7. fejezet

Mai modern
termelésiranyitasi
rendszerek

A Lean menedzsment alapjaként a Toyota Motor Company menedzs-
ment rendszerét tekintik. Beleérthetiink tehat minden olyan vezetési
koncepciét, eszkdzt, médszert és technologiat, amelyeket a japanok
alkalmaztak a jarm{igyartasban a vildgszinvonal elérésére.
Nyilvanval6, hogy a kulturdlis, a gazdaségi és a tarsadalmi kiilonb-
ségek miatt nem mindig lehet az adott menedzsment koncepciét,
eszkozt/mobdszert a japan elbirdsok szerint alkalmazni.

Akkor jarunk el helyesen, ha el6szor felismerjiik és megértjiik az
adott elv, koncepci6, eszkdz, médszer mélyén meghtizédo filozofiat,
a gyokereket és az okforrdsokat. Ha ezeket a torténeti kifejl6déssel
egylitt értelmezziik a mi kultarankra, akkor konnyebb kialakitani
a sajat vallalati kornyezetiinkben a szamunkra megfelel6 rendszert
ugy, hogy az a mi elképzeléseink szerint szolgdlja a véllalat fejlédését.
gy biztosithaté, hogy az Gj megoldds teljesiti az eredeti japan
elgondoldsokat, elvarasokat és eredményeket.

Ha csak a latsz6 vetiiletet masoljuk, akkor az kevésbé lesz eredményes
és el?fordulhat, hogy idegen dolog marad a vallalati kultdrankban,

bdrmennyire is erdltetjiik az alkalmazdasat.

Példaként emlitenénk a problémadk, a veszteségek felszamolasdhoz
a Muda, Muri, Mura harmas egységet. Ha csak a Muddkkal
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foglalkozunk, nem johetiink rd az egység lényegére és hatékony
hasznalatara. Figyelembe kell venniink a rendszerek kifejl6dését,
egymadsra épiilését és kapcsolédasait is, gyengén fog miikodni a
Kaizen, ha el6tte nem vezettiik be az 55-t a munkatertileteken és
az iroddkban. A Kaizen bevezetésénél is ki kell alakitanunk a mi
kultardnknak megfeleld folytonossag biztositast. A japadn moédszerek
alkalmazasanal is az els6 1épés az, hogy a vezetés hatdrozza meg, hogy
mit akar elérni.

7.1. Lean production

A termelési folyamatok tervezésének feladatai a mai tizemekben a fent
leirt elvek betartdsa mellett megkovetelik a valtozdsok kovetését, a kor
elvarasaihoz val6 gyors alkalmazkodast.

A kovetkezSkben egy olyan termelési-menedzselési médszert mu-
tatunk be, amely Japanbdl szarmazik de, egyre erdteljesebben jelenik
meg az Amerikai és az Eurépai termelésszervezésben, illetve egyre
tobb Magyarorszagon miikodd japan, nyugat-eurépai vagy amerikai
véllalkozas alkalmazza ezt a médszert magyarorszagi termeld tize-
meiben.

Napjaink egyre élesed6 versenyfeltételei szinte minden termeld véal-
lalat szdmadra egyre stirgetSbb jelleggel irjdk el a hatékonysag novelése
érdekében az alabbiakat:

— Mindig termeljiink tobbet, legyen folyamatos novekedés, legyenek
4j piacok, 4j termékek, mindig ndvekedjék a nyereség.

— Mindig termeljiink jobban. Jobb min&ségti termékeinkkel tartsuk
meg régebbi vevdinket, noveljiik a megelégedettségiiket, valamint
szerezziink 4j vevdket termékeinknek.

— Termeljiink minél gyorsabban, csokkentsiik az atfutdsi idéket,
roviditsiik le a szallitasi hataridéket és csokkentsiik a készletszin-
teket.

— Allitsuk el6 termékeinket minél olcséban, csdkkentsiik az él6mun-
ka réforditdsokat és a felhasznalandoé er6forrasokat.

Ezeket, az elvarasokat a vezet6k csak tgy teljesithetik, ha megfelel6
eljarasokat alkalmaznak a helyzetiik megismerésére, valamint készek a
sziikséges és lehetséges véltozasok kezdeményezésére. A nemzetkozi
menedzsment-gyakorlatban egyre tjabb metodikak, rendszerelméleti
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irdnyzatok latnak napvildgot, amelyek mind a siker érdekében tesznek
erbfeszitéseket a versenyel6ny létrehozdsa-fenntartasa céljabol.

A termelés vezetés szempontjabol az elmult évtizedekben szamos
olyan mddszer és eljards jelent, meg amely sikeresnek, hatékonyan és
alkalmazhatoénak tekinthetd. Ilyen eljarasok és modszerek:

— A szervezeti kultira alakitdsa a hatékonysdg novelése érdekében;

— A viéltozds Menedzsment alkalmazasa a folyamatos valtozasok
sikeres végrehajtdsa érdekében;

— A Projekt menedzsment alkalmazésa a véltozasok hatékony meg-
valOsitdsanak szervezésére;

- A folyamatok tjraszervezése a BUSINESS PROCES REENGI-
NEERING (BPR) a radikélis valtozasok kezdeményezésére, végre-
hajtasara;

— A Controlling koncepci6 és tevékenység bevezetése a termelés
értékalapt vezetésének megalapozasdra, szabédlyozaséra;

- Az MTM (Methods Time Measurement) eljdrdsa az id6tervezés
céljara;

— A logisztika elveinek alkalmazdsa a termelésrendszerekben az
anyagdramlas optimalizaldsa céljabol;

- A termelés iranyitdis KANBAN modszere, amely megvaldsitja a

termelésben a szivdsos anyagaramldst és biztositja a munkahelyek
kozotti vevo- szolgéltatéd belsé kapcesoltrendszert;

— A Just In Time gyartds, amely minimalizdlja a sziikséges kés-
zleteket;

- A TQM- folyamatos min&ség javitdsi programja, a vezetés teljes
elkotelezettségének igényével;

— A Benchmarking alkalmazasa a célkit{izések vizsgélatanal.

Egy-egy domindns médszer (BPR) mellett felellhet6k azok kombina-
ciéiis pl. JUST IN TIME-KANBAN, vagy BPR és Projektmenedzsment.

Az aldbbiakban a leginkabb elterjedt elvek koziil a lean elveket
ismertetjiik.

A LEAN Menedzsment moédszerelméletének alapjai Japdnban
alakultak ki az 1950-es években a TOYOTA Motocompany-nél, ahol a
masodik vildghdbora utan, az 1Gj termék csalddra valo6 4tallds, valamint
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a sz{ik piac és a korlatozott er6forrdsok miatt sziikségessé vélt, hogy a
lehet6 legkisebb er6forras felhasznaldsaval minél tobb és minél jobb
min&ségli terméket allitsanak eld.

A kozvetlen termelésben ez a filozéfia f6leg az er6forrdasokkal
val6 takarékossagban realizdlédott, valamint az egyes dolgozok
magas szakképesitése, valamint a szervezeti struktira egyidejii
egyszerfisitésében tamasztott kovetelményeket. Mindezen célokat a
vevOk kivansagainak kielégitése érdekében mozgdsitottak. A modszer
folyamatosan fejl6dott, mig kialakult a napjainkban hasznélatos
LEAN Menedzsment médszerelmélet.

//////

struktuardk alkalmazésara épiil, a kovetkez6 alapelvek konzekvens
tigyelembe vételével.

7.2. A LEAN Menedzsment alapelvei

— Vevoorientélt teljesitmény kindlat;

— Osszpontositas az alaptevékenységre;

A hibak elkeriilése, kikiiszobolése illetve azonnali kijavitasa;

Lapos szervezeti strukttra kiépitése;

— Csoport orientdlt munkaszervezet kialakitdsa és alkalmazasa;

Koltség orientalt komplex folyamatszervezés bevezetése;

— A vezetOk Uj szerepfelfogdsanak eldsegitése, erSsitése.

A karcsusitott vezetés egyrészt szemléletbeli valtozast jelent, méasrészt
pedig olyan moédszertani véltozast hoz létre, amely lehet6vé teszi a
feladat centrikus, csoportmunkéra, csoportmotivéacidra épiils vezeti
rendszer kialakitdst. A karcsusitott vezetési modszereket megval6sitd
cégek olyan alapvetd célok megvalositasat tlizték ki, mint:

— jobb vevs és piacorientacio;

termelékenységnovelés;

onkoltségesokkentés;

hatékony informdci6dramlas;

egyszer(ibb szervezett;
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— fokozott rugalmasség;

— a gydrtas vertikalitdsdnak csokkentése.

A karcsusitott szervezet kialakitdsa beavatkozdsokat igényel mind ter-
melési rendszerekbe, mind az irdnyitasi rendszerekbe. A Karcsusitott
vezetés és Karcstsitott termelés, mint szervezésvezetési filozofia az
alabbi konkrét valtozasok, megvaldsitasara éptil.

- A hagyoményos munkamegosztds leépitése;

— Csoport/projektmunka ertteljes alkalmazasa;

— A funkcidk integraldsaval a feladat - orientdci6 érvényesitése;

— Moédszertani megalapozottsag erdsitése;

— A vezetés és termelés strukturalis egyszer{isitése;

— A nem értéktermeld tevékenységek és folyamatok kiiktatasa;

— A hierarchikus lépcstk er6teljes csokkentése.
A felsorolt alapelvek bevezetése a kovetkez6 problémaék, megoldédsat
igényli:

a) A vevd orientalt teljesitmény kinalat

2 2

— Az arculat tartalmi korszertisitése;

— Szolgaltatasi és értékesitési funkciok osszehangoldsa;
- A vevdk igényeib6l val6 kiindulés;

— A véllalati image meger0sitése;

— A szolgéltatds mfiszaki szintjének magszinvonalu kialakitasa
és fenntartésa.
Mindezek a teljes menedzsment feladatai de a termelés vezet6k
munkadjat 1ényegesen befolyasoljak.
b) Osszpontositas az alaptevékenységre
— Piacorientdlt technika alkalmazésa;

— Rugalmas termelési eljarasok bevezetése;
— Az alaptevékenységek lehetséges mértékii racionalizalasa;
— A nem alaptevékenységek részleges vagy teljes kiszervezése;

— A koordindciés munka optimalizalasa.

E teriileteken a kozvetlen termelésvezeték szoros
egyuttmtikodése sziikséges, hiszen ez a hagyomanyos
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gyartorendszerek, és az ezeket kiszolgalo feltételi rendsz-
erek alapvet6 véltozédsat jelenti.

c) A hibék elkertilése, kikiiszobolése illetve azonnali kijavitdsa

— Az ellendrzési rendszer fejlesztése, visszacsatolasok
beépitése a folyamatba;

Hibabejelent szolgalat fejlesztése;

A technikai eszk6zok gazdasdgos szintjének biztositasa;

Tipikus veszteségek felderitése, elharitasa;

Gyors hibaelharitds megszervezése;

— Személyi felel6sségek novelése;

— A reklaméci6s tigyintézés hatékonysaganak javitasa.
d) Lapos szervezeti struktira kiépitése

— A szervezeti felépités vertikalitdsdnak csokkentése, egyes
vezetési lépcsdk kihagydsa;

A dontési szintek csokkentése;

A kompetenciak Gjra-meghatarozasa;

— Parhuzamos elemek kisz{irése, 0sszevondsa;

Informacidéaramlds leroviditése;

Vezet6i szerepfelfogas megvaltoztatdsa;
— A team munka kiterjedt alkalmazasa.

e) Csoportorientdlt munkaszervezet kialakitdsa és alkalmazasa Ez a
lapos munkaszervezet kialakitasdnak leghatdasosabb modszerre

— Tevékenységi egységek és korok dsszevondsa;

— Feladatb&vités feladatgazdagitds az egyes személyek és cso-
portok esetében;

— Sziikséges oktatds és 0sztonzés végrehajtasa;

- Uj munkaszervezési feladatok elbirdsa;

— Kollektiv szerz6désmodositasa, bérezés megvaltoztatasa.

f) Koltség orientdlt komplex folyamatszervezés bevezetése A LEAN
menedzsment alapgondolata az is, hogy a kit{izott cél eléréséhez
sziikséges raforditasok a lehetd legkisebbek legyenek. A folyamat
orientdlt gondolkoddsmaéd alkalmazésa igényli:
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— A folyamatok nagyléptékii kialakitasadt és zartldnctva
tételéét  (tervezés-el6készités-végrehajtas-finanszirozas-
elszamolas-ellen6rzés);

— A folyamatokba kapcsolt ellendrzések kiépitése;

- A nagyléptékii folyamatelemek mikro-folyamatokra valé
felbontésat, és ebben a csoportok részvételének el6segitését;

— A koltségek elemzését;

— A team-ek feladatava kell tenni a sajat munkéajuk folyamatos
fejlesztését, javitasat.

g) A vezetdk Gj szerepfelfogdsdnak el6segitése, erGsitése A szervezet
"lapositasa” egyértelmfien a vezetdi szintek csokkenésével jar. A
feladatok j6 min6ségti végrehajtasdhoz a vezetdi szerepfelfogds
megvaltoztatdsa, a vezet6k Uj tipust 6sztonzése kell, hogy kapc-
solodjék.

Ennek {6 szempontjai:

- Egyes stdtusz szimbolumok felszdmoldsa az alacsonyabb
vezeti szinteken;

— A végrehajtécsoportok /team-ek/ vezet6i a csoportok tagjai
legyenek;

— A hierarchikus tekintély helyett a specidlis szakmai tekintély
kialakulasat kell igényelni;

— A szakmai tekintélyt erkolcsi és anyagi elismeréssel kell ju-
talmazni és megerdsiteni;

— Elényds a csoportteljesitmény 0sztonzése;

— A vezetéi és egyéb beosztasok pélyazati aton val6 betdltése,
a megbizdsok id6szakonkénti rotacidja;

— A kooperativ vezetéi stilus erdsitése;
— A fentiekkel szembeni ellenallasok legy6zése;

— Hossztavi szemlélet alkalmazésa.

Ezek a kovetelmények bevezetése hosszt és kovetkezetes szervezo-
munkat igényel.

A lean management eszkoztara tobb elemre épiil. A leggyakrabban
alkalmazottak a kovetkezdk:
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~ JIT
KAIZEN
POKE YOKE
~ TPM

- 55

Ezek koziil az alabbiakban bemutatjuk, hogy a TPM, mint atfogé es-
zkoz hogyan keriil bevezetésre, és miben segiti a hatékony miikodést.

7.3. TPM
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1. Mia TPM ?
TPM a ,Total Productive Maintenance ” (teljes produktiv karbantartas) roviditése;
folyamatos javitasi rendszer, amely a produktiv karbantartas altal minden munkatars

részvételével a gépek optimalis rendelkezésre allasahoz vezet.

A munkatars a tapasztalataval és kreativitasaval, a csoportmunkaval tdmogatva a TPM
tevékenységeket atllteti.

Az elbljarok ehhez biztositjak az eléfeltételeket.

5
1.1 A TPM céljai
e Gyartasintegralt karbantartas
e Biztos, szabvanyositott, szervezett munkamenet % /F
o Megel6z6 és elbretekintd karbantartas allasidd
e Az dsszes munkatars részvétele és felel6ssége
e Az egylttmikddés tamogatasa a gyartas és |:> Nincs
karbantartas kozott hiba
e A folyamat mindségének a javitasa
e A helyszini problémamegoldas kiépitése & .::fet

e A berendezés teljes hatasfokanak javitasa




1.2 A TPM fejlédése

Fejlodési lépcsok

termel6 személyzet)

Teljes produktiv karbantartas
(Karbantarté személyzet+

4l --- e oo
c )
Produktiv karbantartas

(Karbantarté személyzet+szakértok)

2|------
Megel6z6 karbantartas
(Karbantart6 személyzet)
1
Karbantartas a berendezés kiesése utan
(Karbantarté személyzet)

Id6

1.3 Hogyan mikodik a TPM ?

Ember - gép - TPM 6sszehasonlitas

A TPM a berendezésre és hatasfokanak optimalizalasara koncentral.

A TPM mint ,,megel6z6 gyogyszer*!

Rendszeres vizsgalat a

elkeriilése érdekében

betegségek

Ember Gép
Cél
. . Folyamatos
Egészség termelés
Egészséges taplalkozas T e Napor_\ta l’(elnés és
naponta /sport / tidiilés [lNTEZKEDESE tisztitas

Rendszeres ellenérzés
és feliigyelet

A kovelkezokre

=
S
=
&
&
S

N $g Y

ORVOS

KARBANTARTO

| Diagnézis idoben, a gyengeségek kezelésére!




2. Miért van szukségink TPM-re?

a berendezés teljes hatasfokat (GAE) javitsuk.

érjunk el.

Azért, hogy megel6z6 és elbretekint6 karbantartassal harmonikus gyartasi folyamatot

Azért, hogy a munkatars a helyszinen a rendszeres karbantartassal, ellen6rzéssel és

Azért, hogy a termelési veszteségeket modszeresen és tartosan kikliszoboljuk, és ezaltal

tisztitassal az Uzemzavarokat elkerllje, és ezaltal felel6sséget vallaljon a berendezéséért.

(A valtét ezért mar a beszerzési fazisban at kell allitani)

Azért, hogy a munkatars a tudasat és tapasztalatat hasznositsa és képességeit, valamint
készségét allanddan javitsa.

Azért, hogy a berendezés jobb hatasfokat érjik el a berendezés teljes tizemideje soran.

@ 3. Milyen elényei vannak a TPM- szisztematikanak?

OSSZES

TERMELES

KARBANTARTAS

* A termelési folyamatban
résztvevo 6sszes munkatars
bevonasa

* A berendezés javitasa a teljes
élettartama alatt

» Az iizemkoltségek vizsgalata

* A termék, folyamat és minéség
folyamatos javitasa

» Az ellenérzés és allagmegévas
szervezésének javitasa

* Tervszerii karbantartas

* A tapasztalatok hasznositasa Uj
berendezések tervezési
folyamataban

» Hatékony allagmegoévas és
karbantartas
» A berendezések koriiltekint6

gondozasa, karbantartasi
rendszerrel alatamasztva

* Megel6z6 és eléretekintd
karbantartas

® A TPM szerves egészet alkoto eljarasmaod.
® A TPM gyakorlat-orientalt, az elsé kis sikerek konnyen elérheték és tudatatalakulast idéznek
elé a munkatarsakban. A TPM koncepcié azonban hosszu tavon alakul ki.

10




4. Tartalom és leiras példakkal
4.1 A TPM 6t oszlopa

A suly-

ponti J . L s

problé- Tervszer( Autoném Képzés Megel6z6
P karban- karban- & karban-

mak- " > és 0

meg- tartas tartas betanitas tartas

oldasa-

11

* 4.1.1 A sulyponti
problémak megoldasa ceiox

A lehetb legjobb termelési hatékonysag
elérése az alabbi 6 f6 veszteség ki-
kiiszobdlése altal a csoport- és kiscsoport-
munkaban:

- a berendezés lizemzavarai,

- anyaghiany vagy hibas anyag,

- felszerelés- és szerszamcsere,

- itemid6 meghosszabbitas,

- révid kiesések és Uresjaratok,

- utanmunkalas, selejt és beallitas

12




4.1.1.1 Médszer a ,,Sulyponti problémak megoldasa“ c. oszlophoz”

1. lépés
Adatgyiijtés
Informacié az lizemzavarokrol
miiszakonként, legalabb
egy hénapon at

4. lépés
Intézkedések katalogusa
és az intézkedések
végrehajtasa
folyamatos
ellenérzéssel

2. lépés
Gyenge pontok elemzése
1. Pareto 2. Pareto
100% 100%

A A
Uzemzavar adatoka} Masodik Paretoelenjzés
kategoriakba az 1. Pareto legnagy
sorolni lizemzavarara (E)
E = Elektromos Si = Biztosit6
H = Hidraulikus K = Kabel
P = Pneumatikus V = Csatlakozas
S = Egyéb S =Egyéb

EHPS SiK Vs

Pl. Ok-okozat abra

[ Gépek | [ Ember |
A probléma okainak
a meghmatarozasa
-Kérnyezet -m:@
|Modszerek| | Anyagl

13

4.1.2 Tervszerii karbantartas

Célok

* A megel6z6 és elbretekintd karbantartas
aranyanak a névelése (Id.a 4.1.2.2 pontot)
» Szabvanyok beszerzése a karban-
tartasi tevékenységre
» A karbantartasi tevékenységek atadasa
a termelé csoportok munkatarsai
részére (Id. a 4.1.2.3 pontot.)
* A karbantarté szakemberek szakmai tudasanak
jobb kihasznalasa a javitando és elbretekinté
karbantartas fokozott atadasaval

14




4.1.2.1 Modszer a ,,Tervszeri karbantartas“ c.
oszlophoz”

Eljaras a médszeres karbantartashoz 7 Iépésben

- A karbantartasi tervek feliilvizsgalata
A . - Uj termel6eszk6zok
Atfogo . . fenl

gépdiagnézis befolyasolasa

A szervezés, végrehajtas és a meglévé rendszer @
ellenérzésének a javitasa

A karbantartasi tevékenység
atharitasa a gépkezelérer - Fizikai paraméterek idészakos
e mérése

A 3122&5(‘2,?;{('?2 Vitass - Megel6z6 karbantartas bevezetése

- Hatékonyabb berendezésvizsgalat
A folgﬁnattr: vonatRo - A megel6z6 karbantartas optimalizalasa

a’l")evezsetése

. - Betanitas és képzés
Karbantarﬁsi szabvany - Atlltetés
meghatarozas:

- Ellenérzé listak
- Munkautasitasok

A avakorlati karban<
QY?agg sai lm gd §§2rek Feliilvizsgalatok id6koze

- A javitasi és ellenérzési médszerek
tokéletesitése

- Helyzetelemzés
- Siirg6sségi fokozatok megallapitasa

15

4.1.2.2 Az iizemzavar elharitasatol a megel6z6 karbantartasig

Megel6z6
karbantartas 20%

Megel6z6 karbantartas

Karbantartas er6forrasai

A karbantartas fejlodése




4.1.2.3 A karbantartasi feladatok uj iranya

A berendezés kezel6je Karbantarto
Gyartasi A karbantart. tevékeny- A karbantartas stan- L’jj csucstechnolégiai
tevékenységek ség atruhazasa a dard feladatai feladatok

berendezés
kezel6jére
» Berendezés kezelés * Berend. karbantartas « Allapot-orientalt
- operativ tevékenység < Berendezés karbantartas * Megel6z6 karbantartas karbantartas
» Berendezés ellenérzés  « Eseti karbantartas « Uj elemzési médszerek
* Kenés * Sziikség esetén kuls6 a hibafelismerésre
« Uzemzavar észlelés / szerel6 bevonasa « Uj berend. tervezése
gyenge pont elemzés * Gépcsoport javitas « A kezelészemélyzet
* kis javitasok képzése / betanitasa

» Szakember KnOV\i—7hOW

4.1.3 Autonoém karbantartas

Célok

1. Eléfeltételek megteremtése az allag-
megovas, ellendrzés és tisztitas
optimalis végrehajtasahoz

2. A munkatarsak betanitasa és képzése
karbantartasi témakban

3. A karbantartasi tevékenységek
elvégzése a gyartd csoport altal

18




4.1.3.1 Médszer az ,,Autoném karbantartas“ c. oszlophoz

‘ 7 l1épés a teljes autonom
karbantartas eléréséhez

Autondm l,(arb?n-
telje:

. oy tagﬂglm zasa
Kb. 3 éves id6tartam

- a berendezések folyamatos javitasa

Szabvényositas -a veszteségid6 allando feljegyzése és elemzése

- Nagy elérehaladas lehetséges

6 honapon beliil - szabvanyok a logisztikara, termelési adatokra,
szerszamokra és mindségre, a tiszta és veszteségmentes

munkahely létrehozasa és fenntartasa érdekében

Autoném
berend. vizsg.

- a szemléltetés javitasa
- az eddig kidolgozott szabvanyok atdolgozasa

- képzés és betanitas a teljes berendezés
feliilvizsgalatara

- szemléltetés

—_| - képzés a karbantartasi tevékenységekkel kapcsolatban

Ideiglenes szabvanyok:
. p - tisztitas, kenés, ellendrzeés, allagmegovas:
Intézkedés Ki? Mikor? Mit? Hol? Hogyan?
szennyezclvldes forraso
ellen

- Szenneyzédés forrasok felszamolasa .
- Karbantartas és ellenérzés céljara nehezen elérheté

Nagytakaritas, efs helyek megsziintetése
ellendérzéssel :

Vezetési modell inditasal /akcio-nap
- Piros/kék kartyak bevezetésen
- Hianyok feldolgozasa

19

4.1.4 Képzés és betanitas

Célok

TPM

1. A gyarto és karbantarté személyzet
részére a TPM Systematik oktatasa.

2. A gyart6 személyzet oktatasa az
ellen6rzés és karbantartas modszerére

| 3. A gyartd személyzet részére a

rendszertechnika oktatasa

4. A karbantartok részére Uj modszerek

oktatasa
20




4.1.5 Megel6z6 karbantartas

A gépek és a berendezések kezel6i a lehet6ség szerint maguk vallaljak a karbantartast, ellen6rzést és tisztitast.
Ezt a kérlilményt a tervez8nek mar a berendezés tervezésénél figyelembe kell vennie.

A berendezés tervez6i, a gyartdé személyzet és

karbantarté személyzet kdzott tovabbi projekt-specifikus tervezési és szerkezeti iranyelvekben kell

megallapodni.

élok

—

. A gépek és berendezések gyartasi- és

karbantartasi kdltségeinek csdkkentése

3 fazisban (Id. 4.1.5.1.)

- Elvi- és részlettervezési fazis
- Telepitési és felfutasi fazis

- Uzemi fazis

csokkentése

modszeres kihasznalasa

. A berendezések fenntartasi kdltségeinek

. A kezel6 és karbantarto szakismereténeﬁ

4.1.5.A berendezésekrol valé preventiv gondoskodas hatasa

GAA'E' Megel6zés nélkiil

felfutasi fazis /‘

100%

1009

G.AE. Megel6zéssel

A
felfutasi fa}g/
[

1 Termékfejlesztés

2 Berendezés koncepcio
3 Berendezés tervezés
4 Elsallitas

5 Probaiizem

¥ 6 Felszerelés

Hibak szama

<

7 A termelés inditasa

A 4

Hibafelismerés &
elharitas

1d6

1 Termékfejlesztés

2 Berendezés koncepcio
3 Berendezés tervezés
4 Eléallitas

1 5 Prébaiizem

6 Felszerelés

7 A termelés inditasa

A hibak szama

<
<
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4.2 A berendezés teljes hatasfoka

GAE = a berendezés teljes hatasfoka

A GAE nemzetkdzi mérték a berendezés ill. a folyamat biztonsag teljes

hatékonysagara.

A GAE nemzetkozileg megallapitott referencia mennyiség, amely a

a berendezéseket 6sszehasonlithatova teszi.

A GAE jellemzében megtalaljuk a berendezés 3-féle veszteségét:

1. Allasidé veszteség

2. Sebesség-/utemidd veszteség

3. Min8ség-veszteség

23

4.2.1 A 6 f6 veszteségforras

Tervezett allasidé
Tervezett karbantartas

Veszteséd

Berendezés
[ i x ~
[ Ossz. id6t
Tervezett
Munkaidd6 ———— | karbantartas
és ledllas
T Allasids-
Futasidé e
. 2oz Sebesség-
Netto6 futasido e

Uzemzavar, allasidé
* Technikai, gépen stb.

* Anyaghiany v. hibas anyag

« Anyagvaltasl

« Kezelés valtas

« egyéb nem tervezett allasidé

Késziilék és
szerszamcsere

Hasznos
futasidé
veszt. nélk

Min6ség-
veszt.

<

Tervezett
litemido

Hibatlan
alk.rész ideje

Utemidd hosszabbitas

Rovid U.zavar és liresjaras

Utanmunkalas

Selejt és beallitas
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4.2.2 Képlet a berendezés teljes hatasfokanak a meghatarozasara

Képlet
GAE = [Db.szam - (seleijt+ utanmunk + beallitas)] x tervezett iitemidé Lk 100
munkaidd
PELDA Lancolt mechanikai feldolgozas
Adatok Db.sz&m juniusban 28.700 db.
Munkaidd juniusban 22 x 2 miszak; 22 x 2 x 432 perc= 19.008 perc
Selejt 258 db
Utanmunkalas 900 db
Beadllitas 0
Tényl. Gtemid6 0,5 perc/alk.rész
Tervezett itemidé 0,45 perc/alk.rész (a gép atvételi jegyzékdnyve szerint)
Megjegyzések: A db.szamba csak kész alk.részek szamitanak bele.

A berendezés a nem fizetett AZG szlinetek alatt ki volt kapcsolva, de a révid sziinetek
alatt Gzemben volt.

A szerszamcsere id6t a munkaidé magaban foglalja.

A tervezett Gtemid6nél a leglassubb munkahelyet kell figyelembe venni.

Szamitas: _[28.700 - (258 + 900 + 0)] x 0.45 = -°
GAE = 19.008 ® 100 =|65,20 %
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4.3 TPM - atiiltetése a gyakorlatba

TPM v
TPM -celok:
P | |REE) || R [=)> nincs nem-tervezett leallas
| |:> nincs minéségi hiba a berendezés miatt
|

Egy gyartasi szakasz
vezetbinek és dolgozéinak
oktatasa

Helyzetelemzés és
bevezetési terv
készitése

|:> nincs litemid6 veszteség a berendezés miatt

. . Az oszlopok kialakitasa Az autoném karbantartas
Kezdés az autoném karban- P iy
. e - csoport- és kiscsoport |(mm auditalasa
tartas 1. Iépésével A . P
tevékenységekkel 1-5.lépés
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4.3.1 Atiiltetési struktura

26 S\
- kulcs-csoport \‘\*

- Az atiiltetésért és fejlesztéseért
a gyarto szakasz vezetdje felelds. ‘ ‘ ‘ ‘
A folyamat bevezetéséhez egy | e
kulcs-csoportot kell Iétrehozni. I [ [ |

(sa) (sa) (sa) (sa) ...
- A TPM folyamat

k6zOs atlltetése TPM - kiscsoportok

és fejlesztése

27

4.3.2 A TPM koordinator feladatai

* A gyartd szakasz és gyarté csoport vezetdjének a tdmogatasa a bevezetésnél.

« Reészvétel a terlilet TPM koordinatorainak a korében.

* A csoportok ill. TPM kiscsoportok tevékenységének a tamogatasa a helyszinen.

+ A TPM célok figyelemmel kisérése és az eredmények dsszefoglalasa.
+ Képzés végrehajtasa

+ TPM intézkedések atvitele

* Auditalas szervezése és elvégzése

A TPM elédmozditasa a sajat tertletén

28




4.3.3 A kulcs-csoport feladatai

* Az oktatasi ikgény meghatarozasa és az oktatas megszervezése.

Helyzetelemzés végrehajtasa a CPM teruleeten, a bevezetési terv elkészitése és
aktualizalasa.

» TPM kiscsoportok létrehozasa és betanitasa

* A TPM kiscsoport munka iranyitasa és tamogatasa

* Vezetési modellek/akcionapok szervezése és kivitelezése, valamint ezek

utdnmunkalasa

» Problémak feldolgozasa a havi gyenge-pont elemzés alapjan.

» A szlkséges eréforrasok rendelkezésre bocsatasa a berendezések tokéletesitéséhez.

29

4.3.4 TPM - Kiscsoport

A kiscsoport a termelés és karbantartas tertletérél kb. 3-5 munkatarsbél all, miszakokon -
és ahol szikséges, berendezéseken - atnyuldan, és a nagytakaritas akcié utan alakul meg.
Bevalt modszer egy SQ-et a kiscsoportba integralni, Szakembereket, szakértéket vonnak be
szllkség szerint.

A kiscsoport célja
A TPM folyamat tovabbfejlesztése a sajat mikoddési terlletén, kiléndsen az autoném
karbantartas, sulyponti problémak megoldasa, valamint a képzés és betanitas terén

A kiscsoport feladatai

Informaciocsere a miiszakok kozott, karbantartasi-, ellen6rzési- és tisztitasi tervek
készitése, az auditalas elb6készitése, intézkedés a veszteségek csdkkentésére, a
tevékenységek szemléltetése a TPM munkatablan, tovabbi karbantartasi tevékenységek
integralasa, oktatasi intézkedések szorgalmazasa.
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4.3.6 Helyzetelemzés és gyenge pont elemzés

Helyzetelemzés Gyenge pont elemzés
* A TPM alkalmazas ,mértékszabdi” * A megfigyelési idészak legalabb
* A meglévé hianyossagok feldolgozasa 20 munkanap
* Bevezetési terv készitése * Az Uzemzavarok részletes leirasa

» 2-fokozatu Pareto -elemzés
* GAE - meghatarozasa
TPM * A kiindulé alap megallapitasa

mak megoldasa

Tervezett

karbantartas
Autoném

karbantartas
Képzés és
betanitas
Megel6z6-

karbantartas

.
@
)
[
4
-
=
=
o
=3
=
=
(2]

Gyarté szakaszonként 1-szer végzendo el A berendezés minden TPM inditasa el6tt, és
utédna ismétlédé ciklusonként végzend63clal.

4.3.7 Nagytakaritas ellendrzéssel ( Akcié-nap/vezet6éi modell )

Elékészité munkak

Berendezés/terllet kivalasztasa, hataridd kitlizése, személyzet/vendégek meghatarozasa és
meghivasa, tajékoztatas, az oktatas végrehajtasa, napi menetrend tervezése, étel és ital
megrendelése, gondoskodas felszerelésrdl és tisztitoszerekrél.

A tisztitas és ellendrzés végrehajtasa

Udvozlés a CPM 4altal, révid TPM-ismerteté, munkavédelmi oktatas, a tisztitas és ellenérzés
elvégzése, hianykartyak megirasa, takaritas, a berendezés probalzeme, zaré6 megbeszélés
és érdelk6dés a hangulatrol.

Utémunkalatok

A hibakartyak osztalyozasa slrgésség szerint, megoldasok kidolgozasa, felelésségek
megallapitasa, hatarid6keretek kitlizése, a hibakartyak utélagos megirasanak a biztositasa,
TPM - kiscsoportok megalakitasa, a tisztitasra illetékessegi tertletek meghatarozasa, az
auditalas 1. fokozatanak el6készitése.
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4.3.8 TPM - munkatabla

Berendezés:

TPM - munkatabla

Az egyes szegmensek/kdltséghelyek eltéré =
kdvetelményei alapjan sajatos valtoztatasok % %

addédhatnak %

GAE Kiscsoport Gyenge pont
kidolgozas protokollok elemzés
Illetékességi Kiscsoport Tervezett
terv hati. terv tev.ségek
TPM Ellendrzési I(rafbantar i
Info - mezd tervek tasi tervek
33

4.3.9 A bevezetéstol az 6nallé miikodésig

Az autondm karbantartas TPM - auditadlasanak 1-5 fokozata a fejlédés el6rehaladasanak a
biztositasat szolgalja. Ezért az auditalas az egyes szervezeti egységek (OE) célkitlizésébe
be van épitve. Az auditalas 5. fokozatanak sikeres lezarasaval a TPM auditalasok a

mindségiranyitasi rendszeren belll folyamat-auditalasba mennek at.

]

j OE célrendszer

TPM bevezetés
és
fejlesztés

TPM 6nallo
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04.4 A fejlédési fokozatok biztositasa

04.4.1 TPM - auditalas

Az auditalas soran egy-egy gyartasi terulet tényleges allapotat felllvizsgaljak, és a
tervezett adatokkal 0sszehasonlitjak. A TPM auditalas kritériumai kérd&ivben vannak
Osszeallitva.A tovabbi intézkedésig az auditalast az autondm karbantartasra végzik el.

Autoném
karban-
tartas

@

@

©

0 ©

Nagytakaritas, elso feliilvizsgalattal

Intézkedések szennyezddés forrasok ellen,
a hozzaférhet6ség javitasa karbantartas,
ellendrzés és tisztitas céljabol

Ideiglenes szabvanyok megallapitasa a

karbantartasra, ellenérzésre és tisztitasra

Képzés és betanitas a teljes berendezés
ellendrzésére

A berendezés autoném vizsgalat:
Szabvanyositas

Autonom karbantartas

1. fokozat

2. fokozat

3. fokozat

4. fokozat

5. fokozat
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4.4.2 Hogyan megy végbe az auditalas?

Auditalas

|

Amikor a FAL a gyartasi szakaszt
auditalasra készen itéli meg,
meghiv egy auditort

A teriilet megsziinteti a
kifogasokat és
torekszik a javitasokra

t

Hataridé kitlizése az
Ujabb auditalasra

K

A munkatars, FAL, FGL, és auditor

teriilet auditalasat

Az auditalasi okirat
kiadasa

v

Auditalas
kov. fokozat

egylttesen elvégzik a gyartd C——

Fragenkataloge fiir
Auditierungsstufen 1 - 5
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6.1. Ellenorzo lista

Szerv. egys:
Ksghely:

Csoport:

Miszak

jele:

Miszak jele:

Miszak jele:

Megjegyzés

Megjegyzés

Megjegyzés

1

Mind az 5 TPM audit végrehajtasa

megtortént és sikeres?

2

A TPM-tablat hasznaljak és frissitik?

A piros/kék kartyat hasznaljak-e

a hiany feldolgozasara?

Rendszeresen végeznek-e gyenge

pont elemzést?

A csoport rendszeresen végez

problémamegoldast?

Havonta mérik-e a berendezés hatékony-
sagat vagy 0sszehasonlithaté adatait?

Meghataroztak-e az illetékességet a kar-

bantartasra, ellenérzésre

és tisztitasra?

A karbantartasi-/ellenérzési tervek a
helyszinen ki vannak-e fliggesztve?

Vezetnek-e a karbantartasra

mindsitési matrixot?

10

Ertékelés

Datum:
Auditor:

ldét:

Datum:
Auditor:

Id6t: Datum:
Auditor:

idé:

Z:nemfelel meg  A: javitas szilkséges

O: megfelel
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