mélyed-
nének, és atgondolnak, hogy miért is tortént a hiba, ezaltal elejét vennék
annak, hogy Ujbdl elkdvessék. Japanban, ha egy vezetd rossz dontést hozott,
kiall a kollégadi elé, és beismeri, hogy tévedett.

hatékonysag
efficiency
Effizienz

Adott eredményt minél kisebb befektetéssel elérni, vagy adott befektetéssel
minél nagyobb eredményt elérni.

= latszblagos hatékonysag
&%= apparent efficiency

A rendelkezésiinkre all6 kapacitasokat minél nagyobb mértékben kihasz-
nalni, tekintet nélkil a vevéi igényekre. Azon a régi beidegz6désen ala-
pul, miszerint akkor dolgozunk hatékonyan, ha a gépek és a dolgozdk is
folyamatosan dolgoznak. Kiszamitdsa:

termelt mennyiség
kapacitds

Idtszolagos hatékonysdg = x 100 [%].

©
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hatékonysag

all

all

Uzemszervezés-tani alapokon értelmezve nem mas, mint a termelési ka-
pacitds kihasznalasanak és a termelési kapacitasnak a hanyadosa.

Ldsd még: tolo rendszer.

valos hatékonysag
true efficiency

A vevGi rendeléseket minél kevesebb gépi és emberi eréforrassal kielé-
giteni. Mivel a hatékonysagunk nem lehet nagyobb 100%-nal, viszont a
termelt mennyiség meghaladhatja a vevéi igényeket, kiszamitasa kissé
eltér a szokasostdl. Ha ugyanis a vevdi igényt akdr egy darabbal is meg-
haladjuk, akkor a valés hatékonysagunk elkezd csokkenni. Kiszamitasa:

termelt mennyiség N

16s haték ig = ” 100 %].
valds hatékonysdg vevdi igény [%]
De: ha termelt mennyiség > vevGi igény, akkor:
vevdi igén
valds hatékonysdg = geny x 100 [%].

termelt mennyiség

teljes és helyi hatékonysag
total/local efficiency, overall/specific efficiency

A lean fejlesztések mindig az egész rendszer optimumat kell, hogy meg-
célozzak. A részrendszerek szeparalt fejlesztése nem ugyanazt eredmé-
nyezi; s6t, a koncepcid nélkiili helyi fejlesztések gyakran okoznak tulter-
melést és kiegyensulyozatlansagot. Gyakori példa az ,er6 kaizen”
alkalmazasara, amikor egy muvelet fejlesztésével egy sokkal rosszabb
gyartosori kiegyenlitettséget hozunk létre azaltal, hogy olyan mivelet
ciklusidejébdl faragunk le koncepcié nélkiil, ami mar igy is messze alatta
van az litemid6nek.

Ldsd még: 3 Mu (muda, mura, muri), 7 veszteség, gydrtdsor-
kiegyenlités.

o
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hibavédelem

== munkaelosztas hatékonysaga
&%= work configuration efficiency

Megmutatja, hogy milyen jél van a munkamennyiség szétosztva az ope-
ratorok kozott. Kiszamitasa:

dsszes nettoidb-sziikséglet
titemid& x gydrtésori operdtorok szama

munkaelosztds hatékonysdga = x 100 [%].

A teljes hatékonysagnal hozott példa alapjan: ha egy operator cikluside-
jét csokkentjlik gy, hogy az mar elGtte is az (itemidd alatt volt, akkor a
munkaelosztas hatékonysaga is csdkkenni fog.

TT (Utemidd) =24 s
CT, (ciklusid6) = 20's, CT, =235,CT3=245,CT, =205, CT; =18 s.

A munkaelosztds hatékonysdga = x 100 = 87,5%.

24 x5

Csokkentsiik az els6 operator ciklusidejét 2 masodperccel. Ebben az
esetben a

x 100 = 85,8%.

munkaelosztds hatékonysdga = 103
24 x5

== heijunka postahely

Ldsd: kiegyenlitett termelés.

== heijunka tabla

Ldsd: kiegyenlitett termelés.

== hibavédelem

Ldsd: poka-yoke.
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huzoé rendszer
pull production
ziehende Produktion

A JIT hdrom alapelvének egyike. A folyamatok csak a szdmukra sziikséges al-
katrészt hivjak le vagy igénylik az el6z6 folyamattdl a szlikséges mennyiségben,
a felhasznalas idejében.

Ldsd még: feltélté rendszer, Just-In-Time (JIT), told rendszer.

| alaku gyartosor
I-shaped line
[-Form Linie

Ldsd: gydrtdsor.

idéelemzés
time study
Zeitanalyse, Zeitauswertung

A jelenlegi folyamatok megértését és fejlesztését elGsegitd technika, melynek
célja egy jobb munkafolyamat megvaldsitasa. Alapelve, hogy csak azt tudjuk
fejleszteni, amit mérni is tudunk. Az id6elemzésnél altaldban a stopper segit-
ségével torténd idémérést hasznaljuk a szlikséges adatok megszerzéséhez.

Idéfelvételi lap

rcverer

Joperator
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A standardizalds alapvet6 eszkdze, hiszen a standard munkafolyamat megalla-
pitdasdahoz minden mlveletelem pontos id&sziikségletét ismerniink kell. Ha si-
kerilt a folyamatot standardizalni, akkor az idGelemzés altal megkereshetjik a
problémakat, és fejleszthetjik a folyamatot. A fejlesztések eredményeit szintén
pontos méréssel tudjuk felmérni. Abban az esetben is hasznaljuk a technikat,
ha meg akarjuk hatarozni egy operator jartassagat egy adott m(ivelet elvégzé-
sében.

Ldsd még: kaizen, standard munka.

idével kapcsolatos fogalmak
time-related expressions

A kilonbo6z6 id6fogalmak pontos meghatarozasa elengedhetetlen a lean mé-
lyebb tanulmdanyozasahoz. A standard munka meghatdrozasanal az dsszes itt

felsorolt id6értéket ismerntnk kell, és fel is kell tiintetni a standard munkala-
pon.

Ldsd még: standard munka.

OP ‘megnevezes HT [ MT [ WT WaiT] CT | [ L Mt [ Jwr [ waitt
HSG-001-ben anyagot cserél 6.1 |18.0] 25 | 0.0 A, 2(9:35 333 o
) HSG-002-ben anyagot cserél 58 [187[ 30 | 00 m R
HSG-003-0an anyagot cserél 37 |256( 55 | 27 e T
—T

ciklusidd 293

CT:

HSG-004-ben anyagot cserél 93 |134| 30 | 00 WFG,GS
2 | HSG-005-ben anyagot cserél 80 |128| 30 | 00 ml_%
—

ciklusidd 233

CTy
HSG-006-ban anyagot cserél 55 |180] 28 | 00 oY) 28,3 s

HSG-007-ben anyagot cserél 59 224 24 | 3,

HSG-008-ban anyagot cserél 34 |110] 52|00 m W
1

ciklusidd 283
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ciklusidé
cycle time (CT)
Zykluszeit

igy nevezziik azt az id6tartamot, amennyi id6 alatt a dolgozd egy ismét-
I6d6 miveletet elvégez. Mérésekor két egymast kovetd ciklusnak bar-
mely két azonos pontja kdzott eltelt id6t vessziik figyelembe. Fontos,
hogy nem a ciklus elejétél a végéig tart, azaz nem a termék felvételétdl
a termék tovdbbadasdig, mert ebben az esetben az Uj termék felvételéig
tartd id6t nem vennénk figyelembe. A ciklusidébe beleszamitjuk azt is,
amikor az operator a gépére varakozik, ugyanakkor nem szamitjuk bele,
amikor mas operator munkajanak elvégzésére kell varnia. A ciklusidé je-
lentheti egy munkadarab elkészitésének idGszlikségletét is, ezért figyelni
kell arra az esetre, amikor egy gyartdsoron az operatorok kiilonbo6zé
szamu terméket munkalnak meg ciklusonként.

titemidé
takt time (TT)
Taktzeit

Az Gtemidével torténd gyartas a JIT hdrom alapelvének egyike. Az (item-
id6 az az id6tartam, amilyen gyakorisaggal egy terméknek el kellene ké-
szlilnie a vevGi rendelések alapjan. Kiszamitasa:

o termelésre forditando idé napi termelési id6
litemidé = — ————— pl. —— —— [s].
erre az id6tartamra esé vevéi igény napi vevdi igény

Ez abban az esetben igaz, ha a rendelkezésre allas 100%. Mivel ez szinte
soha nem valdsul meg, ezért a termelési hidny elkerilésére az Gtemidét
ugy korrigdljuk, hogy megszorozzuk a tervezett rendelkezésre allassal.

gepi idé
machine time (MT)
Maschinenzeit

Az az id6tartam, amely a gép elinditasatdl a gépi miivelet elvégzéséig

tart. Altaldban az inditégomb megnyomasatél addig tart, amikor az ope-
rator kiveheti az anyagot a gépbdl (pl. a gépajto teljes kinyilasa).
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geépi ciklusidé
machine cycle time (MCT)
Maschinenzykluszeit

A gépi id6 és a gép mikodtetéséhez szlikséges kézi id6 6sszege. Ennyi
id6re van szlikség, hogy egy termék ténylegesen elkésziiljon a gépen.
Gyakran hibasan gépi idének nevezik.

valds gépi ciklusidd
effective machine cycle time (EMCT)

A gépi ciklusidd plusz az egy ciklusra juté atallasi idG.

valds gépi ciklusidd = gépi ciklusidb + M [s].
sorozatnagysdg
kézi idb
hand time (HT)
manueller Zeitaufwand

Az operator ciklusanak azon része, amelyet kézi munkavégzéssel tolt el.

sétaidé
walking time (WT)
Laufzeit

Az operator munkaciklusanak azon része, amikor az egyik mdvelettdl a
masik mUiveletig tartd tdvolsagot megteszi.

varakozasi idé
waiting time (WaitT)
Wartezeit

Az operator munkaciklusanak azon része, amikor nem végez manudlis
tevékenységet, hanem arra varakozik, hogy egy gép végezzen a mivele-
tével. Egydarabos anyagdramnal akkor is varakozas keletkezik, ha az ope-
rator el6tt vagy mogott nagyobb ciklusidejd mivelet van.
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informacidaram
information flow
Informationsfluss

A vevdi igényeket leképezs informaciok mozgdsa a termelési rendszerben. Ha-
gyomanyos termelési rendszernél az informacid el6rejelzéseken alapul. Az egy-
mas utan kovetkez6 folyamatok informacidéi egymastdl fliggetlenil dolgozé
termeléstervez6ktdl, esetleg termeléstervezd programtél szarmaznak. Ezzel
szemben a lean termelésben az informacio az esetek jelent8s részében a fo-
lyamat vevjétél, azaz a kdvetkezd folyamattdl szarmazik. igy elérhetd, hogy
minden egyes rendelési informacid a tényleges igényeken alapuljon, és ne
becsléseken, valamint optimalizalé médszerek hatékonysagan. Az informaciot
a lean termelésben leggyakrabban a kanban hordozza.

Ldsd még: anyagdram, huzd rendszer, kanban, told rendszer.

jarmicsererendszer
truck transfer system
Truckwechsel-System, Fahrerwechsel-System

A rendszer alkalmazdsaval szétvalasztjuk a jarmivezetd tevékenységét a rako-
dasi tevékenységtdl. Miutan megérkezett a rakoddhelyre, a jarmUivezetd atszall
egy masik, mar megrakott jarm(ibe, vagy a nyerges vontatdval egy masik von-
tatmanyhoz kapcsolddik. igy a két miveletet parhuzamosan lehet végezni. Az
anyagmozgatas atfutasi ideje ezaltal csékkenni fog, csakugy, mint a készlet.

Ldsd még: anyagmozgatds, dtfutdsi idd, készlet.

javaslati rendszer
suggestion system
Verbesserungsvorschlagwesen, Verbesserungsprogramm

A javaslati rendszer feladata a dolgozdktdl érkezé fejlesztési javaslatok, mas
néven kaizen javaslatok kezelése. A javaslati rendszernek két f6 célja van: a
dolgozdk bevonasa, fejlesztése, valamint a termelési rendszer fejlesztése.
A javaslati rendszer idedlis esetben mikoédhetne a dolgozdék moraljara hatd ju-
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talmazassal. A valdsdg azonban az, hogy a m(ikodd javaslati rendszerek szinte
kivétel nélkul anyagiakkal jutalmazzak az elfogadott 6tleteket. A megvaldsitott
javaslatoknal gyakran van egy alapjutalom, nagyobb kdltségmegtakaritds ese-
tén pedig akar a dolgozo havi fizetésével veteked§ jutalom is kiosztdsra kerul-
het. Havi, negyedéves, éves szinten is dijazni lehet a legjobb otleteket.

Egy jol m(kodé javaslati rendszer beinditasat gondos tervezés kell, hogy meg-
el6zze. Ha atgondolas nélkiil, 6tletladak kihelyezésével kezdjik a rendszer md-
kodtetését, hamarosan kudarcot fogunk vallani. Pontosan meg kell hataroz-
nunk az otletek begy(jtésének és elbirdlasanak folyamatat. Itt meg kell
hataroznunk a javaslati kategéridkat, és az abba tartozo javaslatok elbiralasa-
nak szabalyait, felelGseit. Minden esetben reagalni kell a javaslatokra, még-
hozza minél gyorsabban. Elutasitas esetén tudatnunk kell a javaslat beaddjaval,
hogy mi volt az oka a javaslat elutasitasanak. Az elfogadott javaslatokat a le-
hetd legrovidebb id6n bellil meg kell valdsitani. Minden javaslatnak tartalmaz-
nia kell az elvart eredményeket. Ezt a megvaldsitast kovet6en mindenképpen
ellendrizziik le. A javaslati rendszer mikodésének lényege, hogy dolgozdink
kreativitdsat felhasznaljuk a folyamatos fejlesztés érdekében, ezért a dolgozdk
és a terlletek minél szélesebb korét vonjuk be a tevékenységbe.

Ldsd még: kaizen.

jidoka
autonomation

A TPS két pillérének egyike. A jidoka két alapelve a kévetkez6:

1. a gépek képesek arra, hogy rendellenesség észlelésekor automatikusan
megalljanak;

2. az emberi és gépi munkavégzést kiilon kell valasztani (az ember ne le-
gyen a gép Gre).

A moddszer célja jobb min&ség elérése alacsonyabb koltséggel. Az elsé alapelv
a beépitett minGséget garantalja, a masodik alapelv a kdltségmegtakaritast a
kevesebb munkaeré felhasznalasaval, hiszen az operator csak akkor tartézkodik
a gépnél, ha abban anyagot kell cserélni, vagy ha rendellenességet észlel.

Ldsd még: andon, beépitett minbség, Just-In-Time (JIT), poka-yoke, Toyota
termelési rendszer.
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Just-In-Time (JIT)

AJIT a jidoka mellett a TPS masik alappillére. Lényege nagyon egyszer(: a szlk-
séges terméket a sziikséges mennyiségben, a sziikséges id6ben gydrtani, moz-
gatni. A JIT-rendszer mikodtetésének harom alapelve az Gitemidével torténé
gyartds, a folyamatos anyagdram és a hizé rendszer. Ehhez sziikség van a vevéi
igények kiegyenlitésére és a legismertebb JIT-eszkdz, a kanban hasznalatara.
A JIT célja a termelési atfutasi id6 csokkentése.

Ldsd még: folyamatos anyagdram, huzo rendszer, jidoka, kanban,
kiegyenlitett termelés, termelési dtfutdsi id6, Toyota termelési rendszer,
litemidé.

kaikaku
reengineering

A fejlesztés koncentralt mddszere. A célteriilet és a résztvevék meghatarozasa
utdn, altaldban 2-5 napos workshopok keretében torténé oktatassal kezd6dik.
Ezutdn adatgydjtés és elemzés kovetkezik, majd a célok, feladatok meghata-
rozasa. A tervezés végeztével ratérhetiink a megvalédsitdsra, végil felmérjik
az elért eredményeket, és sziikség esetén korrekcidkat hajtunk végre. Ezek
utan meghatdrozzuk az eredmények fenntartdsdhoz sziikséges |épéseket.
A tevékenység prezentacioval zarul. Bar a kaikaku kétségkivil hatékony mod-
szer, nem helyettesiti a kaizen tevékenységet.

Ldsd még: kaizen.

kairyo
innovacio
innovation

Nem minden problémat tudunk kaizennel megsziintetni; ha a fejlesztést csak
t6kebefektetéssel tudjuk megvaldsitani, kairydnak nevezziik. Amikor példaul
a kapacitdshianyt mar nem tudjuk kaizennel orvosolni, beszerziink egy ujabb
gépet. Mindig gondoljuk at, hogy melyik mddszert érdemes alkalmazni.

Ldsd még: kaizen, probléma.
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kairyo

termelékenység
termelékenység

kaizen

id6 > id6 >

kaizen

folyamatos fejlesztés
continuous improvement
kontinuierliche Verbesserung

Kaizennek nevezziik azt az apro fejlesztési lépcsékbdl allo végtelen folyamatot,
amikor a fejlesztéshez els6dlegesen nem anyagi er6forrasokat haszndlunk,
hanem a dolgozdk kreativitasat. Természetesen a kaizenek jelentds részének
legaldbb minimalis koltsége van, de szemben a kairyo tevékenységgel, itt a
problémakat nem egy Ujabb gép megvasarlasdval vagy egyéb komoly anyagi
befektetés segitségével orvosoljuk. A kivitelezés anyagigényét gyakran ujrafel-
haszndlt anyagokbdl oldjuk meg. A kaizen miikodéséhez elengedhetetlen, hogy
ne egy kivalasztott csoport mvelje, hanem az dsszes dolgozé. A folyamatos
fejlesztések csak jol kidolgozott és lizemeltetett javaslati rendszerben mdkod-
nek hatékonyan. A kaizen tevékenység altal termelési rendszeriink folyamato-
san fejlédik, és koveti a vevéi igények valtozasat.

A kaizen négy alapelve:

e rovidités: lehet-e egy mozdulat rovidebb aziltal, hogy kozelebb hozzuk
a mozdulat targyat, vagy egy mivelet rovidebb azaltal, hogy elhagyunk
belSle egy sziikségtelen elemet?

e (Osszekapcsolds: tudjuk-e pdrhuzamosan végezni a két miveletet, vagy
tudunk-e két szerszambdl egyet késziteni, ami mindkét feladat végre-
hajtasara megfelel?
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e atrendezés: meg lehet-e gy valtoztatni egy elrendezést, hogy dltala

hatékonyabban lehessen végezni a miiveletet, esetleg egy masik mu-
veleti sorrenddel hatékonyabb lesz-e a munkavégzés?

o egyszer(sités: lehet-e Ugy egyszer(siteni az eszkdzokon vagy modsze-

reken, hogy még igy is megfeleljenek a kbvetelményeknek?

Ezek az alapelvek tapasztalt szakembereknek is segitségére lehetnek, de ki-
I6ndsen fontosak addig, amig nem vagyunk tapasztaltak a fejlesztésben; altaluk
ugyanis biztosan talalunk olyan megoldast, amivel novelhetjik a biztonsagot,
min@séget és hatékonysagot.

Ldsd még: 3 Mu (muda, mura, muri), 7 veszteség, javaslati rendszer, kaikaku,
kairyo, megoldds, probléma.
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kaizen lap
kaizen sheet
Problemblatt

A kaizen javaslatok részletes kidolgozasara szolgalé dokumentum. A kai-
zen tervlapon feltlintetett problémakat és megoldasokat itt részletesen
kidolgozhatjuk; abrazolhatjuk rajta az aktudlis és a tervezett allapotot.
A kaizen lap munkamegrendelSként is szolgalhat, de sok helyen kiilon
nyomtatvanyt haszndlnak erre a célra.

kaizen terviap
kaizen plan sheet
Kaizenzeitung, Massnahmenkatalog

A kaizen javaslatok allapotat 6sszefoglald tablazat. Tartalmazza a prob-
Iéma és a javaslat rovid leirasat, a felelGs nevét, a megvaldsitds tervezett
idejét és a tervezett hatdst mér&szamokkal kifejezve. A darabszamjelen-
tével egyitt kell kifuggeszteni, lehetSleg a gyartdsor végén. igy a darab-
szamjelent6n lathatd problémak azonnal felvezethet6ek erre a lapra, a
tervezett megoldasokkal egyitt. A megvaldsulast jol [athatdan, szinezés-
sel jel6lni kell.

Ldsd még: darabszamjelenté.
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Kaizen tervlap e
. o . . “ Hatas . .
Szam |Beadva |Elkésziil Probléma Megoldas Felelés Torv | Tény Megjegyzés

pont kaizen
point kaizen

Pont kaizen alkalmazasa esetén egy lokalis problémat oldunk meg; pél-
daul a gyartésor egy miveletén az eszkdzok elrendezését javitjuk ugy,
hogy ergonomikusabb és hatékonyabb legyen a munkavégzés. Egy ilyen
fejlesztés akar egy nap alatt is elkésziilhet.

rendszer kaizen
system kaizen

Rendszer kaizent akkor alkalmazunk, ha a probléma nem egy miveletet,
hanem egész termelési rendszeriinket érinti. Példaul ha egy terileten
nem mikédik megfelelGen a kanban rendszer. Ez esetben megvizsgaljuk
a problémat, kidolgozzuk a megoldast, majd megvaldsitjuk azt. A rend-
szer kaizen alkalmazasahoz elengedhetetlen az anyag- és informacio-
aramlas feltérképezése. Ezen fejlesztések nemritkdn tébb hetet, esetleg
hdnapot vesznek igénybe.

Ldsd még: anyag- és informdciodramldsi diagram.
kaizen workshop

Ldsd: kaikaku.
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Lasd: kaikaku.

kamishibai

Eredetileg egy torténetmesélési mddszer a Xll. szazadbdl. A buddhista szerze-
tesek papirtekercseken 1évé képek segitségével mesélték el tanulsagos torté-
neteiket az altaldban irastudatlan hallgatésagnak.

A leanben a ritkan (havonta, negyedévente) ismétl6d6 vezetGi feladatok stan-
dardizdldsdra és vizualizalasara hasznalt eszkoz. Eredetileg az auditok, értéke-
Iések kartya formatumu ellen6rzé listai keriltek fel egy tablara, mara szinte
barmilyen ismétl6d6 vezetdi feladat nyilvantartasara hasznalt eszkoz. Az el-
végzett feladat utan a kartyat megforditva kell visszahelyezni a tablara, amire
felvezettiik a problémakat. Mivel a kartya megforditasa jelzi a feladat elvégzé-
sét, jol lathato az el6rehaladas.

Ldsd még: vizudlis irdnyitds.

kanban

A JIT-termelés megvaldsitasanak és iranyitasanak alapveté eszkoze. Megjele-
nését tekintve sokféle lehet, de altaldban kartyakat haszndlunk erre a célra
(el6fordul még golflabda, mianyag korong vagy akar elektronikus jelzés for-
majaban is). A konny( elGallithatdsag, jo felismerhetGség és tartdssag jegyé-
ben a kartyakat szines nyomtaton készitjik, majd laminaljuk.

folyamatok kozotti

kanban
anyagfelvevé
kanban
beszallitoi (vevéi)

kanban

kanban

folyamaton beldli

kanban
termelési utasitas
kanban
jel kanban

o
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A kanban elsédleges funkcidja utasitas a termelésre vagy anyagmozgatasra.
A rajta lévé informaciok megmutatjak, hogy mib&l mennyit kell mozgatni, a kan-
ban feltlinése pedig az idGzitést is megadja. Hasznalataval elkerilhetd a tulter-
melés, és konnyen felismerhet6 a szabdlytalan termelési sebesség. Fontos sza-
baly, hogy soha ne termeljlink vagy szallitsunk alkatrészeket kanban nélkdil.

A kanban, mint a vizualis irdnyitas 6sszes eszkdze, egyben a folyamatos fejlesz-
tést is szolgalja. Stabilan m(ikdd6 kanban rendszert gy hasznalhatunk fejlesz-
tésre, ha a kartyak szamat egyesével csokkentjiik. igy egy adott ponton prob-
Iéma fog adddni, melyet ezutdn ki tudunk vizsgalni, majd megsziintetni.
Rendeltetésiik és felhasznaldsi madjuk szerint a kdvetkez6 kanbantipusokat
kilonboztetjik meg.

Ldsd még: anyagmozgatds, Just-In-Time (JIT), kaizen, probléma, vizudlis
iranyitds.

== anyagfelvevé kanban
®= parts withdrawal kanban, pick-up kanban

A két f6 kanbantipus egyike. Ezzel a kanbannal az el6z6 folyamattdl ve-
hetlink fel anyagot. Harom tipusa van: folyamatok kozotti kanban, be-
szallitdi kanban, vevéi kanban.

folyamatok kéz6tti kanban
pick-up kanban, inter-process kanban
Transportkanban

L bl

A kdartya hasznalataval az el6z6 folyamattol rendelhetlink anyagot.

Sor: Sor:

Koszortlés 1. sor Szerelde 3. sor
Lokacio: GRO1 I:: > Lokacio: AS03

Cikkszam: 3240-7440

Megnevezés: DU G ATTYU

Doboz tipusa:
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beszallitdi kanban
supplier kanban

Ezzel a kanbannal a beszallitéinktdl rendelhetlink anyagot. Felépitése
sokban hasonlit a folyamatok kdzotti kanbanhoz, azzal a kiilonbséggel,
hogy a beszallitdi kanbanon feltlintetjik a kanbanciklust is.

vevdi kanban
customer kanban

Vevdink beszallitdi kanbanjait a félreértések elkeriilése érdekében vevaéi
kanbannak nevezziik.

termelési utasitas kanban
production instruction kanban
Produktionskanban

A két f6 kanbantipus egyike. Hasznalataval egy termék gydrtdsat rendel-
hetjlik meg. Két tipusa: folyamaton bellli kanban és jel kanban.

folyamaton belliili kanban
in-process kanban, intra-process kanban

A kartyaval a kovetkez6 folyamat dltal felhasznalt alkatrészek gyartasat
rendelhetjik meg a folyamattdl.

3240-7440 Szerelde 3. sor

Lokacio:

Megnevezés: AS03

D U GATTYU Doboz tipusa:

Kapacitas:
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Olyan folyamatoknal haszndljuk gyartasi tevékenység kivaltasara, ahol
az atdllasi id6 hosszu, ezért egyszerre nagy mennyiséget gyartanak, pél-
daul froccsontés, kovacsolas. Az alakja miatt gyakran haromszog kan-
bannak is nevezik. Ebbdl a kanbanbdl nem minden dobozon van egy,
hanem tipusonként egy van a dobozok kézé helyezve. A kanbanon két
olyan informacié szerepel, ami a folyamaton beliili kanbanon nincs. Az
egyik a sorozatnagysag, amely azt hatdrozza meg, hogy hany dobozzal
kell gyartani a kartya lekerulésekor. A masik informacid a standard meny-
nyiség, ez mutatja meg, hogy hanyadik lada utan kell elhelyezni a kartyat
a lokacién. A standard mennyiség megegyezik azzal a mennyiséggel,
amelyet a kartya levétele és a termékek legyartdsa kozott a kovetkezé
folyamat felvesz.

Ldsd még: dtdlldsi id6, sorozatnagysdg.

Sor Cikkszam:

Frocesontés Vegzare

Lokécid: Megnevezés:

CHO1 5170-3120

Doboz tipusa: Sorozatnagység:
PL3

10

12 lada

Kapacités:

‘Standard mennyiség:

lada

atmend kanban
pass through kanban

A szokasos folyamaton belili kanbantdl abban kiilonbozik, hogy miutan
levessziik a termékrél, nem a folyamat elejére kell tovabbitani, hanem
az eggyel el6bbi folyamat elejére. Akkor van erre sziikség, ha a két fo-
lyamat kozott nincs anyagtarolas. llyenkor a két folyamat kdzott FIFO sze-
rinti aramlds valosul meg.

Ldsd még: FIFO (First In, First Out).


http://leanszotar.hu

kanban

e

—
=

all

ideiglenes kanban
temporary kanban

Ha ideiglenesen meg szeretnénk novelni a készlet mennyiségét, akkor
ezt a kanbant hasznaljuk. El6fordulhat, hogy a folyamatok kozott eltéré
a munkanapok szama, ilyenkor a kevesebb munkanapon dolgozé folya-
matnak el6re kell termelni. Sziikség lehet rd hosszabb karbantartas ese-
tén is. Ezeket a kartyakat csak egyszer szabad felhasznalni, ezért jol lat-
hatéan kilonboznitk kell a haszndlatban |évé normal kartyaktdl.
A visszavonas idejét is feltlintetjik rajta a félreértés elkerilése érdeké-
ben. Ha ezek a kartyak lekeriilnek az anyagrdl, nem keriilnek ujbél vissza
a termelésbe, hanem be kell gy(jteni 6ket.

potkanban
dummy kanban

Ha a vevdi kanban rovid ideig nem latszik, de tudunk réla, hogy megren-
delés formajaban elindult felénk, akkor pdtkanbanokat helyeziink be a
folyamatba, majd amikor a vevéi kanbanok megérkeznek, lecseréljik
Gket.

pool kanban

Ha a megrendelések ingadozdsa nagyobb, mint £10%, akkor a heijunkat
lehetetlen jél beallitani, ezért ilyenkor létre kell hozni egy pool készletet.
Mkodési elve a kovetkez6: ha kevesebb a megrendelés, mint amire a
heijunka be van dllitva, akkor pool kanbanokat kell az tres helyekre rakni;
ha tobbet rendelnek, akkor azt a pool készletbdl kell kielégiteni, és be
kell gydjteni a levett pool kartyakat.

Ldsd még: kiegyenlitett termelés.
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== doboz kanban (talca kanban)
B%= box kanban (tray kanban)
®=| Behdlter Kanban

Egy termék egységrakomany-képz6 eszkdzét is hasznalhatjuk kanbanként
(pl. mUanyag szallité-, tarold-, kezel6lada). Ugyanis amikor elfogyasztot-
tunk egy lada terméket, akkor az tres ladat visszakildhetjiuk informa-
ciéként. Ezen természetesen rajta van az 6sszes informacid, ami a kar-
tyan is rajta lenne. De ez csak abban az esetben m(ikddik, ha a tipusok
szama kevés, ugyanis a gyartasban nem |évé tipusok 0sszes gongydlegét
tarolni kell.

kanbanciklus
kanban cycle

all

Egy véllalatnak rendszerint szdmos beszallitdja van, amelyek kilonb6z6
rendszer szerint szallitanak. A kanbanciklus megmutatja, hogy a beszal-
litok milyen gyakorisaggal és a megrendeléshez képest mennyi késéssel
szallitjdk a terméket. A JIT alapelveinek megfelel6en a szallitasok szama
minél nagyobb legyen, a késés pedig minél kisebb. A kanbanciklus jel6-
lése: 1-4-2, ahol 1: naponta, 4: szallitdsok szdma, 2: késési egyiitthato.

Ldsd még: Just-In-Time (JIT).

hely
“ egy nap
i | .
< >
1. rendelés 1. rendelés
felad4sa beérkezése
cégunk
&
T
&
beszallité
oy kamion helyzete
komissiozas — — — kanban helyzete g
!

idé
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' ® | katayose

| il

A standard munkafolyamat miveletelemeinek oly médon torténé elrendezése,
hogy a munkaterhelés, az els6 operatortdl kezdve, minél jobban megkézelitse
az Utemidé6t. llyenkor el6fordul, hogy a gyartésor végén |évé operdtornak elég
kevés munkamennyiség marad, ezt a mennyiséget vagy kaizeneléssel meg-
szlintetjlk, vagy gyartdsoron kiviili operatorral végeztetjiik.

Ldsd még: gydrtdsor-kiegyenlités, kaizen, standard munka.

idé id6é

A A

Gtemidé Gtemidé

m
| |
1"
nRE
» OP

OP1 OP2 OP3 OP4 OP1 OP2 OP3 OP4

- OP

képzettségi matrix
skill matrix
Flexibilitatsmatrix

Ez az eszkoz arra szolgdl, hogy a sokoldalian képzett operatorok képzettségét
mdveletenként megjelenitse. A matrixban az operatorok és a m(iveletek met-
széspontjaiba koroket helyezlink, melyek négyfelé vannak osztva. A négy szelet
egy-egy tudasszintet jeldl, amit pontosan meg kell hataroznunk. A bevezetés-
nél minden operator tudasat fel kell mérni és bejeldIni a matrixba, majd ki kell
dolgozni egy oktatasi tervet. A tervezett oktatasok idépontjait szintén beve-
zethetjliik a matrixba.

Ldsd még: sokoldalusdg fejlesztése.

Név HSG-001|HSG-002|HSG-003

Téth Lajos @ 09,27 @ 09.28. @ 09.29.
Horvath Tivadar @ @ @ oo
Kiss Irén Q 09.27 Q 09. 28. @ 09.30.

.. . > |

o

N P
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keresztfunkcionalis folyamatabra

== keresztfunkcionalis folyamatabra
E= cross-functional flowchart, swimlane diagram, SL-diagram

A keresztfunkcionalis folyamatabra egy (zleti folyamat és a folyamatért felelGs
szerepl6k kapcsolatdt mutatja be. SokszereplGs, a vallalat tobb osztalyat érint6é
folyamatok vizualis megjelenitésére alkalmas mddszer, amely vilagos, attekint-
het6 képet nyujt a folyamat egyes [épéseirdl, az egyes |épésekért felelGs sze-
replSkrél és a folyamatban résztvevék kozotti kapcsolatokrdl, az un. atadasi
pontokrdl, tovabba kihangsulyozza a parhuzamosan végzett, valamint a tobb-
szOr elvégzett tevékenységeket. A folyamat szerepl8i az egyes savokban he-
lyezkednek el, téglalapokkal jel6ljik a folyamatlépéseket Ugy, hogy az egyes
téglalapokat abban a savban helyezzik el, amelyik szerepl§ felelés az adott
[épés elvégzéséért. A dontési pontokat az egyszer(l folyamatdbrahoz hasonldan
rombusszal jel6ljik. Ha a folyamat egy szereplGje tobb egymast kdvets |épést
végez el, akkor az adott szerepld sdvjaban egymast kdvetGen helyezziik el a
téglalapokat és ezeket nyilakkal kotjik 6ssze. Ataddsi pontrél akkor beszéliink,
amikor egy adott folyamatlépést a folyamat egyik szereplGje, a kbvetkezé fo-
lyamatlépést pedig mar a folyamat egy masik szereplGje végzi, ezt a kereszt-
funkcionalis folyamatdbraban a sdvot vagy savokat keresztezé (metszd) nyil je-
16li.

Ldsd még: folyamat, vizudlis irdnyitds.

Keresztfunkcionalis folyamat neve

Folyamatiépés1 Atadasi pontok
T AN

N
N
/ N
/ N
7 R
/
Folyamatiépés3 /
/
/
¥

Foamatipéss Dones Fonamatisess

Szerepl6t

Szerepl62

SzereploN
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készlet

= készlet
E= inventory
= Bestand

A folyamatok és muiveletek kozott (illetve elején és végén) tarolt alap-, segéd-,
esetenként Gzemanyagok, valamint alkatrészek, félkész és késztermékek gydj-
téneve. A normal termelés esetén felhalmozott anyagmennyiség neve is ez.
A tobbi készletfajtat konnyl megkilonboztetésiik érdekében ettdl eltéré ne-
vekkel latjuk el. Ha kanban rendszert hasznalunk, akkor minden készletnek a
megfelel6 kartyakkal kell rendelkeznie. Ha a készletet csak egyszeri hasznalatra
hoztuk létre, akkor ideiglenes kanbant hasznaljunk hozza.

Ldsd még: kanban.

—
=

-

L bl

folyamatké6zi készlet, standard készlet
WIP (work-in-process),

SWIP (standard work-in-process)
Umlaufbesténde

A standard munkavégzés egyik alapeleme. Az a készletmennyiség, amely
minimalisan szlikséges a folyamat biztonsagos miikodtetéséhez. A meny-
nyiséget gondosan meg kell hatarozni, mert az ugyan nyilvanvald, hogy
a felesleges készlet veszteség, de komoly problémat okozhat barmely
készlet, igy a WIP, tul alacsony mennyiségben valé meghatarozasa is.

Ldsd még: készletben rejlé veszteség, standard munka.

biztonsagi készlet
safety stock
Sicherheitsbestand

A lean alapelvek szerint azért tartunk minimalis mennyiségl készletet,
hogy problémak esetén az igényeket ne lehessen kielégiteni a felhalmo-
zott készletekbdl. Ezaltal kénytelenek vagyunk azonnal reagdlni a prob-
Iémakra, mégpedig tgy, hogy ujbdli el6forduldsukat is kizarhassuk. A ter-
melési rendszer ilyen szintl rugalmassagat nem konny( elérni, ezért
addig is szlikség lehet olyan tartalékra, ami el6re nem lathato szitudcidk
esetén ad egy kis id6t a helyzet megolddsara. Ez természetesen fizi-

o
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készletezési fordulatok szama

kailag nem kiilonil el a normal készlettdl, hanem a készletmennyiség
meghatarozdsakor a biztonsagi készlet mennyiségét hozzdadjuk a taro-
landé mennyiséghez.

Ldsd még: probléma.

munkaidé-kiilbnbségek lefedésére szolgalo készlet
inventory for working time margin/shift difference/
holiday margin

definierter Puffer

all

El6fordulhat, hogy az egymast kdévetd folyamatok eltérd id6beosztassal
dolgoznak. llyenkor Iétre kell hozni egy készletet ezen eltérések lefedé-
sére. Az eltérés adddhat a miszakok eltéré id6tartamabdl vagy a ma-
szakok, illetve munkanapok szamanak kiilonbségébdl. Az adott készleten
mindig pontosan jeldlni kell, hogy mely id&szak athidaldsara szolgal.
Amennyiben az adott munkaidé-kiilonbség rendszeresen ismétlédik,
sajat lokaciot kell |étrehozni az adott tipusu készletnek.

Ldsd még: lokdcid.

termelés elbérehaladasa miatti keszlet
inventory for production in advance
Banking

L bl

Esetenként el6re tudjuk, hogy egy adott folyamat valamilyen okbdl (pl.
éves karbantartas miatt) nem fog termelni bizonyos ideig. llyenkor a le-
allas el6tt felépitiink egy készletet, amely elegendd ahhoz, hogy a ko-
vetkez6 folyamat a ledllas ideje alatt is termelni tudjon.

= készletezési fordulatok szama
B= inventory turns

Ez az érték azt mutatja meg, hogy hanyszor cserélédik ki a készlet egy adott
id&szak alatt — tehat ez egy dimenzid nélkili viszonyszam. Kiszamitasa:

o
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készletre gyartas

L bl

| Ll

| - ) a folyamattdl az adott idészakban igényelt mennyiség
készletezési fordulatok szama = — —— — [db].
a két folyamat k6zotti dtlagos készlet

A teljes vallalatra vonatkoztatva a

brutto drbevétel

készletérték [db]

készletezési fordulatok szama =

képlettel szamitjuk ki. Amennyiben ezt a mutatot idé dimenzidban fejezzik ki
(pl. érdban), akkor készletforgasi sebességnek nevezziik.

készletre gyartas
build to stock
Produktion auf Lager/Bestand

Ldsd: told rendszer.

kétszeres (t0bbszords) kezelés
double (multiple) handling
Doppelhandling

A mozdulati veszteség j6 példaja. Egy athelyezési mozdulatot nem egyszerre
végziink el, hanem kettd, esetleg tobb részre osztva. Ahelyett, hogy az alkat-
részt mindjart a megfelel6 pozicidba helyeznénk, elStte letessziik, majd Ujbdl
megfogjuk, és csak ezzel a mozdulattal helyezziik a kivant pozicidba.

A kétszeres kezelés néhol elkerilhetetlen, példaul kétkezes anyagcserénél: az
Uj anyagot odakészitjuk a gép elé, majd miutan az megallt, a kész anyagot ki-
vessziik, lehelyezziik, az Ujat pedig berakjuk a gépbe. Végil a kész anyagot
Ujbdl kezelni kell. Minderre azért van sziikség, hogy a betoltési id6t minél job-
ban lecsdkkentsik. Ez példaul abban az esetben indokolt, ha az adott mdvelet
a gépi ciklusid6é miatt a gyartdsor szlk keresztmetszete, azaz a lehetd legki-
sebbre kell cs6kkenteni a gép allasidejét.

Ldsd még: gépi ciklusidé, mozdulatokban rejl6 veszteség, sziik
keresztmetszet.
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kiegyenlitett termelés

| Ll

| Ll

kézi id6

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

kibocsatasi utem
end-of-line rate
Kundentakt

Az az id6koz, amilyen gyakran egy termék ténylegesen elkészil a gyartésoron.
Optimdlis esetben ez az érték megegyezik az GtemidGvel. Ha a kibocsatasi
{item nagyobb, mint az Gitemidd, a gyartdsor nem képes legyartani a sziikséges
mennyiséget, ha kisebb, a gyartésor a megadott id6nél hamarabb fogja legyar-
tani a tervezett mennyiséget. Ebben az esetben, ha nem éllitjuk meg a gyarto-
sort a terv elérésekor, tultermelés keletkezik. A kibocsatasi item megegyezik
a gyartosor szlk keresztmetszetének ciklusidejével.

Ldsd még: ciklusidd, szlik keresztmetszet, litemidé.

kiegyenlitett termelés

heijunka

level production, leveled production, production smoothing
ausgegliechene Produktion

A gyartott tipusok és mennyiségek kiegyenlitése; bevezetése a JIT el6feltétele.
Alkalmazasdaval a készletek, ennélfogva az atfutdsi id6k is, jelentésen lecsok-
kennek. Gyartasi rendszeriink rugalmasabb lesz, igy konnyebben tudunk rea-
gdlni a vevéi igények valtozdsdra. A termelési mennyiség kiegyenlitése azt je-
lenti, hogy a lehet6 legkisebb id6egységenként ugyanannyit gyartunk.
A tipusok kiegyenlitése pedig azt, hogy lehet6leg minden tipusbdl minél kisebb
id6egységenként a vevik atlagos igényének megfelel6 mennyiséget gyartjuk.
A heijunkat simitott termelésnek is nevezziik. Nézziink egy példat a heijunka
alkalmazasara. Havi igények (20 munkanap):

A: 18 000 db/h6 - 900 db/nap

B: 14 000 db/h6 - 700 db/nap
C: 10 000 db/hé - 500 db/nap

o
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kiegyenlitett termelés

Ha mindennap ugyanannyit gyartunk is az egyes tipusokbdl, heijunka alkalma-
zasa nélkul a gyartasi sorrend igy fog kinézni (100 darabos sorozatnagysagot
feltételezve):

AAAAAAAAABBBBBBBCCCCC

Természetesen ilyenkor a valds sorozatnagysag a napi mennyiségekkel egyezik
meg. llyenkor két vagy harom atallasra van sziilkségiink naponta, attdl fliggéen,
hogy mindig ugyanazzal a tipussal inditjuk a napot, vagy azzal, amivel el6z6
nap befejeztik a termelést.

Ha azonban ténylegesen 100 darabos sorozatonként szeretnénk termelni,
akkor ezt a gyartasi sorrendet kell kdvetnink:

ABCABACBACABABCABACBA

Ez esetben 20 atallasra van sziikség, ami azt jelenti, hogy az el6z6 mddszerhez
képest a tipusvaltads idGszikségletét egytizedére kell csékkenteniink. Ebbél jol
latszik, hogy a heijunkat nem tudjuk alkalmazni gyors atallasok nélkdl.

Ldsd még: atdllds, atfutdsi id6, gyors dtdllds, Just-In-Time (JIT), készlet,
sorozatnagysdg.

== heijunka postahely, heijunka tabla
EY= heijunka box, heijunka post, leveled production post
== Nivellierungsbox

A kiegyenlitett termelés eszkdze. Az egynapos vagy egy mszakos kan-
banmennyiség egyenletes elosztdsdra szolgdl. Az utolsé folyamat utan
helyezziik el, hogy beinditsa a hizé rendszert a gyarban. A heijunka tabla
vizszintesen annyi rekeszre van osztva, ahdny anyagmozgatasi interval-
lumot hatarozunk meg (éras anyagmoz-

gatasnal mlszakonként 8), fliggdlege-

sen pedig annyira, ahany terméket A

gyartunk. A rekeszekben kell eloszta-

nunk a kanban kartyakat.
B

Ldsd még: huzo rendszer, kanban. J 4 4
C

o
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L bl

komissiozolista

Ldsd: bevdsarldlista.

korjarat

Ldsd: anyagmozgatds.

kozvetlen anyagbetoltés
Ldsd: anyagbetoltés.
kulonall6 munkahely

isolated islands, isolated jobsites
Arbeitsinsel

Olyan munkahely, amely fizikailag elklonil a tobbi munkahelytdl. Ezaltal a
vevéi igények valtozasa esetén sem lehet dinamikusan valtoztatni az opera-
torkiosztast. Az ilyen munkahelyek akaddlyozzak a rugalmas operatorkiosztas
bevezetését, valamint jelentds anyagmozgatdsi veszteséget okoznak.

Ldsd még: dllando operdtorkiosztdsu gydrtdsor, az anyag mozgatdsabdl
(szdllitasabaol) eredé veszteség, rugalmas operdtorkiosztdsu gydrtosor.
kiulsé atallas

Ldsd: atdllds.

latszolagos hatékonysag

Ldsd: hatékonysdg.
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lean csé

= lean csd
E= lean pipe
®= | ean Rundrohr

A dinamikusan valtozé gyartasi kornyezet elképzelhetetlen lean csovek alkal-
mazasa nélkil. A lean csé kb. 30 mm atmérdgjd, késziilhet rozsdamentes acél-
bdl, mlanyag boritdssal, porfestett kivitelben stbh. A csovekhez sokféle csatla-
kozét lehet illeszteni, igy gyakorlatilag barmilyen kialakitast meg lehet veliik
valdsitani. Készithetlink példaul anyagmozgatd kocsit, gorgds lokaciot, mun-
kaasztalt stb. Az 6tletek azonnal megvaldsithatdak, mivel a csévek szerelése
nem igényel szakértelmet, csak némi gyakorlatot. A munkak jelentGs része egy
csévagoval és egy imbuszkulccsal megoldhatd. Az eszkozok épitésekor foko-
zottan Ugyelniink kell a biztonsagtechnikai kovetelményeknek valé megfele-
|ésre. Minden esetben tintessik fel az eszk6z6kon azok teherbirasat, miutan
teszteltik. A lean csovek élettartamukon belll szamtalanszor Ujra felhasznal-
hatdak.
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lean szolgaltatasok
lean services

A lean alapelvek szolgdltatasi folyamatok fejlesztésére is alkalmazhatdk. Szol-
gdltatdsi folyamat alatt itt nem csak a , klasszikus” (gyakran ismétl6dé tevé-
kenységekbdl felépiils, konnyen standardizalhatd) irodai adminisztrativ folya-
matokat értjik, hanem azokat a folyamatokat is, amelyek nem repetitivek,
ahol az Gtemid6 fogalma nem értelmezhets és a tevékenység elvégzésének
id6tartama gyakran valtozo.

A szolgaltatdsi folyamatok lean fejlesztése soran is a gyartasbdl mar ismert
alapelveket alkalmazzuk: azonositjuk és tdmogatjuk az értékteremtd folyama-
tokat, toreksziink a szolgaltatasi folyamatokra jellemzé veszteségek megsziin-
tetésére, az emberek tiszteletére és a folyamatos fejlesztésre.

A lean alkalmazasanak szolgaltatdsi folyamatokra torténé kiterjesztése egy
gyartd vallalatnal azért kulcsfontossagu, mert a gyartasban elvégzett lean fej-
lesztések eredményei éppen a gyartast tdmogato ,,szolgdltatdsi folyamatok”
(gyartastervezés, beszerzés, kiszallitds, raktdrozas stb.) veszteségei, hosszu at-
futdsi ideje miatt nem tudnak megjelenni az tgyfélnél.

Ldsd még: 7 veszteség, dtfutdsi idd, értékteremtés, folyamat, kaizen,
standard munka, itemidé.

lean termelés
lean production
schlanke Produktion

Szemben a tdmegtermeléssel, ez a termelési filozéfia a vevdi igények kielégi-
tését helyezi az els6 helyre. Két alapelve az ember tisztelete és a veszteségek
folyamatos csokkentése. Alkalmazasanak 5 alapelve (Daniel T. Jones és James
P. Womack megfogalmazasaban):

1. Az érték meghatarozdsa a vevd szemszogébdl.
2. A folyamat feltérképezése.
3. Aramlds létrehozasa.

4. HUz6 rendszer bevezetése.

5. Kaizen tevékenység a folyamatos fejl6dés érdekében.

o
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Gyokerei a Toyota termelési rendszerbél eredeztethet6ek. Bar az alapelveket
gyartasra dolgoztak ki, egyre tobb kisérlet torténik a szolgdltatasban valé al-
kalmazasra is.

Ldsd még: 7 veszteség, anyag- és informdciédramldsi diagram, érték,
értékfolyamat-térkép, folyamatos anyagdram, huzo rendszer, kaizen, Toyota
termelési rendszer.

lehivasalapu, készenléti szallitas

Ldsd: anyagmozgatds.

lokacio
location
definierte Abstellflache

A feltolt6 rendszerben hasznalt taroldhely (pl. egy felfestett teriilet), amelyen
az anyagokat szabdlyozottan tarolhatjuk. Sok esetben a taroléhelyen valami-
lyen taroldeszkoz helyezkedik el, erre is hivatkozhatunk a lokacid kifejezéssel.
Ellentétben a told rendszerrel, ahol altalaban az 6sszes rendelkezésre all6 Ures
fellilet taroldhely, itt pontosan meghatarozzuk, hogy melyik anyagot hol kell
tarolni, illetve mekkora mennyiséget lehet bel6le tartani. Az alkalmazott taro-
I6eszkoz altaldban gorgés kialakitasu, a betolt6 oldal felél a felvevé oldal felé
lejt, igy a tarolas kdzbeni anyagmozgas a betoltott tarolasi egységek (pl. kanban
Iadak) sajat tomegébdl addddan automatikus, és a FIFO szabalyat is kdnnyen
be lehet tartani. Mivel célunk a termelési rendszer rugalmassaga, tarolérend-
szereinknek is kovetnilik kell ezt az elvet. Ezért ezek lehetdség szerint lean cs6-
vekbdl épulnek fel a konny( atalakithatdsag érdekében. A taroldhelyen mindig
pontosan fel kell tlintetni a hely azonosité szamat, a rajta |évé anyagtipusok
azonositojat (esetleg fényképpel), valamint az ott tarolhaté maximalis mennyi-
séget. Ez utébbit a tarolécsatorna hosszdval és egy magassaghataroléval pon-
tosan meghatdrozhatjuk. Minden anyagnak pontos helye, optimalis esetben
pl. sajat csatorndja van a taroldeszkozon.

Ldsd még: FIFO (First In, First Out), huzd rendszer, lean cs6, tolo rendszer.

o
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Az anyagok egy bizonyos célbdl 6sszefogott mennyisége. Szokdsos értelemben
véve a sorozat megnevezésére hasznalt kifejezés. Példaul ez az a mennyiség,
amelyet két atallas kozott gydrtunk egy adott tipusbdl, de igy nevezziik az egy-
szerre mozgatott mennyiséget is.

Ldsd még: atdllds, sorozatnagysdg

lot formazas
lot formation

Noha minden dobozon van kanban, és ezeket egyesével is tovabbithatjuk az
el6z6 folyamathoz, a termelés gyakran nem kanbanonként, hanem lotonként
(sorozatonként) torténik. llyenkor arra van sziikség, hogy a kanbanokbdl 6ssze-
gy(jtstink egy sorozat legyartdsara elegend6t. Amelyik tipusbdl hamarabb 6sz-
szegy(lt egy sorozatnyi mennyiség, azt gyartjuk. Természetesen a gyartds vé-
geztével minden dobozra rakeril a kanban.

Ldsd még: kanban.

lot méret

Ldsd: sorozatnagysdg.
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Maslow-piramis

== Maslow-piramis
E= Maslow’s pyramid

Maslow a humanisztikus pszicholdgia egyik uttordje, az 1950-es években dol-
gozta ki szUkségletelméletét, amely az elmult évtizedekben a motivacidkutatas
egyik alaptételévé valt. Bar az utébbi id6ben sokan birdltak ezt az elméletet,
szamos helyzetben valdban magyarazatot nydjt az emberi viselkedésre.
Maslow érdeme, hogy az egymadsnak sokszor ellentmondd motivaciés elmé-
leteket, a kilénb6z6képpen osztalyozott motivumokat egységes rendszerbe
foglalta, és magyardzatot nyujtott arra, hogy egyénenként miért annyira ki-
I6nb6z6 a motivumok megnyilvanulasa.

Az elmélet szerint szlikségleteinknek létezik egy rétegz6dése, amely arra sar-
kallja az embert, hogy ezeket a sziikségleteket adott sorrendben elégitse ki.
Az elmélet birdldi leginkabb ezt szoktak kifogasolni, ugyanis szerintiik a kiilon-
b6z6 szintli sziikségleteink egymdssal parhuzamosan is megjelenhetnek, sét
rendszerint igy is tesznek. A piramis egyik lehetséges felosztdsat a kbvetkezé
abra mutatja.

Esztétikai
sziikségletek
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megel6zd karbantartas
preventive maintenance
preventive Instandhaltung

A TPM fontos eleme; alapgondolata, hogy sokkal jobb a meghibasodast meg-
elézni, mint bekovetkezése utan a problémat megoldani. A gépek szdmanak
megszaporodasa 6ta a megel6z6 karbantartas jelent6s részét az operatorok
végzik. Ezek a mUiveletek altaldaban nem igényelnek kiilondsebb képzettséget,
csak a gép ismeretét. Az operdtorok altal végzett karbantartdsi mveletek pon-
tosan meghatarozottak és standardizalva vannak.

Ldsd még: standard munka.

megfelelé méretl eszkdz
right-sized tools

Ha rugalmas gyartérendszert szeretnénk, akkor nem tehetjik meg, hogy
termelési kapacitdsunkat kevés nagyméretli gép kozott osztjuk szét. A cella-
rendszer( termelés bevezetéséhez szinte minden cellanak rendelkeznie kell a
megmunkalégépek olyan sokféleségével, amilyen a hagyomanyos gyartérend-
szereknél csak egy egész Uizemben volt elképzelhet6. Azaz a rugalmassag el-
érésének egyik feltétele a kisméretl gépek haszndlata.

Ldsd még: monstrum.

megoldas
solution
Losung

A problémamegoldas folyamatanak célja a megoldas létrehozdsa, ami nem
mas, mint a problémahelyzetre adott olyan vélasz, amely megsziinteti a prob-
[émat. Az 5 miért modszer alkalmazasakor a gyokérokra adott valasz jelenti a
megoldast; ha el6bb megallunk, akkor csak ellenintézkedést hajtunk végre.

Ldsd még: 5 miért, 5SW2H, ellenintézkedés, gybkérok, halszdlkadiagram,
PDCA (Plan-Do-Check-Act).
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megszakitasmentes anyagmozgatas

Ldsd: anyagmozgatds.

mindség-ellendrzés
inspection
Qualitatscheck

Bar célunk a minGség-ellenérzés megsziintetése, sok helyen mégis alkalmaz-
nunk kell. Ha mashol nem is, az atvételi ellenérzésnél biztosnak kell lenntink,
hogy a beépuls termékek megfelelnek elvarasainknak. MinGség-ellenérzésre
szlikség lehet a folyamatok kozott is, a beépitett minGségtdl fliggetlenl, hiszen
az operatorok nem adnak ugyan tovabb egyértelm( selejtet, olykor mégsem
konnyl eldonteni egy termékrdl, hogy megfelel-e a mindségi elGirasoknak.
Ezért az ilyen munkdra képzett minGségellen6roket alkalmazunk.

Ldsd még: beépitett minéség.

mizusumashi

Ldsd: anyagmozgatds.

modszeridémérés (MTM)
Methods-Time Measurement (MTM)

Az MTM olyan eljards, mely a mozgast standard alapmozdulatokra bontja, a
mozgas kivitelezésénél fenndlld befolydsold tényez6ket rogziti, és a mozdula-
tokhoz szabvanyos id6értékeket rendel. A 19 alapmozdulat 9 kéz-, 8 torzs- és
Iab-, valamint 2 szemmozdulatot tartalmaz. Az alapmozdulatokhoz id&allan-
dokat rendel; ezek lehetnek abszolut id6allanddk, melyeknek az értéke mindig
azonos (pl. elereszt), de altalaban relativ id6allanddkat hasznalunk, melyek a
mozdulat hosszatdl vagy mas tényez6tdl fliggnek. A mddszer dimenzidja a TMU
(Time Measurement Unit), ami 0,036 masodpercnek felel meg. A mddszer se-

o


http://leanszotar.hu

e

mozdulatelemzés

all

| il

gitségével mar a tervezés fazisaban 6ssze tudjuk hasonlitani a kiilonb6z6 mi-
veletvégzések idGszikségletét.

Ldsd még: mozdulatelemzés, munkavégzés sebessége.

monstrum
monument

A megfelel6 méretl eszkoz ellentéte. Ezen gépek tervezésénél a minél nagyobb
kapacitas volt a cél. llyen gépeknél az atallasi id6k hosszuak, hiszen a sorozat-
nagysag és a készlet csokkentését még nem tekintették szempontnak.

Ldsd még: megfelel6 méretii eszkéz.

mozdulatelemzés
motion analysis
Bewegungsanalyse

Az emberi mozdulatok megfigyelésének és elemzésének mddszere. A cél az
optimalis mozdulatsor kialakitdsa a veszteségek kikliszobolésével. Néhany
alapelv:

e Hasznaljunk minél kevesebb mozdulatot.

e A mozdulatok minél kisebbek legyenek.

e Amikor csak lehet, végezziink egyidejd mozdulatokat.

e A mozgast minél alacsonyabb szinten valésitsuk meg, a kovetkezd hie-
rarchia szerint: ujjmozgas, kézmozgas, alkarmozgas, felkarmozgas, torzs-
mozgas.

o Afolyamatos, ives mozdulatokat részesitsiik elényben a szogletes, egye-
nes mozdulatokkal szemben.

A mozdulatsorok tervezésénél vegyik figyelembe az ergonomikus munkate-
riletet. Az optimdlis munkavégzéshez sziikség van jol m(ikodd 55-re.

Ldsd még: 5S, 7 veszteség, ergonomikus munkateriilet, moédszeridémérés
(MTM).

o
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Ldsd: 3 Mu (muda, mura, muri).

== Mmunka
B= work
E= Arbeit

A munka hasznalati értékek elGallitasara iranyuld célszerl tevékenység. Sajnos
a munka nem jar minden esetben kdzvetlen értékteremtéssel. A munka fel-
osztdsa:

1. Ertékteremtd tevékenység. Minden olyan tevékenység, amely hozzaja-
rul a termék értékének noveléséhez. Pl. megmunkalas, 6sszeszerelés.

2. Sziikséges, de nem eladhaté munka. Az értékteremtést tamogaté fo-
lyamatok. Pl. széllitas, anyagmozgatas, dokumentdalds. Nem teremtenek
értéket, de a jelenlegi feltételek mellett sziikségesek.

3. Veszteség. A cél eléréséhez teljességgel sziikségtelen, igy elhagyhatd
anélkil, hogy az értékteremtés megvaldsulasat veszélyeztetné.

Ldsd még: 7 veszteség, érték, értékteremtés.

veszteség

értékteremtés

sziitkséges, de nem
eladhaté munka
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munkaelosztas hatékonysaga

Ldsd: hatékonysdg.

munkaidd-kulonbségek lefedésére szolgalo készlet

Ldsd: készlet.

munkasorrend
work sequence, working sequence
Tatigkeitsreihenfolge

A standard munkavégzés egyik alapeleme. Egy m(iveleten beliil az egymas utan
kovetkez6 muveletelemek, egy folyamaton belll pedig az egymast kdvetd ma-
veletek sorrendje. A munkasorrend egy adott darabszam mellett allandd; ru-
galmas operdtorkiosztas esetén, ha a vevdi igények valtoznak, minden esetben
Ujra meg kell hatarozni. Az aktualis munkasorrendet a standard munka tobbi
elemével egyltt a gyartosor végén ki kell fliggeszteni. Célunk a megfelel6 mi-
ndség mellett a lehet6 legnagyobb biztonsaggal és hatékonysaggal torténé
munkavégzés.

Ldsd még: folyamat, mdivelet, rugalmas operdtorkiosztdsu gydrtdsor,
standard munka.

munkavégzés sebessége
working speed, operation speed
Arbeitsgeschwindigkeit

Az operator szandékosan befolyasolhaté mozdulatainak sebessége a standard
sebesség szdzalékaban kifejezve. A cél a standard sebesség (100), amely bar-
mely operator altal elérhetd. Ez az érték gyakran MTM-mddszerrel keriil meg-
hatdrozasra. A standard sebességgel torténé mliveletvégzéshez gyakorlatra és
szandékra van sziikség a megfelel6 munkakérnyezet és munkaterhelés bizto-
sitdsa mellett. Fontos, hogy rdnézésre meg tudjuk hatarozni, hogy egy operator
kordlbelil milyen munkasebességgel dolgozik, hiszen ezzel az értékkel
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korrigdlnunk kell a mérési eredményeinket is. Azaz, ha egy olyan operator mu-
veletvégzését mérjik, aki szemmel [athatéan 120-as sebességgel dolgozik,
akkor a nala mért ciklusid6t nem varhatjuk el a tébbi operatortdl.

Ldsd még: modszeridémérés (MTM), standard munka.

mura

Ldsd: 3 Mu (muda, mura, muri).

muri

Ldsd: 3 Mu (muda, mura, muri).

mukodési arany
operating rate, rate of operation

Megmutatja, hogy a rendelkezésiinkre allé kapacitasnak mekkora részét hasz-
naltuk fel. A hagyomanyos felfogds szerint ennek 100%-nak kellene lennie,
azon elképzelés szerint, hogy a gépnek, amikor csak lehet, termelnie kell. Ezzel
szemben a lean felfogas szerint csak akkor gyartunk, ha arra vevéi igény van.
Szamunkra a maximalizalandd mutatd a rendelkezésre 4llas.

Ldsd még: rendelkezésre dllds.

= gyartésori miikbdési arany
&%= line rate of operation

A termelési terv megvaldsulasanak ardnya. Kiszamitdsa:

termelt darabszam
drtosori miikédési arany = — x 100 %].
gy y tervezett darabszam [



http://leanszotar.hu

e

miiveletelem

121

| il

= teljes miikbdési arany
&%= overall rate of operation

Kiszdmitasa:
Z egyes termékek elédllitdésanak termelt darabszdm
teljes ( netto iddsziikséglete X 4z adott termékbé!
L ggs = - 7 x 100 [%].
mdiikédési ardny Osszes emberdra
Masik lehetséges szamitasa:
teljes _ munkaelosztds . gyartosori gydrtosori x 100 1%].

miikédési ardny ~ hatékonysdga ~ miikédési ardny = személyzet ardnya

Ldsd még: gydrtosori személyzet ardanya, munkaelosztds
hatékonysdga.

mivelet
operation
Tatigkeit

Az operator altal elvégzend tevékenység. Ha ez a tevékenység standardizalt,
standard muveletnek nevezziik. Nem 6sszetévesztendd a folyamattal.

Ldsd még: folyamat, standard munka.

madveletelem
work element
Prozessschritt

A munka legkisebb olyan egysége, amelyet atadhatunk az egyik operatortdl a
masiknak; azon Iépések, melyekbdl a mivelet felépil. Mivel a m(iveletelemek

mozdulatokbdl dllnak, idészikségletiiket mozdulatelemzéssel csokkenthetjiik.

Ldsd még: mozdulatelemzés.
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netto ido
net hours
Nettozeit

Egy ismétl6d6 manualis tevékenység elvégzéséhez szlikséges id6. Tartalmazza
a kézi id6t, a sétaidSt és a minGség-ellen6rzés idejét is.

Ldsd még: kézi idd, sétaidé.
nyulhajtas
rabbit chase

A gyartésor miveleteinek elvégzése olyan mdédon, hogy az operatorok egy-
mast kdvetve az 6sszes miveletet elvégzik a gyartésoron.

6 5 4 3 2 1
QO =
( - O\ )
7 8 9 10 1 12
Ohno-kor
Ohno circle
Ohno-Kreis

Taiichi Ohno dltal hasznalt technika az Uj dolgozdk képzésére. A dolgozdnak
rajzolnia kellett egy kort a foldre. Az instrukcié ennyi volt: ,Allj bele a kérbe,
és figyeld a folyamatokat!” Nemritkan 8 éra hosszara is otthagyta 6ket, majd
ennek elteltével hazamehettek. Ez nagyon jo példaja a senseiek oktatasi mod-
szerének. Nem probalta megmagyardzni a dolgozénak, hogy mire figyeljen, és
a feladat végeztével sem prébalta ,megbeszélni” a tapasztalatokat. Sajnos,
manapsag ritkan latni olyan szakembereket, akik a képzeletbeli kdrben allnak,
pedig mindmaig ez a legjobb mddszer a helyzetek mélyebb megértésére.

Ldsd még: genchi genbutsu, sensei.

®
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on-the-job tréning
on-the-job training (OJT)

Gyakorlatorientalt oktatasi modszer. A dolgozé a munkahelyén, munkavégzés
kézben kapja az oktatast. Az oktatast altalaban egy erre kijelolt, tapasztalt ope-
ratorbdl lett tréner tartja.

operator
operator
Produktionsmitarbeiter

A termelésben dolgozd, magasabb beosztassal nem rendelkezd alkalmazottak
megnevezése.

operatorkiegyenlitettség-diagram

operator balance chart (OBC), yamazumi board
Auslastungsdiagramm

Az operatorok munkaterhelésének vizudlis megjelenitése. Az eszkoz alkalma-
zasdaval lathatova tehetjlik a veszteségeket. A vizszintes tengelyen az operato-
rok helyezkednek el, a fiigg6legesen a ciklusidék. A diagram |étrehozasahoz
operatoronként le kell mérniink az 6sszes miveletelem idGsziikségletét.
A gyartdsor-kiegyenlités fontos eszkdzeként hasznaljuk.

Ldsd még: 7 veszteség, gydrtdsor-kiegyenlités, miveletelem.
id6

temid6

» OP
OP1 OP2 OP3 OP4

o=
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Overall Equipment Effectiveness/Efficiency (OEE)

®%= Overall Equipment Effectiveness/Efficiency (OEE)
ATPM 4dltal a berendezések hatékonysaganak vizsgalatara hasznalt mérészam.
OEE = rendelkezésre dllds x teljesitmény x minéség [%],

" 16si idé — lldsidé
rendelkezésre dllds = ermerest] ? - '0”051 © x 100 [%],
termelési idé

termelt mennyiség x ciklusiddé

P S 0
teljesitmény = —— elési idé — dligsias <100 (%l
mindség = termelt mennyiség — selejt x 100 1%].

termelt mennyiség
Ha mindharom érték 95% is, az OEE csak 85,7% lesz.

Ldsd még: teljes kérii hatékony karbantartds.

= Osszetett anyagaram
Ldsd: anyagdram.
Pareto-diagram

Pareto chart
Pareto-Diagramm

| Ll

A problémak elemzésére szolgdlé modszer. Az elemzés a 80/20 szabalyon alap-
szik, amely szerint a problémak 80%-a mogott a kivaltd okok 20%-a all. Tehat
ez alapjan érdemes rangsorolni az okokat, és elGszor a lényeges 20%-kal kell
foglalkozni. Ezen elv érvényesiilését az élet szamos tertletén megfigyelhetjik,
példaul: egy munka elvégzésének 80%-ahoz a raforditott id6 20%-a elegendé.

Ldsd még: probléma.
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Veszteségek részletezése
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/
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Inditési Varakozas,

. Lassi
Meghibasodds Selejt Atdlias, bealltss | teség  rivid megallisok

pazarlas

Ldsd: veszteség.

PDCA (Plan-Do-Check-Act)

Ez egy problémamegoldd eszkdz, a folyamatos fejlesztés négylépéses korfo-
lyamata. Kidolgozdja Walter A. Shewhart, de a jelenlegi népszer(iségét W. Ed-
wards Demingnek kdszonheti. Ez a séma szamos tovabbi kérfolyamat megal-
kotdsanak alapja. Lényege az, ami mindezekben a kdrfolyamatokban azonos:
a lépések pontos meghatarozasa és a folyamatos ismétlédés. A négy lépés ez
esetben a kovetkezd:

Plan: A célok és teenddk részletes meghatarozasa.
Do: A tervek megvaldsitasa.

Check: Az eredmények ellenérzése.

Act: Az eltérések korrigdlasa.

A PDCA-ciklus népszer(isége annak is kdszonhetd, hogy az élet szamos terile-
tén jél alkalmazhatd. Folyamataink sajnos elég gyakran megéllnak a masodik
pontnal, a megvaldsitasnal.

Avdllalati m(kodés irdnyitasanak alapja a PDCA-ciklus; ott, ahol a PDCA-ciklus
jol miikodik, eredményes a teriilet. Mivel a vezetés a legtobb helyen nem vesz
részt a végrehajtasban, fontos ellenériznie, hogy az altala megfogalmazott

o7
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tervek, elvardsok megvaldsultak-e. Ha valamilyen akaddly van a megvaldsulds
soran, arrél minél hamarabb visszacsatolast kell kapniuk, hogy be tudjanak
avatkozni a tervek elérése érdekében. Ha uUgy tlinik, hogy a tervek az eredeti
formaban nem teljesithet6ek, mddositani kell azokon, és kezdddik a ciklus el6l-
rél. A PDCA szerinti irdnyitas lényege a kdvetkezetes tervezés, ellenérzés és
beavatkozdas a vezetés oldalardl.

Ldsd még: kaizen, probléma.

pilot tertlet
pilot area, model area
Pilotbereich

Ha egy Uj mddszert, eszkdzt szeretnénk kiprébalni a gyakorlatban, altaldban
egy kis teriileten vezetjik be elGszor. Erre a célra mindig azt a teriletet valaszt-
juk, ahol remélhetéleg a legjobb eredményt tudjuk felmutatni. Ily médon nem
veszélyeztetjik a termelést, hiszen nem kezdlnk el bevezetni egy ismeretlen
mddszert vagy eszkozt az egész gyarban. A pilot terileten elért eredményeket
felmutatva kdnnyen tovabbhaladhatunk majd a gyar tobbi teriletén is.

piros cimkézés
red tagging

A modszer az 5S elsd 1épésének (seiri) része; sokféle alkalmazdsa ismert. Az
alkalmazasokban kéz6s, hogy minden olyan dologra, ami sziikségtelen, piros

®
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cimkét kell ragasztani. A cimkén fel szoktuk tlintetni a targy besorolasat (alkat-
rész, alapanyag, eszkoz stb.), a piros cimke okat (szikségtelen, ritkan hasznalt,
ismeretlen stb.), datumot, hivatkozasi szamot stb. Egyes helyeken (pl. irodak-
ban) csak piros pottyoket ragasztunk, mindenféle tovabbi magyarazat nélkul.
Kilonbség lehet abban is, hogy az adott teriilet dolgozdi cimkéznek, vagy mas
terlletrdl hivunk dolgozdkat, esetleg a kett6t kombinaljuk.

Ahogy a tobbilean mddszernél, itt is az alapelvet kell megérteniink, és azt kell
alkalmaznunk a mi céglinkre, kulturankra. Gyakran kiemelik ezt a latszélag
egyértelm(i szabalyt: Soha ne ragasszunk piros cimkét emberekre! Az elsé piros
cimkézés elvégzése utan érdekes torténeteket lehet hallani arrdl, hogy milyen
régen hasznalt targyak bukkantak el6. Nem ritka, hogy a nyertes targy évtize-
dek 6ta hevert a gydr egy sarkaban.

Ldsd még: 5S.

pitch
Egy csomagolasi egységnyi termék elkészitéséhez sziikséges idG. Kiszamitdsa:
pitch = litemidd x csomagoldsi mennyiség [s].

Ha csomagolasi egységenként tovabbitjuk az anyagot a kévetkezd folyamatnak,
akkor a pitch megmutatja, hogy milyen id6kézonként kell azt megtenniink.

Ldsd még: csomagoldsi mennyiség, litemidd.

©
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poka-yoke

hibavédelem

error-proofing, mistake-proofing, fool-proofing,
failsafe device

Fehlervermeidung

Olyan eszk6zok, megoldasok, amelyek megel6zik a hibat (figyelmeztetnek hiba
esetén), vagy felismerik a selejtet, és megdllitjak a tovabbi feldolgozast. Az els6
a jelz6 poka-yoke, mig a masodik a kontroll poka-yoke. Ezen eszkdzok felsze-
relése esetén a vétlen hiba kialakulasat ki lehet zarni. A legegyszer(ibb megol-
dasok a termék, alkatrész alakjaval érik el, hogy ne lehessen a rendeltetéstdl
eltér6 mdédon hasznalni. Ezek manapsag annyira népszerivé valtak, hogy szinte
mindenhol talalkozhatunk veliik. Példaul: a szamitogép funkcionalisan kilon-
b6z6 csatlakozdi kiilonbodz6 kialakitasuak (az azonos kialakitasuak szinnel van-
nak megkiilonboztetve).

Kicsivel bonyolultabb megoldasok a fotocelldk. Példaul: ha az operator nem
azért az alkatrészért nyul, amelyik kovetkezik, vagy kihagy egy alkatrészt a sze-
relés soran, egy sipold hang figyelmezteti. A legfejlettebbek a szamitégéppel
tdmogatott poka-yoke megolddsok. Példaul: minden elhaladé alkatrész alakjat
és tipusszamat kamera ellenérzi, hogy ne keriilhessen a folyamatba eltéré ti-
pusu termék. Bar az eredeti kifejezés a baka-yoke volt, ami bolondbiztost je-
lent, ne hasznaljuk ezt a dolgozdk szamdra sért6 kifejezést.

Ldsd még: jidoka.
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pont kaizen

Ldsd: kaizen.

probléma
problem

A kivant allapottdl vald eltérés. Ideiglenes megsziintetése az ellenintézkedés
(tineti kezelés), végleges orvoslasa a megoldas.

Ldsd még: ellenintézkedés, megoldds.

rakodolap
pallet
Gestell

A rakoddlap az alap-, segédanyagok, alkatrészek, félkész és késztermékek Osz-
szefogott gépi vagy segédeszk6zos mozgatdsara, valamint a nagyobb volumen(
tarolas és az drukezelés megkonnyitésére szolgdld egységrakomany-képzé esz-
koz. Altalaban szabvanyos méretii és megjelenési formaju arualatét. Folyama-
tok kozotti alkalmazasa rendszerint alapvet6 jele a hizé rendszer hidnydnak
vagy nem megfelel6 betartasanak.

Ldsd még: huzo rendszer, told rendszer.

rendelési atfutasi ido

Ldsd: atfutdsi idé.
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rendelésre gyartas
build-to-order, customer order production
Produktion auf Kundenbestellung

Az idealis termelési rendszer. HUzé rendszerben is csak azt gyartjuk, amire a
vevlnek sziiksége van, de a rendszer mikodéséhez a folyamatok kdzott kész-
letekre van szlikséglink. Rendelésre gyartas esetén a beérkez6 rendelés a leg-
els6 folyamathoz keril, amely elkezdi legydrtani azt. A termék végighalad a
gyartasi folyamaton, majd a vevé megkapja a készterméket. A rendszer beve-
zetésének alapfeltétele, hogy a termelési atfutdsi id6 rovidebb legyen, mint a
rendelési atfutasi idé.

Ldsd még: dtfutdsi idé, huzd rendszer.

rendelkezésre allas
operation availability, operational availability
Verfugbarkeit

Megmutatja, hogy a termelésre szant id6b6l mennyit tudtunk ténylegesen ter-
meléssel tolteni. Ezzel az értékkel az igények teljesiilését tudjuk kifejezni, szem-
ben a mikodési arannyal, ami a kapacitds kihasznaldasat mutatja meg.

Ldsd még: miikédési ardny.

rendszer kaizen

Ldsd: kaizen.

rotacio

rotation

A sokoldaltan képzett operatorokat a megszerzett tuddsuk fenntartasa érde-
kében akkor is forgatni kell a kilénb6z6 folyamatok kozott, ha ezt emberhiany

vagy az operatorkiosztds valtozdsa nem indokolja. Néhany havonta a dolgozét
masik folyamathoz kell athelyezni.

®
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A rotacio egy masik alkalmazdsa a m(iszak kdzbeni rotacid, amikor a sziinetek
végeztével a dolgozd egy masik mivelethez all be dolgozni. A rovid tavu rotacid
a hatékonysag fenntartdsat célozza meg, mig a hosszu tavu az ismeretek fris-
sitését és a kiégés megeldzését. Rotacidt alkalmazunk ergonédmiai megfonto-
Idsbdl is a dolgozot érd statikus izomterhelések csokkentése érdekében.

Ldsd még: ergonomikus munkateriilet, sokoldalusdg fejlesztése.

rogzitett id6kozonkénti (valtozd mennyiségli) anyagmozgatas

Ldsd: anyagmozgatds.

rogzitett mennyiségl (valtozo6 id6kdzonkénti) anyagmozgatas
Ldsd: anyagmozgatds.
rugalmas operatorkiosztasu gyartosor

flexible manpower line, labour linearity
shojinka

A gyartdsor operatorkiosztasat a vevGi igények szerint lehet valtoztatni. Ehhez
nem kell a készleteket megndvelni, és a termelékenység sem fog csokkenni.

Ldsd még: dllando operdtorkiosztdsu gydrtdsor.

Megmunkalas ir Sorjazas Csiszolds

— ] —
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Japanban a tandrokat hivjak senseinek, egyben ez a megszélitdsuk is. Ugyan-
akkor igy nevezik azokat is, akik valamely teriileten magas tudasra tettek szert.
Japdnban nem vdlik szét a szaktudds és a tudds dtaddsanak képessége. A sensei
mindig érthet6en fogalmaz, hacsak nem az a célja, hogy ne legyen kozérthetd,
és ezaltal elgondolkodtasson. Tanitdasi modszerik Iényege nem a megtanitas,
hanem a megértetés, ezért nem is definicidkat kapunk téluk valaszként, hanem
szemléletes példakat. Ez természetesen a mi kulturanktdl kicsit idegen, de aki
mar érti valamilyen szinten a leant, kdnnyen megbaratkozik vele.

sétaidd
Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.
simitott termelés

production smoothing
geglattete Produktion

Ldsd: kiegyenlitett termelés.

Single Minute Exchange of Die — SMED

Ldsd: datdllds.

sokoldalusag fejlesztése
multi-skill development

Ha a vevdi igényekre rugalmasan reagdlni képes termelési struktirat szeret-
nénk kialakitani, az oktatas az egyik legfontosabb feladatunk. Ha azt szeret-
nénk, hogy operatoraink jol képzettek legyenek, akik képesek tobb folyamat
egyuttes kezelésére, akkor folyamatosan képezniink kell 6ket. Az oktatast leg-
egyszer(ibb az Uj dolgozdéknal kezdeni, de tréningtervet kell készitenlink a meg-
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Iévé dolgozok folyamatos tovabbképzésére is. A tudasszint kdvetésére legegy-
szerlbb a képzettségi matrixot hasznalni. A sokoldaltan képzett dolgozdk be-
osztasanal alkalmazni kell a rotécidt, hogy a megszerzett tudasukat napraké-
szen tudjak tartani.

Ldsd még: képzettségi mdtrix, rotdcio, tébb folyamat egylittes kezelése.

sorozatnagysag
lot size
Losgrosse

A termékek szama egy sorozatban, azaz a két atdllas kozott gyartott mennyiség.
Kiszdmitasa dltaldnos esetben:

napi dtdlldsra szant id6
egy dtdllds idGsziikséglete

dtdlldsok szama naponta = [db],

napi darabszam

dtdlldsok széma naponta [db].

sorozatnagysdg =

A sorozatnagysagot a lehetd legkisebbre kell meghatarozni, igy az idealis nagy-
sag 1 termék (1 1ada). Célszer( a pontosan kiszamitott sorozatnagysdgot a cso-
magolasi egységgel oszthatdra valtoztatni. Fontos, hogy ne vélasszunk annal
kisebb sorozatnagysagot, mint amit a kdvetkezé folyamat fel tud dolgozni. Ha
az el6z6 folyamat tud is gyakrabban atallni, az atallasok feleslegesek lesznek,
hiszen a kdvetkez6 folyamat példaul kétsorozatonként fogja az anyagot elvinni.
Ilyen esetben a kovetkezs folyamatot kell elGszor fejleszteni. A sorozatnagysag
csokkenését csak az atallasi id6 csokkentésével lehet elérni, kiilonben a ter-
melékenység fog csokkenni.

Ldsd még: atdllds, atdlldsi id6, termelékenység.

sorrendi anyagbetoltés

Ldsd: anyagbetdltés.
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== spagettidiagram
E= spaghetti chart
= Spaghetti-Diagramm, Laufwegdiagramm

Az anyagdramlas vagy az operator mozgdsanak dbrazolasara szolgald eszkoz.
A kiindulashoz szlikséglink van egy |éptékhelyes gépelrendezési dbrara. Ezen
bejel6ljik az 6sszes olyan pontot, ahol a termék vagy operator elhalad, majd
pedig 6sszekotjlik egy folytonos vonallal. Hagyomanyos termelésnél végiil egy
tal spagettira emlékeztetd dbrat kapunk.

Ldsd még: anyagdram.

gép

szerszamok

alkatrészek
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= standard munka
B= standardized work, standard work
™= standardisierte Arbeit

A munkavégzés altalunk ismert legjobb mddja, figyelembe véve a biztonsagot,
a mindséget és a hatékonysagot. Az , altalunk ismert legjobb” kifejezés garan-
talja a mddszer dinamizmusat, ugyanis amint felmeril egy 6tlet, ami altal fej-
lettebb munkafolyamatot valdsithatunk meg, kotelességilink bevezetni azt. Ter-
mészetesen a koltséghatékonysagot minden esetben figyelembe kell venni a
fejlesztés megvaldsitasa el6tt.

A maodszer zsenialitasa, hogy a fejlesztést nem néhany szakért6 kezébe helyezi,
hanem az aktuadlis folyamat igazi mestereire, az operatorokra bizza, akik napi
8 oraban a gyartdsoron dolgoznak. Természetesen, mivel az operatorok nem
rendelkeznek nagy képzettséggel és rutinnal a fejlesztés teriiletén (legaldbb-
is eleinte), nem varhatjuk el, hogy minden problémat maguk megoldjanak.
A gyartdsorok fejlesztését minden esetben a csoportvezetének kell koordinal-
nia, els6dleges feladata a termelési rendszer fejlesztése. Hasznos lehet olyan
dolgozdkat is bevonni a fejlesztétevékenységbe, akik még nem ismerik az adott
terlletet, ugyanis aki friss szemmel nézi a folyamatot, észrevehet olyan dol-
gokat, amit az ott dolgozdk nem észlelnek, vagy mar megszokott dologként ke-
zelnek.

A standard munka harom alapeleme: az titemid6, a miveleti sorrend és a fo-
lyamatkozi készlet. Ha a munkavégzés ezen elemeit szabdlyozzuk, és az ope-
rator betartja ezen szabalyokat, akkor tudjuk garantalni a munkavégzés ter-
melékenységét, a JIT-elvek megvaldsuldsat és a minGséget.

Standard munkavégzésrél csak ismétlédd tevékenység esetén beszélhetiink.
Ugyanakkor tudnunk kell, hogy a nem ismétl6dé tevékenységek jo része is is-
métléds tevékenységek lancolata.

Ldsd még: folyamatkézi készlet, kaizen, megoldds, probléma, litemidé.
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standard munka kombinacids tablazat
standard operation combination chart,
standardized work combination table
standard Arbeitskombinationsblatt

A standard munkavégzésnél a miveletek id6beliségének grafikus abrazolasara
szolgald eszkoz. Az 6sszes mivelethez tartozo kézi, gépi és sétaidét feltiintet-
juk, majd grafikusan is abrazoljuk az értékeket. A kézi mUvelet dbrazolasara
folytonos vonalat, a gépi m(iveletre szaggatott vonalat, a sétara pedig hagyo-
manyosan hulldmos vonalat hasznalunk. Mivel a séta mindig két mdvelet ko-
z6tt van, igy folytonos vonal haszndlata esetén sem okoz félreértést. Az abra-
zolds tobbek kozott megmutatja, hogy a gépi id6 befejez6dik-e, mire az
operator egy ciklus végeztével visszaér a géphez.

Ldsd még: idével kapcsolatos fogalmak.

Standard munka kombinaciés tablazat
Folyamat: Fogazas Sziikséges mennyiség: 613 db
Kézi miivelet Készitette: Sato
Gépi mivelet
Alkatrész neve: A-0112 6" Ciklusid6: 46 masodperc ——— Séta Datum: 2009. 11. 27.
fogaskerék

2
s 1d6k G i i
g Miivelet leirdsa Miiveleti id6k abrazolasa egy masodperces egységekben
[l Kezi Gepi Séta 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
1| Nyersanyagot felvesz 1 -

2
2 | A01-ben anyagot cserél 4 35

2
3 | A02-ben anyagot cserél 6 15

2
4 | A03-ban anyagot cserél 7 38

2
5 | A04-ben anyagot cserél 5 28

2
6 | Bo1-ben anyagot cserél 8 5 \ )

2
7 | Megmunkalt alkatrészt letesz 1 - -

2

|
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standard munka tablazat

== standard munka tablazat
E= standard operation chart, standardized work chart
®= standard Arbeitsblatt

A standard munkavégzés térbeli megvaldsulasat abrazold eszkoz. Lathato rajta
a léptékhelyes gépelrendezés a lokacidkkal egyitt. A m(iveleteket korbe irt
szamok jelzik, melyeket folytonos vonallal kell 6sszekdtni; az utolso és az els6
mivelet kdzé szaggatott vonalat kell huzni. A hagyomanyos adbrazolasnal nem
hasznalunk nyilakat, mert a szdmok egyértelm(vé teszik a m(iveletek sorrend-
jét. A WIP-eket a gépekben és a gépek kozott is pontokkal jeldljik. A mindség-
ellen8rzést rombusszal, a biztonsagos munkavégzésre valo figyelmeztetést ke-
reszttel jeloljik. Az utdbbit dltaldaban automata gépeknél alkalmazzuk.

A standard munka tablazat a kombinaciods tablazattal egyiitt a standard mun-
kavégzés Osszes fontos informacidjat tartalmazza. Célszer( sajat formatumot
kialakitani a ketts egyesitésével. Eredetileg minden operatorhoz kilén stan-
dard munka tablazat tartozott, de ha jol vélasztjuk meg a formatumot, akkor
akar egy egész gyartosort is lehet egy A3-as lapon abrazolni.

Ldsd még: folyamatkézi készlet, lokdcio, miivelet.

Standard munka tablazat

Sor neve:
PG U alaku cella
Folyamat neve:
Fogazas
Miivelet leirasa:
6" fogaskerék fogazasa
AO3 Nyers-
El6z6 miivel Ké & ° anyag
L Kész-
Ciklusidé: Nett6 id6: termék
46s 46s
Standard WIP: Dokumentum szama:
5db 17
Jeldlések
Standard WIP Min&ség- Biztonsagos Felivizsasiat Datam
készlet ellenérzés  munkavégzés L
Datum: Készitette:
2009. 11. 27. Sato
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szemrehanyasmentes kornyezet
blame-free environment

Egy termelési rendszer fejlesztése nagyon sok kisérletezést kdvetel meg.
Ahhoz, hogy kideritsik, mi mékodik, és mi nem, otleteinket ki kell prébalnunk
a gyakorlatban. Ha a dolgozd attdl tart, hogy sikertelen 6tletéért szemreha-
nyasban részesil, nem fog prébalkozni. Amennyiben sikeril olyan kérnyezetet
Iétrehoznunk, ahol a dolgozd nem fél tévedni, akkor az elkdvetett hibdkat nem
fogja letagadni. Ez nemcsak azért fontos, mert a hibak letagadasa kés6bb na-
gyobb problémat okozhat, hanem azért is, mert ezaltal megné a kezdeménye-
z6kedy, és felgyorsul a termelési rendszer fejlédése.

Ldsd még: kaizen.

szettenkénti anyagmozgatas

Ldsd: anyagmozgatds.

szinmenedzsment
colour management

A szinek hasznalatat nem lehet elkerilni; ha szabalyozottan hasznaljuk Gket,
pluszinformaciét jelenthetnek. A szabalyokat célszerl minél szélesebb korben
egységesiteni, hogy ha egy dolgozot athelyeznek a gyar egyik végébdl a ma-
sikba, akkor a jel6lések ne legyenek ismeretlenek szamdra. A fontosabb dol-
gok szineit célszer( akar az egész véllalatcsoportra nézve egységesen megha-
tarozni. lly médon akkor sem kell djratanulnunk a szinek hasznalatat, ha
torténetesen a cég egyik kilfoldi telephelyén jarunk.

A szineket hasznalhatjuk a termék mindségének jel6lésére (mds szinli doboz-
ban téroljuk a megfelelG, a visszatartott és a selejt termékeket); a dolgozdi vi-
seletben a teriiletek és rangok elkiilonitésére; a gyar kilénb6z6 részeinek je-
I6lésére (munkateriilet, veszélyes hely, gyalogut, pihend). A gyar profiljatol
fliggben mas szinnel jeldlhetjik a termékcsalddokat, esetleg a tipusokat. Fon-
tos, hogy amennyiben a kiilonb6z8 dolgok jeldlésére szineket hasznalunk,
akkor azok a szinek jél elkiiloniljenek egymdstdl. Figyelembe kell venniink
aztis, hogy amikor ugyanazt a dokumentumot kiilénb6z6 nyomtatékon nyom-
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tatjuk ki, teljesen eltér6 szint is kaphatunk. Ha mar kifogytunk a szinekbdl
(ami sajnos hamar bekdvetkezik), érdemes alakzatokat és mintdzatokat hasz-
nalni.

Ldsd még: 58, vizudlis irdnyitds.

szupermarket
supermarket
Supermarkt

A folyamatok elején/végén taldlhatd, szabdlyozott mennyiségli készletek taro-
Iasi rendszerét szokdsos igy elnevezni. A taroldshoz szabvanyos, jellemz&en di-
namikus taroldeszkdzoket (pl. gorg6s atfutd allvanyt) alkalmazunk. Minden
anyagnak pontosan kijel6lt helye van, és meg van hatarozva minimalis/maxi-
malis mennyisége. Az anyagmozgatd operator innen mozgatja a sziikséges
anyagokat a kovetkezd folyamat végrehajtasanak helyszinére. Miutdn felvett
a lokaciordl egy terméket, annak gyartasat Ujra megrendeli kanban kdrtya hasz-
nalataval. A szupermarket segiti a FIFO-elv megvaldsuldsat és a kiilonb6z6 ki-
bocsatasi litemU gyartésorok 6sszehangolasat.

Ldsd még: anyagmozgato operdtor, FIFO (First In, First Out), kanban,
lokdcid.

szUk keresztmetszet
bottleneck
Engpass

A sz(k keresztmetszet a folyamat leghosszabb ciklusid6vel rendelkezé mive-
lete. Ennek megallapitdsanal kulcsfontossagu, hogy minden muveletnél ugyan-
annyi termék elkésziilését vegyik figyelembe; el6fordulhat ugyanis, hogy va-
lamelyik mdvelet egy ciklus alatt két terméket allit el6, mig az 6sszes tobbi csak
egyet.

Van olyan széhasznalat, miszerint csak akkor nevezzik a leghosszabb ciklus-
idejl mUveletet szlk keresztmetszetnek, ha ciklusideje meghaladja az Gitem-
id6t, azaz, ha a gyartdsor e m(ivelet miatt nem képes legyartani a vevéi igé-
nyeknek megfelel§ darabszamot.
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A sz(ik keresztmetszetet konny( felismerni: ha nincs egydarabos anyagaram,
akkor a sz(k keresztmetszet el6tt felhalmozddik az anyag; ha pedig egydarabos
az anyagdram, akkor a sz(ik keresztmetszeten dolgozd operator megallas nélkil
dolgozik, mikézben az el6tte és utana dolgozd operatorok ra varnak. Mivel a
gyartdsoron a szlk keresztmetszet hatdrozza meg a termelés tényleges lte-
mét, ezért kulcsfontossagu, hogy az itt 1évé6 gép rendelkezésre allasat kiemelten
kezeljik, valamint hogy az operatorok elosztasanal ehhez a mvelethez mindig
tapasztalt, gyakorlott operatort rendeljink.

Ldsd még: egydarabos anyagdramlds, idével kapcsolatos fogalmak,
rendelkezésre dllds.

Megmunkalas
B ¢ e
-
— A N ]

'

tarolas a felhasznalas helyén
point-of-use storage

Az anyagokat és alkatrészeket olyan kozel taroljuk a felhasznalds helyéhez,
amennyire csak lehetséges.

Ldsd még: 5S.

teljes és helyi hatékonysag

Ldsd: hatékonysdg.

®
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teljes korl hatékony karbantartas
Total Productive Maintenance (TPM)

A termelékenység fejlesztését célul kitliz6 karbantartdsi modszertan. Kezdetei
az 1950-es évek elejére nyulnak vissza, amikor is Deming munkassaga alapjan
Japanban elkezdték alkalmazni a megel6z6 karbantartast. Az elsé vallalat, aki
teljes korlien bevezette a megel6z6 karbantartast, a japan DENSO volt 1960-
ban. Az automatizalas gyors eléretdrésének eredményeképpen hirtelen meg-
nétt az igény a karbantartd személyzet irdnt, ezért a szokdsos karbantartasi te-
vékenységeket az operdtorok altal is elvégezhetdvé kellett tenni. A TPM alapjait
Seiichi Nakajima foglalta egységbe TPM Nyumon (Bevezetés a TPM-be) cim(
kényvében 1984-ben. 1987-88-ban Nakajima el6add koérutra ment az Egyesiilt
Allamokba, valamint kiadtak a konyvét angolul. Ekkor indult a TPM térhdditdsa
Amerikdban, majd néhany évvel késébb Eurdpaban.

A teljes kord kifejezést harom értelemben haszndljuk: az 6sszes dolgozo rész-
vételével, az 6sszes veszteségforras megsziintetésével, a berendezések teljes
életciklusa folyaman. Az eredetileg meghatarozott hat veszteségforras: meg-
hibdsodasok, atallasi veszteségek, kisebb ledlldsok, csokkentett sebesség, se-
lejt, ujramegmunkalds. A berendezések hatékonysagat az OEE-értékkel jelle-
mezzik.

Ldsd még: Overall Equipment Effectiveness/Efficiency (OEE).

teljes korl minéségiranyitas
Total Quality Control (TQC),
Total Quality Management (TQM)

Vezetési mddszer, melynek célkitlizése a minGség fejlesztése az 6sszes dolgozd
részvételével, a vevik, a dolgozdk és a tarsadalom érdekében. A Total Quality
Control alapjait Armand V. Feigenbaum fektette le az 1950-es években. Az
1980-as évekre a mindségiranyitas neves szakértdi tovabbfejlesztették a maod-
szert, tobbek kozott szdmos Uj eszkozt alkottak meg a minGség fejlesztésére.
A mddszer jelenlegi neve Total Quality Management.

teljes mikodeési arany

Ldsd: miikédési ardny.
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termékcsalad
product family
Produktfamilie

Azon hasonld termékek tartoznak egy termékcsaladba, melyek a feldolgozas
soran ugyanazokon a fazisokon mennek keresztiil. Altaldnos 6kolszabaly, hogy
azokat a termékeket soroljuk egy termékcsaladba, amelyekre igaz, hogy:

1. az egyes miiveletekben a rajuk forditott munkamennyiség maximum
30%-ban tér el egymastol
2. kozel 80 %-ban ugyanazokon a muiveleteken haladnak keresztiil.

termékcsaladmatrix
product family matrix

A termékekbdl és a folyamatok- miveletek
s e ; 1l2|3|4]|5]|6]7

bdl matrixot képziink Ugy, hogy | termékek

egyértelmdlen latni lehessen, A X | X X[ XX

mely termékek tartoznak egy B X | X X| X | X

termékcsaladba. c X X | X X | x
D X X | X X | X
E X X | X X | X
F X[X[X]|X X

termelékenység
productivity
Produktivitat

A termelés eredményességét jellemzd aranyszam. Kiszamitasa:

termelt mennyiség (csak az elfogadott termékek) x 100

dolgozdk ,, munkadrdk . egy dolgozd egydrds
szama szdma standard kibocsdtdsa

termelékenység = [%].

A termelékenység novelése csak akkor jar valds koltségcsokkentéssel, ha a ter-
melt mennyiség és az eladott mennyiség kozotti kiilonbség elhanyagolhatd.
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Ugyanis ha a termelt mennyiséget noveljik, de az eladdsok nem valtoznak,
akkor csak tultermelést végziink, ami esetenként nagyobb mértékben noveli
a veszteségeinket, mint amennyivel a jobb termelékenység csdkkenti.

Ldsd még: 7 veszteség.

termelés el6rehaladasa miatti készlet

Ldsd: készlet.

termelési atfutasi id6
Ldsd: atfutdsi idé.
termelésikapacitas-lap

process capacity sheet,
parts-production capacity worktable

Megmutatja a gépeink altal adott id6egység alatt legyarthatd maximalis meny-
nyiséget. A kapacitdsokat a termelési idG és a valds gépi ciklusid6 hanyadosa-

ként hatdrozzuk meg.

Ldsd még: valds gépi ciklusidéd.

Termelésikapacitas-lap
Jévahagyva:
Alkatrészszam: Tipus: RY Készitette: Sato
neve: 6" iség: 1 Készités datuma: 2009, 11. 27.
Alapid6k 5 n
2 oo | mtet [T e | come “kenti - Valos gép{Termelesi 1d6k dbrazoldsa
2 Miivelet leirasa o Gepiids | ycids &m-| ciklusidd | kapacitas
g szam | ideje (A) | (g) | Cilusids | gyako- | Csere ot Kéziids
3 (C=A+B) | risaga | ideje (E) | Csere [(G=C+F)[ (IG) piosity S—
- © (F=E/D) i
min_s |mn_s [mn s
1| Nyersanyagot felvesz - 1 - | - 10 -
2 | Fogkivagas A0t 4 35 30| 400 | 210" | o0& | 383 | 717
3 | Feluletsimitas A2 6 15 21| 1000 | 2000 | 01" | 211 | 1336
4 | Foglabfelszin megmunkalasa | A03 7 38 45| a0 | 300 | o5 | 455 | 619
5 | Fogfejrész megmunkalasa A4 5 28 33| 400 | 230" | 04" | 334 | 844
6 | Fogszélességmérés B01 8 5 3] - - 130 | 2169
7 | Megmunkalt alkatrészt letesz - 1 - | - - 10 -
Osszes 2[2]1]2]s Napi termelési ids (1): 7 6ra 50 perc 28 200 masodperc
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tervezett termelés
planned production
geplante Produktion

A termelés egy el6re megirt terv alapjan torténik. A napi tervet nem a tényle-
ges vevdi igények, hanem altaldban havi el6rejelzések alapjan készitik. A fo-
lyamatok kozott nincs informdcidaramlds. A terv készitését végezhetik tapasz-
talt dolgozdék, ami a munkaer6 elpazarldsat jelenti. A tervet készithetik
szamitogépes programok is, amelyeknek josagat azonban, az dsszetett algo-
ritmusok miatt, nem lehet ellendrizni. Egy ilyen rendszer biztonsagos m(iko-
déséhez jellemz6en nagy készleteket kell felhalmozni a folyamatok kozott.

Ldsd még: huzo rendszer, informdcidodram, készlet, tolo rendszer.

tevékenységtabla
activity board

A kommunikacid fontos eszkoze. A tervezett, folyamatban Iévé és lezarult te-
vékenységek részleteit abrazolhatjuk rajta. igy feltiintethetjiik egy adott tevé-
kenység céljat, a témavalasztas indoklasat, a problémak elemzését, az Gtem-
tervet, az elért eredményeket és a tovabbi terveket is. Ezaltal barki betekintést
nyerhet a terileten zajlé fejleszt6- és egyéb tevékenységekbe.

Ldsd még: kaizen, probléma.

termékvizsgalati moédszer
product inspection method

A termékvizsgalati mdédszerek célja, hogy a kovetkezd folyamatnak és kiilonos-
képpen a vevének ne adjunk at nem megfelel6 min&ségl terméket. Legfonto-
sabb célunk a vevé elégedettségének megGrzése. Ugyanakkor a lean termelési
rendszerben nem allnak rendelkezésre hatalmas készletek, amibdl a selejtes
termékeket egyszerlien poétolni tudjuk. A kdvetkez6kben a termékvizsgalati
modszerek Shigeo Shingo szerinti felosztasat ismertetjik roviden.

Ldsd még: beépitett minéség, folyamat, készlet.
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A szétvdlaszto vizsgdlat sordn egy ember vagy egy gép 0sszehasonlitja a
terméket valamilyen etalonnal, majd elddnti, hogy a termék megfeleld
mindségl-e. Ez egy nagyon egyszer( vizsgalati mddszer. Arra teljesen
megfeleld, hogy a hibas darabok ne keriljenek a vev6hoz, de a hibakat
csak a keletkezésiik utan észleli, igy megel6zni nem tudja 6ket. A vizsga-
latot rendszerint ember végzi, igy fennall az a veszély, hogy a hibas ter-
mék az ellen6rzés dacdra is tovabbkeril a kovetkezé folyamathoz.

tajekoztato vizsgalat
informative inspection

Hasonlo a szétvalaszté vizsgalathoz, de annyival fejlettebb mdédszer, hogy
ha hibat észlel, arrdl visszajelzést kiild a hibat létrehozé folyamatnak. igy
a folyamat be tud avatkozni, és nem fog tobb hibds terméket gyartani.
A tajékoztatd vizsgdlatban a termékeket haromféleképpen ellenérizhet-
juk. A legkevésbé j6 megoldds, ha csak bizonyos darabokat ellendrziink,
ugyanis igy el6fordulhat, hogy hibas termékek jutnak tovabb a kdvetkezé
folyamathoz. Ennél jobb megoldas a kdvets ellenérzés, amikor a kdvet-
kez6 folyamat dolgozdi ellenériznek minden darabot. Ezzel az probléma,
hogy a két folyamat kozott felhalmozott anyag mennyiségétdl fliggben
a visszajelzés esetenként elég sok id6t vehet igénybe. A tajékoztato vizs-
gdlat legjobb megolddsa az dnellen6rzés. Illyenkor a dolgozd sajat maga
ellenérzi az altala megmunkalt 6sszes darabot, méghozza kozvetleniil a
megmunkalas utan.

forrasvizsgalat
source inspection

A forrasvizsgdlat abban kilonbozik a szétvalasztd és a tajékoztatd vizs-
galattdl, hogy a tévedések lehetdségére dsszpontosit, és idében felsza-
molja azokat, igy a hibak be sem kovetkezhetnek. A hibak bekovetkezé-
sének megel&zésére poka-yoke eszkozoket hasznal. Ha példdul a dolgozé
forditva helyezi be a munkadarabot a gépbe, a poka-yoke eszkoz érzékeli,
és a gép nem fog elindulni. Ezen a szinten mar a termékvizsgalati mod-
szerek minden hidnyossagat kikliszobolhetjuk. A mddszer alkalmazasa-
kor minden terméket megvizsgalunk. A rendszer azonnal visszajelzést
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kild, ha rendellenességet tapasztal, igy a hiba be sem fog kévetkezni. Ennek
ellenére a tévedések (pl. a forditva behelyezett munkadarab) még mindig las-
sithatjak a munkavégzést. A rendszer alkalmazasdval ezeket a tévedéseket is
ki tudjuk vizsgalni, és megfeleld oktatassal, példaul egypontos leckék alkalma-
zasdaval, meg tudjuk sziintetni 6ket.

Ldsd még: egypontos lecke, poka-yoke.

tol6 rendszer
push production

A folyamatok altal gyartott mennyiség és tipusdsszetétel nem a kovetkez6 fo-
lyamat igényein alapul. A gydrtdésorok teljes kapacitassal termelnek, és toljak
a gyartott termékeket a kovetkezs folyamatra, fliggetlenil ennek a folyamat-
nak az igényeit6l. Nagy sorozatokat alkalmaznak, hogy csokkentsék az atallasok
id6veszteségét, ezaltal minden tipusbdl hatalmas készleteket halmoznak fel.
Elviik: amig a gépek gyartanak, termeljlink annyit, amennyit csak tudunk, mert
nem tudhatjuk, hogy mikor romlik el megint valami.

Ldsd még: atdllds, huzo rendszer, készlet, sorozatnagysdg.

Toyota termelési rendszer
Toyota Production System (TPS)

A Toyota Motor Corporation dltal az 1940-es évek végén megalkotott termelési
rendszer, mely a veszteségek megsziintetését tlzte ki célul, a megfelel6 mi-
ndségli termék legkisebb koltséggel és legrovidebb id6 alatt torténd elballita-
sanak érdekében. A rendszer felépitését jél mutatjak a kiilonb6z6 Toyota/TPS
hazak/templomok (Iasd az aldbbi példat).

Mindegyik dbrdzolasban kdzos a két pillér: a jidoka és a JIT. Ez a két alapelv év-
tizedekkel korabban keletkezett. A jidoka koncepcidjat Sakichi Toyoda alkotta
meg az 1900-as évek elején, mig a JIT elvét fia, Kiichiro az 1930-as évek végén.
A TPS-t aztan Taiichi Ohno foglalta egységbe az 1940-es évek végén Eiji Toyoda
tdmogatasaval.

Az 1960-as évek végére a Toyota mdr tandcsadoi programmal rendelkezett.
Bar a TPS-t a japan szakemberek féként az Egyesiilt Allamokban szerzett isme-
reteik alapjan allitottak 6ssze, hamar eljott az id6, amikor az amerikai szakem-
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berek kezdték el tanulni a Toyota mddszerét. Nagyszer( bizonyitéka volt a
rendszer hatékonysaganak, hogy az 1973-as olajvalsag utan a Toyota tudott a
leghamarabb talpra allni. Jelenleg a vildg termelési rendszereinek jelentds
része a TPS-en alapul. Ezeket a termelési rendszereket vallalattél fliggetleniil
lean termelési rendszernek nevezzik.

Ldsd még: jidoka, Just-In-Time (JIT), lean termelés.

TOYOTA TERMELESI RENDSZER

LEGJOBB MlesEG| |LEGKEVESEBB KOLTSEGl | LEGROVIDEBB IDO

JUST-IN-TIME JIDOKA
KANBAN
POKA-YOKE
HEIJUNKA
ANDON
SMED
| 55 | |STANDARDEALAS | |VEUAL$IRANYﬁAS|
| TOYOTA-FILOZOFIA | | KAIZEN | |JAVASLATIRENDSZER|

== tObb folyamat egylttes kezelése

B= multi-process handling
Ennél a modszernél tobb egymastdl eltérd tipusu gépet rendeziink az alkatrész
megmunkalasanak megfelel§ sorrendbe. A gépeket egy operator kezeli.
A munka ugy keriil meghatdrozasra, hogy az Gtemidén beliil az 6sszes gépen

el tudja végezni a sziikséges mlveleteket, és visszaérjen a kiinduldpontra.

Ldsd még: idével kapcsolatos fogalmak.
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tobb gép egyuttes kezelése
multi-machine handling

A médszer alkalmazasanal egy operator tobb hasonld gépen végez munkat.
Példaul ha egymas mellett parhuzamosan tébb megmunkald gyartésor van,
akkor a gyartdsorok azonos feladatait ellaté gépeit egy operator kezelheti.
A probléma az, hogy mivel a gépek altaldban nem azonos kapacitassal rendel-
keznek, a munkafolyamat nem ismételhetd, ezért nem is standardizalhato.

Ldsd még: standard munka.

tulcsordult alkatrészek
overflow parts

Az alkatrészeknek az a része, ami mar nem fér fel a gyartésor végén lévé loka-
ciora. Ezeket altaldban a lokacié mellett a foldon vagy rakoddlapon taroljak.
Egyértelm( jele a told rendszernek és a rosszul miikédé huzé rendszernek.
Told rendszernél gyakran meg sincs hatarozva a gyartdsor végén 1évé készlet
maximalis mennyisége, hanem az 6sszes rendelkezésre allo hely rakoddlapok
szamara van fenntartva.

Ldsd még: huzo rendszer, készlet, lokdcid, told rendszer.

[ —i-N
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U alaku gyartoésor
U-shaped line
U-Form Linie

Ldsd: gydrtdsor.

ujrarendelési pont
reorder point

Ha valamilyen oknal fogva nem tudjuk bevezetni a huzo rendszert egy bizonyos
készletre, a készlet menedzselésének egy j6 mddszere az Ujrarendelési pont
meghatarozdsa. Az Ujrarendelési pont az a minimdlis készletszint, amelynek
elérésekor le kell adnunk a rendelést. Ezt a mennyiséget Ugy kell meghataroz-
nunk, hogy a rendelés beérkezéséig még elegendd készletiink maradjon az igé-
nyek kielégitésére. Emiatt a mddszer nem haszndlhatd, ha az igények erésen
ingadoznak. A jol meghatarozott Ujrarendelési pont megakaddlyozza a kész-
lethidny és az elfekvd készletek kialakulasat.

Ldsd még: anyagmozgatds.

uszodadiagram

Ldsd: keresztfunkciondlis folyamatdbra.

ures/tele (gongydlegvezérelt) csereszallitas

Ldsd: anyagmozgatds.
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utemado folyamat
pacemaker process

Azt a folyamatot nevezziik Gitemado folyamatnak, ahol a termelés Gtemezése
torténik. Ha huzé rendszert alkalmazunk, akkor elég lehet egy helyen, példaul
az utolso szerelési vagy tesztelési folyamatot (itemezni, mert ez a folyamat a
hazo rendszer segitségével tovabb tudja adni az Gitemezési informaciot. Az is
el6fordulhat, hogy nem az utolsé folyamat adja az Gtemet, de ilyenkor az tte-
mado folyamat utdni folyamatokat FIFO sorok segitségével kell anyaggal, ez-
altal informacidval is ellatni.

Ldsd: FIFO (First In, First Out), folyamat, huzo rendszer.

utemérzet
takt image

Az Gtemérzet megteremtése azoknal a folyamatoknal segit a termelés el6re-
haladasat érzékelhet6vé tenni, ahol a tényleges termelés nem tGtemidével tor-
ténik. Az Gitemadd folyamatndl nem lehet ilyen probléma, hiszen, ha példaul
30 masodperc az titemidé, akkor ennél a folyamatnal pontosan félpercenként
készil el egy termék. Ha egy folyamat nem UtemidGvel dolgozik, akkor példaul
az anyagfelvétel idGzitésével at lehet adni ennek a folyamatnak is az Gtemér-
zetet. Ha egy ladaban 10 termék van, akkor a kévetkez6 folyamat 5 percenként
fogyaszt el egy lada terméket. Ha az anyagmozgatds is 5 percenként torténik
a két folyamat kozott, akkor sikeril atadni az Gtemérzetet, és jol kovethetévé
valik az esetleges lemaradas, elérehaladas.

Ldsd: anyagmozgatds, folyamat, litemado folyamat, iitemidé.

utemidé

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

valds gépi ciklusidd

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.
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valds hatékonysag

Ldsd: hatékonysdg.

varakozasi id6

Ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak.

vegyes feltéltésen alapul6 anyagmozgatas

Ldsd: anyagmozgatds.

veszteseg

Ldsd: 7 veszteség.

vizualis iranyitas
visual management, visual control
visuelles Management

A termelési és anyagmozgatasi folyamatokban l1évé veszteségek lathatdéva té-
tele. Hasznalataval barki kénnyen elddntheti, hogy a folyamatok rendben zaj-
lanak-e, ezért a vizudlis iranyitas fontos segitség a veszteségek felderitésében.
Ez az eszk6z a napi munkaban is nélkilozhetetlen, hiszen dltala fontos infor-
macidkat nyerhetiink a termelés aktualis allapotardl (elérehaladds, késés,
anyaghiany, géphibak, készletek allapota stb.). Hatékony eszkdze tovabba a
termelési rendszer fejlesztésének, hiszen segit a problémak felismerésében.
A felszinre kerilt problémakra minden esetben megoldasokat kell taldlni.
A vizualis iranyitas alkalmazasanak elsé |épése az 5S teljes korl bevezetése.
A lean termelésiranyitd eszkdzeinek fontos kritériuma, hogy megfeleljen a vi-
zudlis iranyitds alapelveinek, azaz barki altal konnyen értelmezhetd, j6l lathatd
informacidkat nyujtson a termelés allapotardl.

Ldsd még: 5S, 7 veszteség, kaizen, megoldds, probléma.
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Deming, W. Edwards
USA, Sioux City, 1900. oktober 14. —
Washington, 1993. december 20.

Amerikai statisztikus, tanacsadé. Leginkabb a Ja-
panban végzett munkajardl ismert, ahol 1950-té|
kezd6d6en oktatta a japan fels6 vezetbket a ter-
mékmin@ség fontossagara. Tobb mddszert alkal-
mazott, koztiik a statisztikai folyamatszabalyo-
zast, de a PDCA-ciklus kialakitasa is az 6 nevéhez
fiz6dik. Réla nevezték el a Deming-dijat, amit a
mindség terén kimagaslé eredményeket eléré
cégek kaphatnak meg. A Yale Egyetem elvégzése
utan a mezdgazdasagi minisztériumban helyez-
kedett el, ahol agrarmérnokoket oktatott statisztikai mddszerek alkalmazasara.
A ll. vilaghdboru alatt szeminariumokat tartott a katonai felszerelések min&ségének
javitasa témdjaban. Ennek eredményeképpen 1947-ben Japanba kildték tanacs-
addként, ahol a japdn felsé vezetSknek tartott el6adasokat. Az els6t 1950 juliusaban
tartotta meg. 10 évvel kés6bb mddszerei annyira elterjedtek, hogy az olcso és az
amerikainal jobb min&ség( japan aruk kezdték elonteni az amerikai piacot.
Egészen az 1980-as évekig Deming csak Japanban volt ismert, az amerikai cégek az-
utan kezdték el alkalmazni statisztikai mddszereit, miutan megjelent egy televizié-
mUsorban. 1981 és 1993 kozott tdbb mint 120 000 embert oktatott 4 napos szemi-
nariumok keretében. Kurzusain nem csak a statisztikai mddszereit oktatta, de
menedzsmentszemléletét is, mely gyokeresen eltért az addig megszokottdl. Vélemé-
nye szerint a ,menedzselés” sz azt jelenti, hogy a folyamatokat ellendrzés alatt kell
tartani, koordinalni kell a miveleteket, és fel kell késziilni a jov6re. Szerinte az ural-
kodd menedzsmentstilus zsdkutca, mert a hangsuly a versenyen van, és a pénz altal
irdnyitott vezetési stilus oridsi pénzligyi veszteségeket, szegénységet és munkanél-
kiiliséget okoz. Az altala javasolt menedzsmentmaddszer a tudasra helyezi a hangsulyt,
ami a cégek legfontosabb eréforrasa. Ez a f6 mondanivaléja mivének, a 7 halalos
szervezeti betegségnek is.
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Ford, Henry
USA, Wayne County, 1863. julius 30. —
Dearborn, 1947. aprilis 7.

Amerikai Uzletember, a Ford Motor Company
alapitéja, az autdipar, a futdszalagos gyartdsor
és a modern tomeggyartas egyik uttordje. 17
éves koraban inas lett egy detroiti gépjavitoban,
de volt sajat gépjavité mdhelye is, ahol a helyi
farmerek hordozhaté gépeit javitotta. Amikor
1890-ben elhelyezkedett a Detroit Edison
Electric Companynél, rajott, hogy az embereket
jobban érdeklik a kozuti jarmuvek, igy elkezdte
tanulmanyozni a benzinmotor elvét. Az elsé ben-
zinmotoros homokfutdt 1893-ban probalta ki. 1903-ban alapitotta meg a Ford Motor
Companyt. 1920-ban napi 1000 darabot gyartott a T-modellbdl. 1924-ben a termelés
elérte a 2 millié darabot. A siker titka a tdmegtermelésben és a magas bérekben rej-
lett. Highland Park-i izemében elérte, hogy folytonosan mozgé futdszalag alkalma-
zasaval minden 24. masodpercben elkésziiljon egy T-modell. A munkdsok munka-
idejét napi 8 drara csokkentette, igy 3 miszakot tudott kialakitani, a bérek pedig a
kétszeresei voltak az akkoriban szokdsosaknak. A magas bér azonban nagyobb fe-
gyelmet jelentett; azoknak, akik ennek nem tudtak megfelelni, azonnal felmondtak.
Ford élete végéig ellene volt a szakszervezeteknek is. Politikai nézetei miatt sokan
tdmadtdk, de amikor a japanok lebombaztak Pearl Harbort, antiszemita nézeteit tar-
talmazo kdnyvét bezlzatta, és az USA hadba |épését kovetGen Gizemei kizardlag hadi
célokra termeltek. Autdégyaran kivil kiterjedt érdekeltségei voltak olajmez6kben, gu-
milltetvényekben és az Giveggydrtasban is.

Gilbreth, Frank Bunker
USA, Fairfield, 1868. julius 7. —
Montclair, 1924. janius 14.

Amerikai mérndk, a tudomanyos menedzsment
egyik megalapozdja, a mozdulatelemzés elsé alkal-
mazdja. A kozépiskola utan kémlivesként kezdett el
dolgozni, majd épitési vallalkozé lett. 1904-ben ha-
zasodott 6ssze Lillian Evelyn Mollerrel, akitél 12 gye-
reke sziletett. Gilbreth fiatal épitési vallalkozoként
talalta meg a hivatasat, amikor k6m(ivesként egysze-
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riibb és gyorsabb falazasi mddszereket keresett. Feleségével egyiitt éveken at vizs-
galtdk a fizikai és szellemi munkasok munkastilusat, szokasait, hogy egyszer(ibb mo-
dokat taldljanak a munka elvégzésére. Menedzsment-tanacsado céget alapitottak
Gilbreth, Inc. néven. Az I. vildghaboru alatt az amerikai hadseregben szolgalt, feladata
az volt, hogy megtalalja a kisebb fegyverek gyorsabb és hatékonyabb szét- és 6ssze-
szerelésének a mddjat.

Kutatdmunkaja soran arra a kovetkeztetésre jutott, hogy a munkavégzési folyamat
17 alapmozdulat kombinacidjabdl épiil fel, amik 3 f§ csoportba sorolhatéak: megra-
gadas, mozgatds, megtartas. Kutatdsaihoz a munkasok mozdulatait filmre is vette.
Gilbreth arra tanitotta a menedzsereket, hogy a munka elvégzésének madjat folyton
kérdbjelezzék meg, és felhivta a figyelmet a folyamatos fejlesztés fontossdgara.
O volt az elsd, aki azt javasolta, hogy a sebész mellett legyen egy dpoldnd, aki a se-
bész kezébe adja a m(iszereket és eszkdzoket akkor, amikor arra a sebésznek az ope-
racié kdzben sziiksége van.

Gilbreth, Lillian Moller
USA, Oakland, 1878. majus 24. —
Phoenix, 1972. janudr 2.

Amerikai mérndk, az egyik els6 olyan né, aki
mérnoki végzettsége mellett PhD-fokozatot is
szerzett. Az egyik els6 munkapszicholégusnak is
tartjak. Tobb elndknek is dolgozott tandcsado-
ként olyan témakban, mint a hadborus termelés
vagy a fizikailag fogyatékosok rehabilitalasa.
1926-ban elsé néi tagja lett az Amerikai Mérno-
kok Tarsasaganak. A Berkeley Egyetemen vég-
zett, de elsé PhD-disszertacidja megirdsa utan,
melynek a cime a Menedzsment pszicholégidja
volt, a diplomat nem vehette at, igy késébb, 1915-ben Ujabb disszertaciot irt, ekkor
mar a Brown Egyetemen. Tobb egyetem is diszdoktorra avatta. Kutatdsai soran
Gilb-reth kombinalta a mérndki és a pszicholdgiai tudomanyokat, és arra tanitotta a
mérndkoket, hogy lassak a munka pszicholdgiai vonatkozasait is. A Taylor nevéhez
fliz6d6 mddszereket (taylorizmus) nem tartotta konnyen alkalmazhatdaknak, sem
hatékonynak. Férjével 12 gyereket neveltek, aminek a feladatait nem volt kdnnyd
Osszeegyeztetnie tudomanyos munkajaval. Csaladi életlikrél késébb fia, ifj. Frank
Bunker Gilbreth és lanya, Ernestine Gilbreth Carey kényvet irt Cheaper by the Dozen
(Tucatjaval olcsébb) cimmel, melyb&l 1950-ben filmet is forgattak.

@



http://leanszotar.hu

Eletrajzok

Imai, Masaaki
Japan, Tokio, 1930 —

Japan minGségligyi tanacsado, a kaizen filozéfia
szakértdje. A Tokidi Egyetemen végzett 1955-ben.
20-as éveinek elején japan lzletemberek egy cso-
portjaval elutazott az Egyesiilt Allamokba, hogy
tanulmanyozza az amerikai gyartasi rendszereket.
Visszatérve Japanban tanacsaddként dolgozott
tobb japan cégnél, és szamos Japanon kivili cég-
gel is egylttm(ikodott. 1985-ben Svajcban meg-
alapitotta a Kaizen Institute-ot. 1986-ban kiadta
konyvét Kaizen: The Key to Japan’s Competitive
Success cimmel, melyben mar 4 évvel Womack

és Jones The Machine That Changed the World cim{ mve el6tt a lean filozofiat hir-
dette. Az elmult 30 évben Imai rendszeresen eladdasokat, konferencidkat szervez
lean és kaizen témdkban, és a mar tobb mint 30 orszagban jelen Iévé iroddjan ke-

resztlil cégeknek is segitséget nyujt.

Jones, Daniel T.

Az egyesiilt kirdlysagbeli Lean Enterprise
Academy alapitdja és elndke, valamint a Lean
Enter-prise Institute vezet6 tanacsaddja. James P.
Womackkal egyiitt szdmos konyv szerzbje, koztiik
a magyarul is megjelent Lean szemlélet (Lean
thinking) cimUé.
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Juran, Joseph M.
Braila , Romania, 1904. december 24. —
Rye, USA, 2008. februar 28.

Romadnidban sziiletett, 1912-ben az USA-ba emig-
ralt. Villamosmérnokként végzett a Minnesotai
Egyetemen, majd a Western Electric's Hawthorne
Works-nél dolgozott, a panaszkezelési osztalyon.
1925-ben statisztikai mintavételrdl tartott oktata-
son vett részt, ami utan athelyezték a statisztikai
vizsgalatok osztdlydra. Hamarosan az egész divizid
vezetGje lett. 1935-ben publikalta elsd cikkét a
mindségiiggyel kapcsolatban. A Il. vildghdboru
végén kilépett a Western Electrictdl, hogy tanacs-
addként dolgozzon tovabb. A New York-i Egyetem adjunktusa lett, ahol minGség-
lgyet tanitott és vezet6k szamdra tartott szeminariumokat.

A Quality Control Handbook c. kdnyve 1951-es megjelenése utdan meghivtak Ja-
panba, mivel ott sok problémat okozott a termékek nem megfelel6 mindsége. 1990-
ig tizszer latogatott el az orszagba. Juran azt vallotta, hogy a minGség menedzselé-
sének oktatdasat nem csak a fels6vezet6k, de a kozépvezetSk korében is el kell
kezdeni, ez a nézete azonban az USA-ban nem talalt meghallgatasra, és a japan ter-
mékek is csak mintegy 20 év utan kezdték minGségben lekdrdzni az amerikaiakat.
Juran tébb, masok altal kialakitott mddszert és elképzelést beépitett sajatjai kozé,
példaul a Pareto-elvet. 6 volt az, aki a minGség menedzsmentjében inkabb a human
oldalra, a vezetGk oktatdsara fokuszalt a végtermék ellenbrzése helyett. Azt vallotta,
hogy a minGségi problémak oka a valtozas irdnti ellenallas, vagy ahogy 6 mondta, a
kulturdlis ellenallas. Nézetei a termelésen kivil, a szolgaltatdsok teriletén is meg-
hallgatasra talaltak. Kialakitotta a Juran trilégidjanak nevezett megkozelitést, amely-
ben egy keresztfunkcionalis csoport foglalkozik a minGség tervezésével, a minGség
irdnyitasaval és a minGség fejlesztésével. 1966-ban Japanban talalkozott a mindségi
korok elméletével, amit azutan nyugaton terjesztett.

Egészen a kilencvenes évekig aktiv volt, utolsé kilfoldi utjat 86 évesen tette meg.
Eletének masodik felében olyan cégekkel és szervezetekkel &llt kapcsolatban, mint
a Xerox, az USA Haditengerészete, a Rolls-Royce, a Philips, a Volkswagen és a Toyota,
és megalapitotta a Juran Intézetet. 103 éves kordban halt meg 2008-ban, miutan 81
évig élt hazassagban feleségével, Sadie-vel.

©
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Liker, Jeffrey K.

Liker a Michigan Egyetem mérnoki tudomanyok
professzora. A Massachusettsi Egyetemen tanult
szocioldgiat, majd mérndki diplomat szerzett a
Northeastern Egyetemen. Publikacidi kozott mint-
egy 75 cikk, konyvfejezet és 9 kdnyv talalhato. Leg-
ismertebb mdve a The Toyota Way: 14 Manage-
ment Principles from the World’s Greatest
Manufacturer. MUveivel 8 Shingo-dijat nyert a ku-
tatas kategoridban.

Monden, Yasuhiro

A japan Tsukuba Egyetem professzor emeritusza,
valamint tanar a Nagoya Egyetem globalis MBA
programjaban. Termelési tapasztalatat a japan
autdiparban szerezte, és alapvet6 szerepe volt
abban, hogy a Just-In-Time termelési rendszert
elkezdték alkalmazni az Egyesilt Allamokban.
Konyve, az el6szor 1983-ban megjelent Toyota
Production System a JIT alapm(ivének szamit, és
1984-ben Nikkei dijat nyert.

Monden tanar volt a New York-i Allami Egyete-
men az 1980-as évek elején, a Kaliforniai Allami
Egyetemen az 1990-es évek elején és Svédorszag-

ban 1996-ban. Igazgatdsagi tagja a POMS-nak és nemzetkdzi igazgatdja az Amerikai
Konyvel6k Szovetsége menedzsment szekcidjanak. Monden nem csak az Egyesult
Allamokban, de Szingapurban és Thaiféldén is dolgozott szakértéként a japan kiil-

Ggyminisztérium megbizdsabol.
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Ohno, Taiichi
Kina, Dalian, 1912. februar 29. —
Japan, Toyota City, 1990. majus 28.

Japén neve: K% i, japan mérnok. Ot tekintik a
Toyota termelési rendszer (TPS) atyjanak. Ebbdl
a rendszerbdl alakult ki a lean elmélete. Ohno
mszaki kozépiskolat végzett, majd a Toyoda csa-
|1ad szovodei véllalkozdsanal helyezkedett el. Itt is-
merkedett meg Kiichiro Toyoda Just-In-Time kon-
cepciodjaval, amit a sz6vodébdl autdgyarra alakult
Toyoda Motor Companynél kezdett el tovabbfej-
leszteni a Il. vildghaboru utan. A Toyotanal Ohno
feladata volt a termelés atalakitasa, amit a habo-
ru utani nyersanyaghiany és a vevék igényeinek felismerése inditott el. Kidolgozta a
TPS-t, az 6 nevéhez fliz6dik a gydartdsi folyamatokban el6forduld veszteségtipusok
kategorizalasa (7 veszteség), és kifejezetten az 6 nevét viseli a TPS egyik folyamat-
megfigyel§ eszkdze, az Ohno-koér. Munkdssaga soran tovabbfejlesztette a JIT-et,
kialakitotta a huzdéelv szerint m(ikod6 gyartdsorokat és az Gizemen belili szupermar-
ketrendszert. Tevékenysége eredményeképpen a Toyota a vilag egyik vezet6 autd-
markdja lett. Tanitvanyai kés6bb tanacsaddként szerte a vildgon elterjesztették a
Toyota gyartasi rendszerét, ami az 1980-as években lean néven alakult ujja. Ohno
1978-ban vonult vissza mint a Toyota alelndke.

Rother, Mike

Mike Rother mérndk, tanar és tanacsado. Karri-
erjét a Thyssen AG-nél kezdte, majd dolgozott az
Ann Arbor-i Ipari Technoldgia Intézetnél, a Michi-
gani Egyetem Mérnoki FGiskolai Karan, a Fraun-
hofer Intézet Termelési Mérnoki és Automatiza-
lasi Részlegénél Stuttgartban és a dortmundi
Mdszaki Egyetemen is.

Rother a Tanulj meg latni cim{ értékfolyamat-
elemzéssel foglalkozé konyv tarsszerzGje, mely
konyv Shingo-dijat kapott 1999-ben, és szintén
tarsszerzGje a Creating Continuous Flow cimd
m{inek, mely a folyamatos aramlas problémako-
rét dolgozza fel. Legutdbbi konyve a Toyota Kata.

®
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Shingo, Shigeo
Japan, Szaga, 1909-1990

Japén neve: $T48 E X. Japan mérnok, a Toyota
termelési rendszer (TPS) egyik szakértGje. Shingo
tobb kdnyv szerzGje, 1955 6ta tanitotta mddsze-
reit Japanban. Kevés angoltudasaval leforditotta
mdveit, amikkel 1980-ban talalkozott elGsz6r
Norman Bodek, aki tanulmanyuton volt Japan-
ban. Bodek felvdsarolta Shingo minden elérhet6
konyvét, és ujrafordittatta angolra, majd felkérte
Shingdt, hogy utazzon az Egyesiilt Allamokba, és
segitsen a kdnyveiben leirt alapelveket atiltetni
a gyakorlatba, és tartson oktatasokat. Shingo ne-
véhez elsGsorban a poka-yoke és a SMED kialakitasa fiiz6dik. 1988-ban a Utahi Allami
Egyetemen megalapitottdk a Shingo-dijat, amit olyan vaéllalatok kaphatnak meg, amik
kimagaslo eredményeket érnek el a hatékony mikodés terén. A Business Week ma-
gazin a dijat ,a termelés Nobel-dijanak” nevezte egyik cikkében.

Shook, John Y.

A Lean Enterprise Institute (LEl) vezetGje. Tanul-
manyait a Tennessee Egyetemen kezdte, majd a
Hawaii Egyetemen tanult, valamint a Japan-ame-
rikai Menedzsmenttudomanyok Intézetében. Pa-
lyafutasat a Toyotanal kezdte 1983-ban, ahol 11
évig dolgozott. 6 volt az elsé amerikai menedzser
a véllalat japan kdzpontjaban. Amerikaba vissza-
térve a Toyota kutatd-fejleszt6 kozpontjat vezette
Ann Arborban. A cégnél betoltott utolsé pozicidja
senior menedzser volt Lexingtonban, ahol a
Toyota beszallitd tamogaté kdzpontjaban dolgo-
zott. 1994-ben megalapitotta sajat cégét, a TWI
Network-6t, 2010 szeptembere 6ta pedig a LEI elndke és tigyvezetdje. O vezette a
Michigani Egyetem japan technoldgiai menedzsment programjat és az egyetem ipari
mérnokségi fakultasat.

TarsszerzGje a Tanulj meg latni cim(i konyvnek, mely az értékfolyamat-elemzés vila-
gaba vezet be. Tovabbi mivei a Vezesd a tanulast és a Kaizen Express.

o
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Taylor, Frederick Winslow
USA, 1856. marcius 20. —
1915. marcius 21.

Amerikai mérndk. Konyve, , A tudomanyos veze-
tés alapjai” meghatarozd termelésiranyitasi md
volt a 20. szazad elején-kozepén. Kvéker csaladba
szliletett, 1872-74 kozott a Phyllips Exeter Aka-
démian tanult, ahol muszaki tehetségnek bizo-
nyult, de apja kérésére bolcsész szakon tanult to-
vdbb a Harvardon. Latdszavara miatt visszatért
Philadelphidba, ahol gépmunkdastanulénak allt.
Kés6bb lataszavarat a szakmai fejlédése fordulé-
pontjanak tekintette. 1883-ban szerzett diplomat
a Stephens Mdszaki F&iskolan. Ezekben az id6k-
ben alakult ki az a véleménye, hogy a termelésiranyiték amatodrizmusa a vallalat ka-
rara van. 1884-ben a Midville Acélvallalat felsé vezetésébe keriilt, de a céget eladtak.
1890-ben szénbanyakba fektette a pénzét, amik révén meggazdagodott. Egy lzlet-
ember felkérte papirgydranak vezetésére, de a kornyezeti feltételek miatt itt csak
korlatozott eredményeket tudott elérni. 1898-ban a Betlehem Vasgyarba kertiilt, ahol
sikerilt a céget modszereivel atalakitania. A céget 1901-ben eladtdk, ami Taylor el-
bocsatasahoz vezetett. A banyak révén szerzett vagyona lehet6vé tette, hogy élete
hatralévé részében konyveket irjon és el6addsokat tartson. 1911-ben kiadott mdivé-
ben a leirt alapelvek taylorizmus néven valtak ismertté.

Toyoda, Kiichiro
Japan, 1894. janius 11. —
1952. mércius 27.

Japan neve: M E. Japan izletember, a Toyota
Motor Company megalapitdja és elndke 1941 és
1950 kozott. A Tokidi Egyetemen tanult, majd
Anglidban dolgozott egy textilipari vallalkozasnal.
Amerikai Utja soran megismerkedett az amerikai
gyartasi modszerekkel. Japanba visszatérve apja
szovodéjében kezdett el dolgozni, ahol kifejlesz-
tette a Just-In-Time moddszert, de érdekl6dése az
autdgyartas felé fordult. 1934-re 6 és mérnokcsa-
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pata elkészitették elsé benzinmotorjukat, majd 1936-ban Ford- és Chevrolet-alkat-
részekbdl, Chrysler-vazat hasznalva megépitették elsé Model Al-nek nevezett pro-
totipus-autdjukat. A vilaghaboru alatt a céget Toyota Motor Company néven Ujja-
alakitotta. A gyar a haborut kdvet6 nyersanyaghiany miatt majdnem csédbe ment,
a munkdsok sztrajkoltak. Toyoda ezért 1950-ben lemondott elndki tisztérdl, és 2 év

mulva meghalt.

Toyoda, Sakichi
Japan, 1867. februar 14. — 1930. oktdber 30.

Japén neve: B {£35. Japan tzletember és fel-
taldlé. Szovodei vallalkozdsdban fejlesztette ki
szamos szovégépét, koztiik az automata szovo-
széket, melynél a jidoka elvét alkalmazta. Szintén
az 6 nevéhez fliz6dik az 5 miért mddszer elsé al-
kalmazasa is. Haladla utdan fia, Kiichiro Toyoda ala-
kitotta at a céget autdgyarrd Toyota Motor
Company néven.

Womack, James P.

A Lean Enterprise Institute alapitdja. A University
of Chicagodn szerzett diplomat 1970-ben politika-
tudomanybdl, majd 1975-ben mesterfokozatot
szerzett szallitasi rendszerekbél a Harvardon. Po-
litikatudomanybdl doktoralt 1982-ben. 1975 és
1991 kozott a vilag kilonbozd gyartasi rendszereit
tanulmanyozta a MIT kutatdjaként. A MIT Nem-
zetkodzi Motorosjarmi Programjanak a vezetdje-
ként iranyitotta azt a csoportot, amely megalkotta
a ,lean termelés” kifejezést, amivel leirtak a
Toyota rendszerét. 1997-t6l 2010-ig volt a Lean
Enterprise Institute elndke. Daniel Jonesszal ko-

z6sen szamos konyvet irtak, koztiik a magyarul is megjelent Lean szemlélet (Lean

thinking) cimit.

®
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Anyag- és informaciéaramlas jelolései

Vev6/beszallitd

]

Anyagaram

Folyamat }4—»{ Anyagszallitas
Gyartosor LA” sor Informaciéaram | — — — — _ .
Folyamatkdzi
Lokacié ﬂ (anyagfelvevd) [ ]
kanban
Folyamaton
Ideiglenes belli
tarolo ' (termelési) C|
kanban
Kontrollélatlan % Jel kanban
készlet
Kiszallitasi e Ideigl /pool
iszallitasi eiglenes/poo
tertlet | | kanban ZI
L

o



http://leanszotar.hu

e

Anyag- és informaciéaramlas jelolései

Egyéb kanban

Lot formazo

(pl. labda) postahely
Termelési |;| Kanban O
utasitas csuszda \O/

Elektronikus

Egyéb kanban

termelési
utasitas Z postahely \_Ll
Heijunka i
Adatmez6
postahely T
[[]

o i Probléma

postahely
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Ertékfolyamat-térkép jelolései

Vevé/beszallitd m FIFO sor —FIFO >
LA” folyamat
Folyamat Szupermarket ﬂ
Puffer/
Adatmezé biztonsagi Q
készlet
Készlet & Anyagfelvétel
1200 db
1,5 nap
e ottt | e
4 péntek
teherautén :l aramlas
) . Elektronikus
Tolo rendszeri . s
anyegmozgatas| WHNEP | | informécie- | o ST
Késztermék
mozgatasa a I::> Informacio Heti terv
vevbhoz
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Ertékfolyamat-térkép jeldlései

Anyagfelvevd _ Terhelés-
kanban -« % kiegyenlités O X O X
Termelési Manualis f /
kanban <[ - termeles-
utemezés
Kaizen
Jel kanban -+ -— L
szikséges
Kanban Sgrrgnd alapu
hdzérendszer
postahely labdaval
Kanban
tovabbitasa -+ @— Operétor @

kétegekben
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Targymutato

Oldalszamok jel6lése:
Félkovér: a fogalom bévebb kifejtése

Normal: utalds a fogalomra a Ldsd még szakaszban.

3-8

3G, ldsd: 3 Gen
3 Gen (genba, genbutsu, genjitsu), 11, 37, 59
3 Mu (muda, mura, muri), 11, 18, 66, 76
muda, 11
mura, 12
muri, 12
30 masodperces szabaly, 12
4M, 13, 65
5ki, 13
5 miért, 13, 14, 18, 65, 97
5S, 13, 15, 47,99, 109, 121, 122, 133
seiketsu, 17
seiri, 15
seiso, 16
seisou, 16
seiton, 16
shitsuke, 17
5W2H, 18, 97
7 veszteség, 11, 18, 31, 55, 57, 61, 66, 76, 93,
94,99, 100, 105, 125, 133
7 muda, ldsd: 7 veszteség
80/20 szabaly, Idsd: Pareto-diagram

A A

A3 jelentés, 22

A-B vezérlés, 23, 58

allando operdtorkiosztasu gyartosor, Idsd:
gydrtésor

allasidg, 24

andon, 24, 36, 58, 73
el6rehaladast jelz6 andon, 26
figyelmeztet6 andon, 25
jelz6 andon, 25
miikodést jelzé andon, 26

anyag- és informacidaramlasi diagram, 31,
53, 76,94

o

anyagaram, 27, 31, 61, 72, 116
ldsd még: egydarabos anyagdramlds és
folyamatos anyagdram
egyenes anyagaram, 27
Osszetett anyagaram, 28
anyagbetoltés, 28, 33
egységrakomany-képzé eszkoz nélkiili
anyagbetoltés, 30
feltoltd rendszer(i anyagbetoltés, 29
kozvetlen anyagbetoltés, 28, 36
sorrendi anyagbetoltés, 29, 35, 44
anyagfelvevé kanban, Idsd: kanban
anyagkezelés, 27, 33
anyagmozgatas, 19, 27, 31, 33, 44, 46, 58,
72,78, 131, 132
anyagmozgatasi veszteség, ldsd:
veszteség
gyakori anyagmozgatas, 34
korjarat, 34
lehivasalapu, készenléti szallitas, 35, 94
megszakitasmentes anyagmozgatas, 28,
36
mizusumashi, 29, 35, 97
rogzitett id6kozonkénti (valtozd
mennyiségl) anyagmozgatas, 33
régzitett mennyiség( (valtozd
id6kozonkénti) anyagmozgatas, 34
szettenkénti anyagmozgatas, 29, 36
Ures/tele (gongyodlegvezérelt)
csereszallitas, 36
vegyes feltoltésen alapuld
anyagmozgatas, 35
anyagmozgato operator, Idsd: operdtor
anyagszukségleti tételjegyzék, 37
asaichi, 37
atallas, 24, 29, 38, 90, 95, 115, 128
atallasi idg, 38, 40, 55, 81, 115
atallasiid6-csokkentés, 38, 41
belsé 4tallas, 38
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egyciklusos atallas, 39
gyors atallas, ldsd: Single Minute
Exchange of Die

kulsé atallas, 38

ldsd még: Single Minute Exchange of Die
atfutasiidg, 41, 72, 90, 93, 112

rendelési atfutasi idg, 41

termelési atfutasi idg, 42, 74
atmend kanban, ldsd: kanban
automatikus gyartésor-megallitas, 42, 58
azonos Utemidejl gyartésorok

Osszekapcsolasa, 43

beépitett min6ség, 43, 44, 73, 98, 126
tételjegyzék

belsé atallas, Idsd: atdllds

beszallitéi kanban, Idsd: kanban

bevasarldlista, 44

biztonsagi készlet, Idsd: készlet

brutté id6, 45

CCs

cella, 31, 45, 61 Idsd még: gydrtésor
chaku-chaku, 45

ciklusid®, ldsd: id6vel kapcsolatos fogalmak
cikluson kivuli munka, 46

cimke, 16, 46

continuous improvement, ldsd: kaizen
csomagolasi mennyiség, 47, 109

D

darabszamjelentd, 47, 76
doboz kanban, Idsd: kanban
dolgozo, Idsd: operdtor

E, E

egyciklusos atallds, Idsd: dtdllds

egydarabos anyagaramlds, 27, 33, 39, 48, 58,
122

egyenes anyagaram, Idsd: anyagdram

egyenetlenség, Idsd: mura

egypontos lecke, 49, 128

egységrakomany-képz6 eszkdz nélkali
anyagbetoltés, Idsd: anyagbetdltés

elkulondlt sziget, Idsd: kiiléndllé munkahely

ellenintézkedés, 13, 14, 18, 37, 50, 64, 97,
111

el6rehaladast jelz6 andon, ldsd: andon

elrendezés, ldsd: 55

elrendezéstervezés, 50

ember-gép ardny, 51

EPEI, Idsd: Every Product Every Interval

EPEX, ldsd: Every Product Every Interval

ergonomikus munkaterdlet, 51, 99, 113

érték, 52, 59, 94, 100

értékaramtérkép, Idsd: értékfolyamat-térkép

értékfolyamat-térkép, 31, 53, 94

értékteremtés, 55, 93, 100

Every Product Every Interval (EPEx, EPEI), 55

F

felesleges tevékenység, ldsd: veszteség
fenntartas, ldsd: 5S
feltolté rendszer, 29, 41, 56, 68
feltoltd rendszerl anyagbetoltés, Idsd:
anyagbetéltés
FIFO, 36, 56, 81, 94, 121, 132
figyelmeztetd andon, ldsd: andon
fix poziciés megallito rendszer, 42, 58
folyamat, 58, 85, 93, 101, 103, 126, 132
folyamatkozi készlet, Idsd: készlet
folyamatok kozotti kanban, ldsd: kanban
folyamaton belili kanban, ldsd: kanban
folyamatos anyagdram, 59, 74, 94,
Idsd még: anyagdram és
egydarabos anyagdramlds
folyamatos fejlesztés, Idsd: kaizen
forrdsvizsgalat, 127

G

genba, gemba, 11, 37, 59, Idsd még: 3 Gen

genchi genbutsu, 11, 60, 104

gépi ciklusidd, ldsd: id6vel kapcsolatos
fogalmak

gépi id6, ldsd: idével kapcsolatos fogalmak
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GY

gyakori anyagmozgatds, ldsd:
anyagmozgatds
gyartocella, ldsd: cella
gyartdsor, 25, 31, 45, 50, 61
allando operatorkiosztasu gyartdsor, 24,
91,113
gyartosor-kiegyenlités, 12, 20, 48, 61,
62, 66, 105
| alaku gyartdsor, 61
rugalmas operatorkiosztasu gyartdsor,
24,61,91, 101, 113
U alaku gyartésor, 61
gyartosori dolgozo, 37, 46, 51, 62, 63, ldsd
még: operdtor
gyartosori miikédési arany, Idsd: miikédési
ardny
gyartosori személyzet aranya, 62, 103
gyartdsoron kivili dolgozé, 46, 62, 63, ldsd
még: operdtor
gyors atéllas, ldsd: Single Minute Exchange
of Die,
ldsd még: dtdllds
gyokérok, 14, 64, 97 Idsd még: 5 miért

H

halszélkadiagram, 13, 64, 97
hansei, 65
haromszog kanban, Idsd: jel kanban
hatékonysag, 65
latszolagos hatékonysag, 65
munkaelosztas hatékonysdga, 63, 67,
103
teljes és helyi hatékonysag, 66
valés hatékonysag, 66
heijunka, ldsd: kiegyenlitett termelés
heijunka postahely, Idsd: kiegyenlitett
termelés
heijunka tabla, ldsd: kiegyenlitett termelés
hibavédelem, ldsd: poka-yoke
huzé rendszer, 56, 68, 72, 74, 90, 94, 111,
112, 126, 128, 130, 132

®

|1

| alaku gyartésor, Idsd: gydrtésor
ideiglenes kanban, ldsd: kanban
id6elemzés, 68
id6ével kapcsolatos fogalmak, 31, 69, 118,
122,129
ciklusidég, 26, 70, 89
gépi ciklusidg, 51, 71, 88
gépiidd, 70
kézi id6, 71, 104
sétaidg, 71, 104
Utemidé, 24, 42, 43, 70, 74, 89, 93, 109,
117,132
valos gépi ciklusidé, 71, 125
varakozasi idg, 71
informacidaram, 31, 72, 126

jarm(icsererendszer, 72

javaslati rendszer, 72, 76

javitdsi veszteség, Idsd: veszteség

jel kanban, ldsd: kanban

jelz6 andon, ldsd: andon

jidoka, 25, 42, 44, 45, 58, 73, 74, 110, 129
JIT, 33, 34, 68, 73, 74, 79, 83, 90, 129
Just-In-Time, Idsd: JIT

K

kaikaku, 74, 76

kairyo, 74, 76

kaizen, 17, 43, 48, 69, 73, 74, 75, 79, 93, 94,
108, 117,120, 126, 133
kaizen lap, 76
kaizen tervlap, 76
kaizen workshop, Idsd: kaikaku
pont kaizen, 77
rendszer kaizen, 77

kakushin, Idsd: kaikaku

kamishibai, 78

kanban, 72, 74, 78, 86, 90, 95, 121
anyagfelvevé kanban, 79
dtmend kanban, 81
beszallitéi kanban, 80
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doboz kanban, 83
folyamatok kozétti kanban, 79
folyamaton belili kanban, 80
ideiglenes kanban, 82
jel (haromszog) kanban, 81
kanbanciklus, 83
pool kanban, 82
pét kanban, 82
termelési utasitas kanban, 80
vevéi kanban, 80
katayose, 63, 84
képzettségi matrix, 84, 114
keresztfunkcionalis folyamatabra, 85
készlet, 19, 23, 31, 56, 57, 72, 86, 90, 126,
128, 130
biztonsagi készlet, 86
folyamatkozi (standard) készlet, 86,
117, 119
készletre gyartas, Idsd: tolo rendszer
készletben rejl6 veszteség, Idsd:
veszteség
munkaid6-kilonbségek lefedésére
szolgdlo készlet, 87
termelés el6rehaladasa miatti készlet, 87
készletezési fordulatok szama, 87
kétszeres (t0bbszoros) kezelés, 20, 30, 88
kézi id6, Idsd: idével kapcsolatos fogalmak
kibocsatasi item, 43, 89
kiegyenlitett termelés (heijunka), 12, 34, 74,
82,89
heijunka box, ldsd: heijunka postahely
heijunka postahely, 90
heijunka tabla, 90
kiegyensulyozatlansag, Idsd: 3 Mu
komissidzélista, ldsd: bevdsarldlista
korjarat, Idsd: anyagmozgatds
kodzvetlen anyagbetoltés, Idsd: anyagbetdltés
kalonalléo munkahely, 19, 91
kulsé atéllas, ldsd: atdllas

L

latszdlagos hatékonysag, ldsd: hatékonysdg
lean csg, 92, 94

lean szolgdltatasok, 93

lean termelés, 93, 129

lehivasalapu, készenléti szallitas, Idsd:
anyagmozgatds
lokacid, 31, 57, 87,94, 119, 121, 130
lot, 95
lot formazas, 95
lot méret, Idsd: sorozatnagysdg

M

Maslow-piramis, 96
megel6z6 karbantartas, 97
megfelel6 méretl eszkoz, 97, 99
megoldas, 13, 14, 18, 31, 37, 50, 64, 76, 97,
111,117,133
megszakitdsmentes anyagmozgatas, ldsd:
anyagmozgatds
mindség-ellenérzés, 42, 98
mizusumashi, Idsd: anyagmozgatds
modszeridémérés, 98, 99, 102
monstrum, 99
mozdulatelemzés, 16, 20, 58, 99, 103
mozdulatokban rejl6 veszteség, ldsd:
veszteség
MTM, ldsd: modszeridémérés
muda, ldsd: 3 Mu
munka, 11, 18, 31, 52, 55, 100
munkaelosztas hatékonysaga, Idsd:
hatékonysdg
munkasorrend, 101
munkavégzés sebessége, 99, 101
munkaidé-kulonbségek lefedésére szolgald
készlet, ldsd: készlet
mura, ldsd: 3 Mu
muri, Idsd: 3 Mu
mikodési arany, 102, 112
gyartosori m(ikodési arany, 102
teljes miikodési arany, 103
mUkddést jelz6 andon, ldsd: andon
mivelet, 25, 26, 58, 61, 101, 103, 119
m(iveletelem, 58, 103, 105

N, NY

nettd idg, 51, 104
nyulhajtas, 104
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0,0

OEE, ldsd: Overall Equipment
Effectivenes/Efficiency
Ohno-kér, 104
OMED, ldsd: Single Minute Exchange of Die
OTED, ldsd: Single Minute Exchange of Die
one-piece flow, ldsd: egydarabos
anyagdramlds
on-the-job tréning, 105
operator, 26, 105
anyagmozgatd operator, 25, 28, 30, 33,
34,35, 36,37, 44, 46, 63, 121
ldsd még: gydrtdsori dolgozd,
gydrtdésoron kiviili dolgozo
operatorkiegyenlitettség-diagram, 63, 105
Overall Equipment Effectiveness/Efficiency,
24,106, 123

0,6
Osszetett anyagaram, Idsd: anyagdram
P

Pareto-diagram, 65, 106

pazarlas Idsd: veszteség

PDCA, 97, 107

pilot teriilet, 108

piros cimkézés, 15, 108

pitch, 109

Plan-Do-Check-Act, Idsd: PDCA

poka-yoke, 29, 73, 110, 128

pont kaizen, Idsd: kaizen

pool kanban, Idsd: kanban

pot kanban, Idsd: kanban

probléma, 13, 14, 18, 26, 31, 37, 49, 50, 64,
65, 74,76, 79, 87,106, 108, 111, 117,
126,133

R

rakoddlap, 111

rendelési atfutasi id6, Idsd: dtfutdsi id6
rendelésre gyartas, 41, 112
rendelkezésre allas, 102, 112, 122

rendszer kaizen, Idsd: kaizen

rotacio, 112, 114

rogzitett id6kozonkénti (valtozé mennyiségi)
anyagmozgatas, ldsd: anyagmozgatds

rogzitett mennyiségi (valtozd id6kozonkénti)
anyagmozgatas, ldsd: anyagmozgatds

rugalmas operdtorkiosztdsu gyartosor, Idsd:
gydrtésor

S

seiketsu, Idsd: 55
seiri, ldsd: 55
seiso, ldsd: 55
seiton, ldsd: 55
sensei, 104, 114
sétaid6, ldsd: idével kapcsolatos fogalmak
shitsuke, ldsd: 55
simitott termelés, Idsd: kiegyenlitett
termelés
Single Minute Exchange of Die, 39, 41
OMED, 39
OTED, 39
Idsd még: atdllds
SMED, ldsd: Single Minute Exchange of Die
sokoldalusag fejlesztése, 84, 113, 114
sorozatnagysag, 38, 41, 81, 90, 95, 114, 128
sorrendi anyagbetoltés, Idsd: anyagbetéltés
spagettidiagram, 116
standard készlet (folyamatkozi készlet), Idsd:
készlet
standard munka, 12, 17, 23, 46, 69, 93, 97,
101, 102, 103, 117, 130
standard munka kombinacids tablazat,
118
standard munka tablazat, 119

Sz

szallitasi veszteség, Idsd: veszteség

szemrehanyasmentes kérnyezet, 13, 44, 120

szettenkénti anyagmozgatas, Idsd:
anyagmozgatds

szétvalasztas, Idsd: 55

szétvdlaszto vizsgdlat, 127

szinmenedzsment, 16, 47, 120
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szupermarket, 121
sz(ik keresztmetszet, 51, 63, 88, 89, 121

T

tdjékoztatd vizsgalat, 127

takaritas, Idsd: 55

talca kanban (doboz kanban), ldsd: kanban

tarolas a felhasznalas helyén, 122, Idsd még:
55

teljes és helyi hatékonysag, ldsd:
hatékonysdg

teljes kord hatékony karbantartas, 106, 123

teljes muikodési arany, Idsd: mikddési ardany

termékcsalad, 124

termékcsaladmatrix, 124

termékvizsgalati mddszer, 126

termelékenység, 115, 124

termelés elGrehaladasa miatti készlet, /dsd:
készlet

termelési atfutdsi id6, Idsd: dtfutdsi idé

termelési utasitas kanban, Idsd: kanban

termelésikapacitas-lap, 125

tervezett termelés, 126

tevékenységtabla, 126

tisztitas, Idsd: 55

told rendszer, 65, 68, 72, 94, 111, 126, 128,
130

Toyota termelési rendszer, 73, 74, 94, 128

tobb folyamat egyuttes kezelése, 114, 129

tobb gép egyittes kezelése, 130

TPM, ldsd: teljes korii hatékony karbantartds

TPS, Idsd: Toyota termelési rendszer

tulcsordult alkatrészek, 130

tulterheltség, Idsd: 3 Mu

tultermelés, Idsd: veszteség

u,U

U alaku gyartésor, ldsd: gydrtdsor

Ujrarendelési pont, 131

uszodadiagram, Idsd: keresztfunkciondlis
folyamatdbra

0,0

Ures/tele (gongyolegvezérelt) csereszallitas,
ldsd: anyagmozgatds

Utematado folyamat, 132

itemérzet, 132

Utemidd, Idsd: id6vel kapcsolatos fogalmak

\"

valds gépi ciklusidd, ldsd: id6ével kapcsolatos
fogalmak
valds hatékonysag, Idsd: hatékonysdg
vdarakozasbol fakado veszteség, Idsd:
veszteség
varakozasi id6, Idsd: idével kapcsolatos
fogalmak
vegyes feltoltésen alapuld anyagmozgatas,
Idsd: anyagmozgatds
veszteség, Idsd még: 7 veszteség
anyagmozgatdsi veszteség (anyag
mozgatasabal (szallitasabol) eredd
veszteség), 19, 91
felesleges tevékenység (felesleges
tevékenységek végzése miatti
veszteség), 21
javitasi veszteség (javitasbol eredd
veszteség), 22
készletben rejlé veszteség, 19, 86
mozdulatokban rejlé veszteség, 20, 88
tultermelés (tultermelésbdl adédo
veszteség), 21
varakozasbdl fakadé veszteség, 20
vevdi kanban, ldsd: kanban
vizudlis irdnyitas, 17, 25, 47, 48, 78, 79, 85,
121,133
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3 Gen
3 Mu
3G
aM
5S
5W2H
BOM
CT
EMCT
EPEI
EPEx
FIFO
HT
T
MCT
MT
MTM
OBC
OEE
oJT
OMED
OTED
PDCA
SMED
SWIP
TPM
TPS
TQC
TQM
TT
VSM
WaitT
WIP
WT

Roviditések

genba, genbutsu, genjitsu

muda, mura, muri

genba, genbutsu, genjitsu

ember, gép, anyag, mddszer (man, machine, material, method)
seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke

what, when, where, why, who, how, how much
anyagszikségleti tételjegyzék (bill of materials)
ciklusidé (cycle time)

valés gépi ciklusidé (effective machine cycle time)
every product every interval

every product every x

first in, first out

kézi id6 (hand time)

just-in-time

gépi ciklusidé (machine cycle time)

gépi id6 (machine time)

modszeridémérés (Methods-Time Measurement)
operatorkiegyenlitettség-diagram (operator balance chart)
overall equipment effectiveness/efficiency
on-the-job tréning (on-the job training)

one minute exchange of die

one touch exchange of die

plan-do-check-act

single minute exchange of die

folyamatkozi készlet (standard work-in-process)

teljes kord hatékony karbantartds (total productive maintenance)

toyota termelési rendszer (toyota production system)
teljes kord minGségiranyitds (total quality control)

teljes kord mindségiranyitas (total quality management)
Gtemidd (takt time)

értékfolyamat-térkép (value stream map)

vdrakozasi id6 (waiting time)

folyamatkozi készlet (work-in-process)

séta id6 (walking time)

11
11
11
13
15
18
37
70
71
55
55
56
71
74
71
70
98
105
106
105
39
39
107
39
86
123
128
123
123
70
53
71
86
71
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e

= Angol kifejezések

30 second rule

4 Ms (man[power], machine,
material, method)

5 whos

5 whys

80/20 rule

A3 Report

A-B control

activity board

apparent efficiency

automatic line stop

autonomation

Bill of Materials

blame-free environment

bottleneck

box kanban

build to stock

building in quality

build-to-order
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