1. TPM — total productive maintence (teljes produktiv karbantartas)

A TPM olyan folyamatos javitasi rendszer, amely a produktiv karbantartas altal minden munkatars
részvételével a gépek optimalis rendelkezésre alldsdhoz vezet.
Céljai:

e (Qyartasintegralt karbantartas

e Biztos, szabvanyositott szervezet munkamenet
Megel6z0 és eldretekintd karbantartas
Az Osszes munkatérs részvétele és feleldssége
Az egyiittmiikodés timogatdsa a gyartas és karbantartas kozott
A folyamat mindségének javitasa
A helyszini problémamegoldas kiépitése

e Berendezés teljes hatasfokanak javitasa
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A TPM 6t oszlopa:

e A sulyponti problémak megoldasa:
A lehetd legjobb termelési hatékonysag elérése az alabbi 6 f6 veszteség kikiiszobolése altal a
csoport- €s kiscsoportmunkéban:
- felszerelés- és szerszamcsere,
- a berendezés lizemzavarai,
- anyaghiany vagy hibas anyag
- litemid6 meghosszabbitas,
- rovid kiesések és iiresjaratok,
- utdanmunkalas,selejt €s beallitas
sulyponti problamak megoldasa 4 1épésben:
- adatgyiijtés
- gyenge pontok elemzése (PARETO)
- probléma okainak meghatarozas (ISHIKAWA)
- intézkedések végrehajtasa folyamatos ellendrzéssel

e Tervszerii karbantartas:
-A megel6z0 és eldretekintd karbantartds aranyanak a novelése
-Szabvanyok beszerzése a karbantartasi tevékenységre
-A karbantartési tevékenységek atadasa a termeld csoportok munkatarsai részére
-A karbantarté szakemberek szakmai tudasanak jobb kihasznalasa a javitando és
eldretekintd karbantartas fokozott atadasaval
-tervszerii karbantartas 7 1épésben:
1. karbantartasi els6bbségi sorrend meghatdrozasa
2. a gyakorlati karbantartasi mdodszerek javitasa



karbantartasi szabvany meghatarozasa

a folyamatra vonatkozo6 karbantartas bevezetése
a berendezés vizsgalata, hatasfokanak javitasa
atfogo gépdiagnozis

modszeres karbantartés elokészitése
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e Autoném karbantartas:
-Elofeltételek megteremtése az dllagmegodvas, ellendrzés €s tisztitds optimalis
végrehajtasahoz
-A munkatarsak betanitasa és képzése karbantartasi t¢émakban
-A karbantartési tevékenységek elvégzése a gyartod csoport altal
-Autondm karbantartds 7 1€pésben: kb 3 éves 1d6tartam, 6 honap alatt mar nagy elérelépés
nagy takaritas elsd ellendrzéssel
intézkedés szennyezddés forrasok ellen
ideiglenes szabvanyok megallapitasa
teljes feliilvizsgalat
autonom berendezések vizsgalata
szabvanyositas
autonom karbantartas teljes alkalmazasa
- piros/kék kartya: valamilyen hiba van, piros esetén kinti szakember hivasa sziikséges
sarga kartya: azon hibak melyeket én javitottam meg, kronologiai sorrendben van
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o Képzés és betanitas
-Gyarto ¢és karbantartd személyzet részére TPM rendszer oktatasa
-Gyartd személyzet részére ellendrzés, karbantartas modszerének és rendszertechnika
okatatésa
-Karbantartok részére 1) modszerek oktatasa

e Megeloz6 karbantartas

- a gépek ¢és a berendezések kezeldi lehetdség szerint maguk vallaljak a karbantartést,

ellendrzést és tisztitast

-gépek és berendezések gyartési- és karbantartasi koltségeinek csokkentése 3 fazisban:
*elvi- és részlettervezési fazis
*telepitési ¢s felfutasi fazis
*lizemi fazis

-fenntartési koltségek csokkentése

TPM atiiltetése a gyakorlatba a kovetkezoket eredményezi:
- nincs nem tervezett leallas

- nincs mindségi hiba a berendezés miatt
- nincs litemid6 veszteség a berendezés miatt

2. TOM — total quality management (folvamatok folvamatos fejlesztése)

Folyamat fejlesztés 6 1épéses modelje:
1.1épés: probléma azanositasa: Wo?Was?Wie? (hol,mi,mennyi)
2.1épés: lehetséges kivaltod okok felderitése: FMEA,BT(brain storming)
3.1épés: mérdszamokkal vald megfogalmazas,0sszehasonlitas,pozicionalas
4.1épés: miértek megértése
5.1épés: javitd javaslatok kidolgozasa, analizalas, akar 1,2,3 vagy tobb fajta
6.1¢épés: bevezetése egy 1) mddzsernek, javaslatnak
(7.1épés: az elso 1épésre ugras és kezdés elolrol)
8D mddszer: 6 1€pés (+7-ik) + valamilyen hibaelemzés: ISHIKAWA,FMEA..



3. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis):

Az FMEA kulcsfontossagi mddszer a ,,hibak kijavitasatol a hibak megel6zéséhez” vezetd uton és
mind a fejlesztési, mind a gyartasi hibamegel6zé mindségbiztositdsanak alapjat képezi.
Egyszertibben fogalmazva nem mas mint egy szabalyozott kockazatelemz6 modszer. Célja, hogy
gyartorendszerek, termékek és gyartasi folyamatok kockazati tényezdit értékelni lehessen,
mikdzben a potencidlisan gyenge pontok okainak és kovetkezményeinek feltarasa van el6térben.
Masik definicid: célja a hibak fokozatos €s rendszeres kikiiszobdlése az egyre jobbb mindségli
termékek egyre gazdasagosabb mddon torténd eldallitasa.
Az FMEA modszer a gazdasagi élet szinte valamennyi teriiletén elterjedt.
Hérom szempontja:
e Felismerhetdség (gyartoi oldal)
e Hibakdvetkezmény stulyossaga (vevoi oldal)
e Hiba gyakorisaga (kdzos vevoi-gyartoi oldal)
Tipusai:
e Konstrukciéos FMEA:
A termék illetve az 6sszetevdinek a kovetelményrendszernek megfeleld kialakitasat
ellendrzi, hogy elkeriilhetdk legyenek a konstrukcios hibdk és a gyarthatdsagi szempontok
kelloképpen érvényre jussanak.
e Folyamat FMEA:
A termékek és 6sszetevoik gyartasi folyamatainak tervezését és megvalositasat vizsgalja,
hogy elkeriilhetdk legyenek a tervezési és kivitelezési hibak. Azt kell biztositani, hogy a
végtermék mindsége megfeleljen a vevo elvarasainak.
e Rendszer FMEA:
Megvizsgalja a rendszeralkotok és az dsszekottetések funkcionalis egytittmiikdését, hogy a
rendszertervezési hibak elkeriilhetk legyenek. Rendszerek 0sszehasonlitasra is alkalmas.
Lépései:
e lehetséges hibak Gsszedllitasa
o lehetséges hibak, hibaokok sulyozéasa 3 szempont alapjan; kockazati szam (RPN/RPZ)
meghatarozasa
e az ajanlott/ellendrzd intézkedések, ezek feleldseinek, hatariddinek meghatarozasa
e adontés jovahagyasa és az intézkedés(ek) kiadasa
e az intézkedés(ek) hatdsanak ellendrzése

4. RPZ/RPN rizikofaktorszam

Az RPN/Z megadja a hibaok-kovetkezmény-ellenérzés lancolat jelentdségét az alabbi képlet szerint:
RPZ= RPNij = Oijk X Sij X Dijx (maximum 10x10x10; i—elem /j—hiba /k-hibaok futdéindexe)
Oijk — a hibaok eléforduldsanak gyakorisaga
10 - hiba el6fordulads magas (2-3 percenként hiba), minden darabndl el6fordul
1 - elhanyagolhato hiba (1 év/hiba), alig-alig fordul el
Sijk — a hiba kovetkezményének stlyossaga
10 - kimondottan sulyos hiba, automatikus gyartas leallitas, tervek ujratervezése,
halalhoz bezethet a hiba, QS9000 tételesen kimondja az adott probléma szamértékét
1 - valdsziniitlen
Dijx — az ellendrzés hatékonysaga
10 - nem fedezhet6 fel hiba, rejtve marad
1 - biztos hogy az ellenérzések felderitik a hibat,szemmel lathat6
MO-n elfogadott érték RPZ=125, ez felett be kell avatkozni, javito intézkedésre van sziikség.
Cheklistet irunk: Hol a hiba? Mi a hiba? Mit okoz a hiba? Miért alakult ki a hiba?
Példa: motorkerékpar hatsé tengelyének torése hirtelen fellépd nagy terhelés esetén.
O-3(ritkan fordul el8),S-9(életveszéj),D-1(mas roncsolasaval jar) => RPZ=27. Nem kellene javitani,
de mivel van 1 (vagy néha tobb) nagy tényezo ezért kotelezd a javitd intézkedés.



5. GAE — berendezés teljes hatasfoka

Gép,berendezés egy adott id6 intervallumon mért hatasfok kihasznéltsagat mutatja meg (alt havi
bontéas). Audi gyarban a gépek atlag 75%-osak ez kivaloan jo, word class a 80%. A GAE mutato
csak sorozat gyartasra alkalmazhato. (C45 400m/perc, Al 2000m/perc megmunkalas)

A berendezésnek 6 f0 veszteség forrasa van ami 3 csoportba sorolhat6:

1-allasid6 veszteség: lizemzavar / késziilék €s szerszamcsere

2-sebesség veszteség: litemidd hosszabitasa / rovid lizemzavar €s liresjaras

3-mindség veszteség: utanmunkalas / selejt és beallitas

példa:

Osszidé 8 6ra ebbdl

Munkaidd 7 6ra — 16ra tervezett leallas: 4 6rankénti kotelezd 15perces sziinet, ebédido,
reggelenkénti gép tisztitas, olajozas...

Futasid6 6 ora — 106ra allas id6 veszteség: szerszam és késziilékcsere/ iizemzavar (miiszakvaltasnal
leallithatjak a gépet,anyaghiany vagy hibas anyag,anyagvaltas)

Netto futdsidd 5,5 6ra — 0,5 dra sebesség veszteség: iitemidoé hosszabitas(berezonél a darab nem
tarthato a tervezett megmunkalasi sebesség/idd)/rovid iizemzavar vagy iiresjarat

Hasznos futasid6 5 6ra — 0,5 6ra minéségveszteség: utanmunkalas(megkopott a szerszam és az
eldirt feliileti érdesség csak tijra megmunkalédssal érhetd el) /selejtek és beallitasi munkak

Hatékonysag: hasznosfutési id6 / munkaidd

Példa:

Db.szam juniusban 28.700 db (csak kész alkatrészek szamitanak bele)

Munkaid6 juniusban 22nap X 2 miiszak; 22 x 2 x 432 perc = 19.008 perc (48 perc tervezett leallas)
Selejt 258 db

Utanmunkalas900 db

Bedllitas 0

Tényl. iitemidd 0,5 perc/alk.rész

Tervezett litemid60,45 perc/alk.rész (a gép atvételi jegyzokonyve szerint)

GAE= (darabszam — (selejt+utdnmunkalt+beallitas))*tervezett titemidd / munkaidd *100%
GAE=(28700 - (258+900+0))*0,45/19008*100=65,2%

6. OEE (Overall Equipment Effectiveness ) teljes korii gépi/gvartorendszer hatékonysaga

OEE: 06sszes eszkoz hatékonysagi mutatd [%] Megmutatja, hogy mennyire j6 kihasznaltsaggal
mukdodnek a gépek. Harom Gsszetevdje:

o G¢p valos miikddési ideje

o Termék eloallitas sebessége

e J6 mindségben eldallitott termékek darabszama
OEE=AXxPxQ

A —rendelkezésre allas
P — teljesitmény faktor
Q — mindségi faktor
A hat {6 veszteség forras (OEE):

e Miiszaki meghibasodasok, lizemzavarok
Bedllitasi, 6sszeszerelési, atallasi veszteségek
Holt id6, kisebb leallasok
Csokkentett sebesség
Kezdeti inditasi €s kitermelési veszteségek
Mindségi hibak ¢és selejtek



Természetesen egy adott gyartorendszer esetén a felsoroltaknal kevesebb, vagy tobb veszteség
forrast is figyelembe lehet venni, de minden veszteséget ,,id6veszteségként” kell elszamolni. Ennek
megfeleléen a gyartorendszer hatékonysaga a kovetkezoképpen jellemezheto:

Teljes termelési id6 (lizem nyitva)

A | Potencialis termelési id6 Nincs
3 tervezett
= termelés
() r Y r112
= B | Valos termelési id6 Leallasok:
“Q
N -zavarok
% -varakozas/atallitas
'% -szalag-lassitas
~
o C | Elméleti kibocsajtas
£ | D | Valds kibocsajtas Veszteségek a
g sebességben
R=! -kisebb ledllas
R -csokkentett
= termelési
. sebesség

E | Valds kibocséjtas (0sszes termék)

F | Jo termék Mindségi Hatékonysagvesztés

veszteségek
-hulladék és

0 visszadolgozas
xd) . ror r
Z -inditas és —
g liresjarat
= -veszteségek

OEE=rendelkezésre allis x teljesitmény x minéség= B/A x D/C x F/E=A*P*Q

Példak:

Aktualis futasi id6

Osszes gyartott db x Norma idé

Legyartott j6 db

Tervezett ido - Tervezett kiesési
idé

Aktualis id6

Osszes legyartott db

8 dral nap ez a teljes munkaidd

1 6ra tervezett sziinet

7 6ra rendelkezésre allas

0,5 6ra javitas

0,5 6ra anyagvaras

0,5 ora beallitasi id6

5,5 ora futasi id6

gyartott munkadarab = 300
normaidé 1 perc/alkatrész
futasi idé 5,5 6ra

gyartott munkadarab = 300
j6 munkadarab = 240

5,5/7=0,78

(300x(1/60))/(8-2,5)= 0,91 =P

240/300= 0,80 =Q

OEE=0,78x 0,91x 0,80 = 57%

Aktualis futasi idé

Osszes gyartott db x Norma idé

Legyartott j6 db

Tervezett id6 - Tervezett kiesési
idé

Aktualis id6

Osszes legyartott db

24 é6ral nap a teljes munkaidd

3 ora tervezett szinet

21 6ra rendelkezésre allas

1,5 oOra javitas

1,5 6ra anyagvaras

1,5 ora beallitasi id6

16,5 o6ra futasi ido

gyartott munkadarab = 900
normaidé 1 perc/alkatrész
futasi id6 16,5 ora

gyartott munkadarab = 900
j6 munkadarab = 720

16,5/21=0,78

(900x(1/60))/(24-7,5)= 0,91 =P

720/900= 0,8 =Q

OEE=0,78x 0,91x 0,80 = 57%




7. Mutassa be a probléma megoldas folyamatait, eszkozeit, példa kozos alkalmazasra

TIPHIB:
Elnevezés TIPikus HIBaforrés. Jol felkésziilt, heterogén dsszetételli szakmai team tipikus
hibakat hataroz meg tapasztalati, szubjektiv alapon. A team az el6fordul6 hibakat feltérképezi,
majd ezeket csoportositja, esetleg rangsorolja.

Pareto elv:
A hibaokok 20%-an keletkezik a hibak 80%-a. A lehetséges hibaokok 80%-a a hibak 20%-at
okozza. Segit azokra az okokra koncentralni, melyek eltavolitasa vagy csokkentése a
legmeghatarozobb hatést valtja ki a folyamatjavitas soran. A problémak okait fontossaguk
szerint rendezi, 0sszevethetOk az egyes hibaokok. Megismételve lathatdva teszi a fejlodést, és
ezzel tovabbi javitdsokra 6sztondz. Fiiggdleges tengelyre olyan mértékegységet valasszunk,
amelyek a legkifejezObb szamunkra (gyakorisag, hiba-arany, ppm-érték, koltség) az adatokat
mérés, megfigyelés alapjan szerezziik be. Vizszintes tengelyre lehetéség szerint csokkend
sorrendben minden elképzelhetd hibaok szerepeljen. Hasonlo jellegli hibaokok egytitt
szerepeljenek (1 hibakategoria alatt) az ,,egyéb hibaokok” kategoria kiilon kezelendd (utolso
oszlopként).

ISHIKAWA (halszéalka, ok-okozati) elemzés:
Az ok-okozati elemzés célja egy probléma vagy allapot Osszes lehetséges okanak
szisztematikus és ndovekvo részletességgel torténd meghatarozasa és grafikus abrazolasa.
Jellemzdi:

Altalaban teljes koriiségre torekvés

Hosszabb 1d6, alaposabb munka

Jelentds erdforras- €s iddigény
e A probléma alapos ismeretét igényli
e J6 akkor, ha nincsenek kiugro elemek

EMEA (hibalehetéségek és folyamat analizis) elemzés:
Az FMEA kulcsfontossagi mddszer a ,,hibak kijavitasatol a hibak megel6zéséhez” vezetd uton
¢s mind a fejlesztési, mind a gyartasi hibamegeldz6 mindségbiztositasanak alapjat képezi. Célja,
hogy a gyartorendszerek, a termékek és a gyartasi folyamatok kockazati tényez6it értékelni
lehessen, mikdzben a potencialisan gyenge pontok okainak és kovetkezményeinek feltardsa van
elotérben. Lépései:
o lehetséges hibak 0sszedllitasa

hibék, hibaokok stilyozasa 3 szempont alapjan, kockazati szam (RPN/RPZ) meghatarozasa

az ajanlott/ellendrz6 intézkedések, ezek feleléseinek, hatariddinek meghatarozasa

a dontés jovahagyasa és az intézkedés(ek) kiadasa

az intézkedés(ek) hatasanak ellendrzése

Példa furatkészitéses hibara:

TIPHIB: furat tlirése nem megfeleld. Az tizemben eléforduld hibak koziil melyek a tipikusan
elo6forduldak egy vizsgalt idészakban (altalanossagban véve). PARETO segit,hogy ezen tipikus
hibédk koziil melyekkel foglalkozzunk az adott alkatrész (gyartasi folyamata) esetén. Melyik az a
hibatipus ami legtobbszor fordul eld (80%/20%) €s legtdbb problémat okozza az adott alkatrészen.
Furatunk mérethibaja tehat 80%, és majd az FMEA mutatja meg, milyen probléma szarmazik abbol
ha ez a hiba megmarad (pl élettartam csokkenés). ISHIKAWA akkor segit, hogy ha a lehetséges
okait meghataroztuk és az FMEA javit6 intézkedéseinél mar ezt az ereményt figyelembe vettiik.
ISHIKAWA: rossz furdkenés, nem jo firoszar, pontatlan a munkagép

FMEA: el6fordulas-5, stilyossag-8.ellendrzés hatékonysaga-4 =160 =>javito intézkedések
sziikségesek. Allando szakképzett dolgozo alkalmazasa,technologia feliilvizsgalata.



8. ISHIKAWA elemzés, eqgyes modszerei, alkalmazasanak folyamatabraja

Az ok-okozati elemzés célja egy probléma vagy allapot dsszes lehetséges okanak szisztematikus és
novekvo részletességgel torténd meghatarozasa és grafikus abrazolasa. Jellemzoi:
Altalaban teljes koriiségre torekvés
Hosszabb id6, alaposabb munka
e Jelentds er6forras- és idéigény
e A probléma alapos ismeretét igényli
e J6 akkor, ha nincsenek kiugro6 elemek
SM: gép (machine), modszer (method), anyag (material), mérésI (measurement), ember (mann);

OKOK (okcsoportok) Hatas

Anyag Alléeszkizik Ember

\ Minéségi

7 r jellemzo

Moadszer Menedzsment

6M esetén plussz a kornyezet (millieau)
5W+1H (why?how?-miért?hogyan?) modszer
Hogyan? => 5. Miért? => 4. Miért? => 3. Miért? => 2. Miért? => 1. Miért? => Okozat
Az ok-okozati diagram segit a csapatnak abban, hogy a probléma vagy allapot tartalmara
koncentraljon, pillanatképet ad a k6z6s tudasrol, tdimogatja a megfeleld megoldasok kivalasztasat, a
tiinetek helyett az okokra iranyitja a figyelmet és segiti az okok rendszerezését.
Alkalmazésa:
1. probléma megfogalmazéasa
2. amegfelel6 ok-okozati modszer kivalasztasa
3. okok keresése, melyekre az ok-okozati diagram épiil
4. halszalka diagram 6sszeallitasa
Elkészitésének menete:
e probléma megfogalmazasa: flip-chart, tala, papir
e fdokok vagy fofolyamatok berajzolasa az abradba
Féokok lehetnek: gépek, modszerek, anyagok, emberek
Szolgaltatasnal: lizletpolitika, eljaras, felszerelés
Féfolyamatok: beszerzés, gyartas, szallitas, vezetés
Gyakran: kornyezet, mérés, karbantartas, pénz

Példa:

1. probléma megfogalmazasa: mi,hol,miken,mennyi? — feliiletmindségi problama, 2. gépen,
10% selejt ez miatt az elmtlt honapban

2. amegfeleld ok-okozati modszer kivalasztasa — féokhoz okok hozzarendelése és minden
egyes oknal ,,miért 1ép fel?” probléma-féok-okok

3. okok keresése, melyekre az ok-okozati diagram épiil — pontatlan gépek, pontatlan
szerszamok, nem megfeld beallitas, rosszul megtervezett technikai paraméterek, nem
megfeleld ellendrzés, az emberek figyelmetlensége

4. halszéalka diagram 6sszeallitdsa



Gépek/berendezések Emberek
pontatlan gépek rossz beallitas figyelmetlenség rossz beallitas
pontatlan
szerszamok

nem megfeleld
ellendrzés

rosszul megterv.
techn. paraméterek

Mobdszerek

/

/

Probléma:
10% selejt a 2.
gépen az elmult
hoénapban

anyaghiba

Anyagok

Példa: egy tanyérkerék 61,8 mm méretli magfurata mérethibajara kidolgozott ISHIKAWA 6M

diagramot mutat be:
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9. LEAN lényege, elemei egymasra épiilése

A LEAN egy vevoorientalt vallalatiranyitasi rendszer, amelynek célja, hogy a vallalat minél
hatékonyabban allitsa el6 belsd és kiilsd vevdi szamara a termékeit. A LEAN filozofia f6 alapelve:

e Az ember tisztelete

o A veszteségek eltavolitdsa minden folyamatbol

LEAN rendszer épitésének 5 alapelve:

e Azonositsd az értéket: értsd meg, hogy érzékelik vevoid az értéket a termékeidben (value)

e Ertsd meg az érték aramlasodat: elemezd a termékek dramlasat az ellatasi lancban és
azonositsd, hol keletkezik az érték és hogyan sziintethetd meg a veszteség (value strem)

e Biztositsd az aramlast: alakitsd at a folyamataidat, gyakorlataidat és magat a szervezetet,
hogy az érték szabadon aramolhasson az ellatasi lancon keresztiil (flow)

e Vezesd be a huzast: kiiszobdld ki a szokdsos megkdzelitések ,,koteg és sorban allas”
mentalitasat és vezess be olyan folyamatokat, hogy a szallitast minden fazisban a kdvetkezo
1épés igénye valtsa ki. (pull)

o Toreked) a tokéletességre: ismerd be, hogy a szervezet csak tevékenységeinek folyamatos
ujraértékelése utjan keriilhet igazi LEAN éllapotba (perfection)




LEAN modul:
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LEAN-mindségbiztositas a gyartasi folyamatra kiterjesztve, OEE értékét maximalizalva TPM,5S és
JIT-el. Alkatrész atfutasi ideje csokken a LEAN-JIT-el, megmunkalasi folyamat ideje csokken
OEE-TPM-el. LEAN f6 eszkozei:
e veszteségek azonositasa és kisziirése (Imodul)
e standardizalas
nulla hibas alkatrész gyartasa, selejt kikiiszobolése (3modul)
Just In Time (4modul)
hazo termelés (4modul)
vizualizacio -5S (2modul)

1 modul - 7 foveszteség (MUDA) LEAN-nél:
1. Tultermelés:
Ez az 6sszes koziil a legrosszabb. Ez az alapja a teljes pazarlasnak, elfedi a javitasa
lehetOségeket. A tultermelés annak az eredménye, hogy tobbet termeliink és eldbb, mint
szlikséges lenne. Ez kiterjedhet a rossz méretli vagy tal komplikalt berendezés hasznalatatol
a tl nagy ciklus id6ig és a sziikségtelen értékkel készitett termékig. Eszrevehetd tiinetei:
e Tulzott készlet és munkaerd
Kiilonleges és/vagy tulméretezett berendezések
Az lizemi folyamatok nincsenek egyensulyban
Nincs rogzitve a legjobb gyakorlat
Novekvd mindségi problémak
e Nyomas a terhelésen a kihasznaltsag novelése érdekében
2. Készlet, raktirozas:
A készlet barmilyen raktaron 1év6 termék, ami meghaladja az elvart minimalis mennyiséget,
noveli a féfolyamat idejét, a felhasznalt teriiletet és elfedi a problémakat. Minél nagyobb a
gyartasi csomag mérete, annal nagyobb gyartasi készletre van sziikség. Eszrevehet tiinetei:
o Tulzott félkész és raktaron 1évo késztermék
Tul sok raktarteriilet
Nagy csomagméret
Kezelésbdl eredd kar
Tl sok anyagmozgatd berendezés €s tarolo polc

3. Felesleges szallitas:
A modszer a szallitasi koltségek csokkentésére az, hogy a tavolsagot kikiiszoboljiik a
folyamatok kozott és ezaltal elkertiljiik a szallitasi koltséget. Szallitasi veszteség az a fajta
pazarlas, amit mindig probalunk kikiiszobdlni, még akkor is, ha ezt jelenleg lehetetlen
teljesen elérni.




Eszrevehet6 tiinetei:
e Rossz gyarelrendezés
e Rossz anyagaramlas
e Rossz a rendtartas szinvonala
e Varni kell az anyag szallitasra
Felesleges mozgas:
Felesleges hely vagy helyzet valtoztatas.
Varakozas:
A folyamatban 1év6 rossz hatékonysag miatt fordul eld a varakozas. Ha nem
kiegyensulyozott folyamatok e nagy csomagban torténd gyartas vagy a nem megbizhatd
berendezések eredményezhetik azt, hogy a soron kovetkezd folyamatoknak/vevoknek varnia
kell.
Eszrevehetd tiinetei:
e Nincs 0sszhang a gépek és dolgozok kozott
o A tervezettdl elmarad a tényleges folyamat
e Unatkozo, elégedetlen dolgozok
Felesleges gyartasi folyamatok:
Tobb munka, mint ami sziikséges (pl. felesleges megmunkalas, felesleges termékfunkcio,
talzott tisztitas)
Selejt, hibak, nem megfelé mindség:
A hibakbol eredd veszteség a javitas, az utdmunka, az Gjraellendrzés €s a selejt. Gyartasi
folyamatot szabvanyositani és megbizhatova kellene tenni, a mindséget beépiteni a termékbe,
hogy ne legyen sziikség a tlzott ellendrzésre.
Eszrevehetd tiinetei:
e Megndvekedett talora
Nem Osszetarto gyartasi ciklusok és aranyok
Nagy selejttarolod
Elkiilonitett utdmunka teriiletek
Alacsony munkamoral

2 modul - 5S médszere:

Egy jol strukturalt, rendezett munkakornyezetben rengeteg felesleges veszteség (keresgélések,
felesleges mozdulatok, atpakolasok, sériilések, gépmeghibasodasok, felesleges utak) kikiiszobolhetd.
5S nem csak a takaritasbdl és rendrakasbol all hanem egy folyamattervezési eszkoz, fizikai
valdsagban alakitja ki a folyamat miikddési keretrendszerének feltételeit. 5S 1épései:

Megfeleld kivalasztas

Helyes elrendezés

Takaritas, tisztitas

El6z6ek folyamatos alkalmazasa
Helyes magatartas, j6 moral

3 modul - A JIDOKA oszlop médszerei:

Lényeg a mindség beépitése a folyamatba (built in quality): hibas termék nem mehet tovabb
a kovetkez6 folyamatba

Mindség ellendrzés a gyartds/dsszeszerelés helyén (a ,,forrashelyen”, az eredeti helyen)
Autonomation (automatizalas emberi intelligencidval): ,,intelligens” gépek rendellenesség,
hiba esetén automatikusan leallnak, igy nem gyartanak selejtet, nem gyartanak tobbletet
Line stop Jidoka (sor ledllitasi felhatalmazas): a dolgozok megallitjak a teljes sort
(folyamatot), ha a ciklusidd alatt nem kijavithato hibat észlelnek

Poka-Yoke (hibakizaras): célja a hibamentesség beépitése a folyamatokba. Veszteséget
csokkenti, vevo elégedettséget noveli. A Poka-Yoke alapelvei:

mechanizmus amely megakadalyozza a hibat vagy jelzéssel nyilvanvalova teszi a hibat.
Alapvetd kovetelmény, hogy elsd ranézésre nyilvan valo legyen. A hibat megelézendd: a




folyamatban lehetetlenné teszik az emberi hibazas hatdsanak az érvényesiilését. A hibat
érzékelik: azonnal jelez, ha a dolgozé (vagy felhasznald) hibazik. Ellendrzés és beavatkozas: a
probléma ¢érzékelésekor azonnal megall a berendezés, vagy megszakad a folyamat.
Figyelmeztetés a beavatkozasra: az eltéréseket, vagy az eltérések trendjét jelzik, de nem
szakitjak meg a folyamatot minden eltérésnél.

4 modul - JIT (Just-In-Time):
Egy termelési filozofia, amely a veszteségek tervszerli megsziintetésén €s a termelékenység
folyamatos novelésén alapul csak a szlikséges termékeket, a sziikséges mennyiségben €s a
szlikséges iddben (,,éppen idében”) gyartjuk le. Masik definicid: a megfeleld terméj a megfeld
1dében a mgfelel6 mennyiségben a kivant mindségben €s aron legyen jelen, Ggy a belsd termelési
folyamatainknal, mint a vevénél. Alapja, 6sszetevoi:
e A terhelés kiegyenlitése (Heijunka) e Folyamatos aramlas (egy darabos)
e Utemiddre terhelés (takt time) e Huzo6 (pull) rendszer (Kanban)
A heijunka a termelés kiegyenlitését jelenti mind a mennyiség, mind a variaciok tekintetében.
Tolé/hitzo (push/pull) rendszerek: Push rendszer - A kimenetet befejezés utan ,,atnyomjuk™ a
kovetkez6 munkadllomashoz. Pull rendszer - A kdvetkezd munkaallomas ,,athuzza” a megel6zo
munkadllomastol a kimenetét, amikor az sziikséges.
Ciklus id8: barmely miivelet ismétlésének ideje. Utemidd: azaz iitem, amellyel a vevok egy adott
terméket vasarolnak. Utemidd = napi teljes miikodési id6 (perc) / napi dsszes vevéi igény (db)
- ez rendszeresen valtozhat! Cél: a termelés minden fazisanak ciklusideje egyezzen meg az
titemiddvel. A munkaerd gazdasagos kihasznéaladsanak fontos eszkdze az iitemidd szerinti termelés.

5 modul - KAIZEN:

Kai — valtoztatas, zen — jo =>,,Valtoztatas jo iranyba” A kaizen japan sz, filozofia, modszerek
gyljteménye, veszteségek csokkentése, problémak megoldasa, folyamatok fejlesztése az élet
minden teriiletén mindenki bevonasaval. Az emberek a problémak megoldéi. Koncentraljunk
magara, a problémara, a probléma lehetdségre. Tudatosan keressiik és megoldjuk a problémakat. A
problémamegoldas mindenki feladata.

Az 5 Genba KAIZEN alapelv:
1. Amikor baj van el6sz6r menj a helyszinre (Genba)
2. Figyelj a Genbutsu-ra (pl. gép, szerszam, selejt, vevoi panasz)
3. Tégy ideiglenes ellenintézkedést
4. Talald meg a gyokér okot a tényleges okok alapjan (Genjitsu)
5. standardizéléssal keriild el az ujra eléfordulast
A KAIZEN 4 alapelve:
megsziintetés (eliminate) Sziikség van rd? Mivel jar, ha az egészet megsziintetjiik?
kombinalas (combine) Lehet-e massal egyiitt csinalni?
atrendezés (re-arrange) Valoban kotott a hely €s a sorrend?
egyszertsités (simplify)  Indokolt? Lehetne ugyanezt az eredményt egyszeriibben?
A stabilitds megteremtésének eszkozei:
e 5S: mindségi munkakdrnyezet kialakitdsa (rend, gép, rajz, személy, feladat)
TPM: magas szintli karbantartas és hatékonysagnovelés a dolgozok bevonasaval
SMED: az atallasi id6k csokkentése
Standard munka: az emberi és gépi munka preciz 6sszehangoléasa

10. Minoségiranyitasi rendszerek alapjai, az ISO-9000 nvolc mindségiranyitasi alapelve

Az ISO 9000 leirja a mindségiranyitasi rendszerek alapjait, €s meghatarozza a mindségiranyitasi

crers

e A mindségiranyitasi rendszerszemléletli megkozelitése
e Folyamatszemléletli megkdzelités



e Mindségpolitika és mindségcélok
o A felsO vezetdség szerepe
e Dokumentalas
Az 1S0O-9000 nyolc mindségiranyitasi alapelve:
e Vevokozpontusdg
e Vezetés
e Munkatarsak bevondsa
e Folyamatszemléletli megkdzelités

Rendszerszemlélet az iranyitasban
Folyamatos fejlesztés

Tényeken alapul6é dontéshozatal
Beszallitokkal kdlcsondsen

11. ISO 9001 minoségbiztositasi kézikonyv, dokumentalasa

[/ T e s \

Az 1SO 9001 meghatarozza az olyan mindségiranyitasi rendszerre vonatkozé kovetelményeket,
amelyet egy szervezet akkor hoz Iétre, ha bizonyitani kell képességét olyan termékek
szolgaltatasara, amelyek kielégitik a vevo €s a termékre vonatkozé jogszabalyok kdvetelményeit és
az a célja hogy novelje a vevok megelégedettségét. A mindségiranyitasi rendszerekre vonatkozd
kovetelmények altaldnosak és barmely iparagban, vagy gazdasagi agazatban alkalmazhatok, a kinalt
termékkategoriatol fiiggetleniil. Maga az ISO 9001 nem hataroz meg a termékre vonatkozo
kdovetelményeket. A termékekre vonatkozo kovetelményeket eldirhatjdk a vevok, a szervezet —
szdmolva a vevo varhato kovetelményeivel —, vagy egy szabalyzat. A termékekre €s egyes
esetekben a veliik kapcsolatos folyamatokra vonatkozé kovetelmények szerepelhetnek pl. miiszaki
eldirasokban, termékszabvanyokban, folyamatokra vonatkoz6 szabvanyokban, szerz6déses
megallapodasokban és szabalyzatok kovetelményei kozott. (Az ISO 9004 olyan Gitmutatast ad,
amely a mindségiranyitasi rendszer eredményességét €s hatékonysagat egyarant figyelembe veszi.
Célja a szervezet miikodésének fejlesztése, a vevok és mas érdekelt felek megelégedettségének
novelése.)
Az 1SO 9001-es szabvany hat teriiletre koveteli meg a dokumentalt szabalyozas meglétét:
Dokumentumok kezelése
Mindségiigyi feljegyzések kezelése
Belsd auditok
Nem megfelel6 termékek kezelése
Helyesbit6 tevékenységek

e Megel6zd intézkedések
A mindségiranyitasi kézikonyv tartalmazza:

e A tarsasag bemutatasat

e Mindségiranyitasi rendszer alkalmazasi teriiletét

e Dokumentalt eljarasokra val6 hivatkozast

e A mindségiranyitasi rendszerhez tartozé folyamatok sorrendjének €s kdlcsonhatasanak

leirasat

A mindségiranyitasi kézikdnyv bemutatja a vallalat rendszerét, leirja, hogy a szervezet hogyan tesz
eleget az MSZ EN ISO 9001-es szabvany kovetelményeinek.




Mindségiranyitasi eljaradsok a tevékenységek részleteit hatarozzak meg. Tartalmazzak a mindséggel
kapcsolatos feleldsségi koroket, feladatokat, a kapcsolodo eldirasokat, az alkalmazandé
feljegyzéseket.

A munkautasitdsok tartalmazzak a folyamtokra és termékekre vonatkozo részletes szakmai
szabalyozasokat.

A 4dik szinten talalhat6 (minéségiranyitasi feljegyzések) az elvégzett tevékenységek és azok
eredményeit tartalmazo hivatalos dokumentumok, amelyeket utasitasok végrehajtasanak igazolasara
hasznalunk.

Az 1SO 9001-es szabvany 7. fejezetének tartalma a termék eldallitasi folyamatot tartalmazza:

e termékre vonatkozd mindségcélok, kovetelmények

o folyamatok és dokumentumok kialakitasanak sziikségessége valamint a termékkel
kapcsolatos eréforrasok megteremtése

o termékkel kapcsolatos sziikséges igazolasi, érvényesitési, figyelmmel kisérési, ellendrzési és
vizsgélati tevékenységek valamint a termék elfogadaasi kritériumai

e meghatdrozza azokat a feljegyzéseket amelyek sziikségesek annak bizonyitdsadhoz, hogy az
eldallitasi folyamatok és azok eredményeként 1étrejott termék kielégiti a kovetelményeket.

12. Mutassa be a TS 16949 szabvanyt

Ez a szabvany azokra a termékeket gyartokra illetve szolgaltatast végzokre vonatkozik, akik:

e gyartasi alapanyagot, alkatrészt

e hokezelést, festést, fémbevonast

e cgyéb, a vevo altal eldirt terméket vagy szolgaltatast nyujtanak

ezen dokumentumot alkalmaz6 vevok részére.

A TS 16949 az autoiparra épiilt és az FMEA nélkiil lehetetlen betartani, alkalmazni. Tartalmazza az
ISO 9001:2000 minéségiranyitasi rendszerek / kovetelmények szabvanyt; minden szabvanypontban
autoipari kiegészitésekkel. Ez a szabvany minden esetben a VDA-ban és a QS 9000-ben meglévo
kézikonyvekre hivatkozik, mint alkalmazasi eldirasokra.

13. Ismertesse az MSZ EN 19011 szerinti auditok programjat

A mindségiigyi auditok tipusainak osszefoglalasa:

AUDIT

TERMEKAUDIT

"

Jellemzo tevékenységek:



1. Az audit inditasa - Az auditorcsoport vezetdjének kijelolése, céljanak, teriiletének és
kritériumainak meghatarozasa, végrehajthatésaganak eldontése. Az auditorcsoport
Osszeallitasa. A kezdeti kapcsolat felvétele az auditalas alatti szervezettel.

2. A dokumentumok atvizsgéaldsanak végrehajtasa - Az iranyitasi rendszer fobb
dokumentumainak atvizsgalasa, beleértve a feljegyzéseket, €s annak megéallapitasa, hogy
megfelelnek-e az audit kritériumainak

3. Eldkésziiletek a helyszini audittevékenységekhez - auditterv készitése, a munka kiadéasa az
auditorcsoportnak,munkadokumentumok elokészitése.

4. A helyszini audittevékenységek végrehajtasa - a nyitdiilés levezetése, kommunikécid az

audit soran, kisérok és megfigyeldk szerepe és feladatai, informacidgytijtés és -ellendrzés, az

audit megallapitasainak megfogalmazasa, kovetkeztetéseinek elokészitése, zarotiles
levezetése.

Az auditjelentés elkészitése, jovahagyasa €s szétosztasa

Az audit befejezése

7. Az auditbol kovetkezd teenddk végrehajtasa

o

A mindségiranyitasi rendszer auditja:

o Az elsé fél altal végzett auditokat a szervezet végzi, vagy az 6 megbizasabol végzik belsd
célokra; ez lehet az alap a szervezet szamara ahhoz, hogy megfeleldségi nyilatkozatot
tegyen.

e A masodik fél altal végzett auditokat a szervezet vevoi, vagy azok megbizasabol mas
személyek végzik.

e A harmadik fél altal végzett auditokat kiilso, fiiggetlen szervezetek végzik. Az ilyen
szervezetek tanusitvanyt adnak a kovetelményeknek.

e Az ISO 19001 Gtmutatast tartalmaz az audittal kapcsolatban

Auditprogram végrehajtasanak iranyitasi folyamata:

Megbizas auditprogram
kidolgozasara
(5.1.)

Az auditprogram kidolgozasa |
(5.2.,5.3.) I
— az audit célja és terjedelme Tervezés
— felel6sségi kdrok \
— er6forrasok
- eljarasok

[———— Auditorok

| Az auditprogram végrehajtasa felkésziiltsége
|

|

|

|

(54.,55.) és minGsitése
— az auditok Utemezése (7))
— az auditorok értékelése A S
— az auditcsoport 6sszedllitasa Végrehaitas

Az auditprogram - az audittevékenységek vezetése T
Intézkedés | tovabbfejlesztése — feliegyzések készitése FARNEGVE -

I

(5.6.) ségek (6.) {
|

|

AT SRS e —

1
|
|

=t Az auditprogram végrehajtasanak 1
figyelemmel kisérése és atvizsgalasa Ellen6rzés
(5.6.)

- figyelemmel kisérés és atvizsgalas
— helyesbitd és megel6z6 tevékenység
szlikségességének megallapitasa
— tovabbfejlesztési lehetoségek

feltarasa

————

!
|
|
1
|
!
|

]

1. abra. Az auditprogram végrehajtasanak iranyitasi folyamata



14. Tanusito és beszallitoi audit (=>vizsgalat)

Beszallitoi audit:
Beszallitoi audit alatt azt az auditot értjiik, amikor a megrendel¢ feliilvizsgalja a sajat beszallitoja
miikodését, folyamatait azért, hogy megallapitsa, azok alkalmasak-e az 6 megrendel6i igényeinek a
kielégitésére. Célja:
e 1j beszallitok esetén megfeleld beszallito kivalasztasa
o Régi beszallito esetén egylittmiikddési vagy szallitasi problémak kivizsgalasara, beszallitd
folyamatainak javitasara
Tanusité audit:
A tanusito auditokat mindig egy fiiggetlen kiilso fél, a tantsitd szervezet hajtja végre a tanusitott
cég megbizasabol. Tanusitast kérhet egy vallalat a sajat iranyitasi rendszerére, valamely
tevékenységére vagy valamely termékére.
A tanusitasi eljaras menetének lépései:
e Tanusitas kezdeményezése
e Ajanlatadas ¢s megallapodas a tantsitasrol
e A tanusitas targyahoz kapcsolodd dokumentécio attekintése
e A tanusitas helyszini elsé szakaszanak a lefolytatasa
e Auditterv elkészitése
e A tanusitas helyszini masodik szakaszanak a lefolytatasa
e Eredmények dokumentélasa
e Audit lefolytatdsanak és eredményeinek az értékelése
e TanUsitvany odaitélése
Mindségiigyi rendszeraudit lefolytatdsanak o6t fazisa van:
1. az audit elokészitése
2. amindségiligyi rendszer — dokumentécio konformitasanak ellendrzése
3. az audit beszélgetések elvégzése
4. az audit jelentés elkészitése
5. helyesbit6 intézkedések ellendrzése
Tanusitoi audit esetén tovabbi fazisokkal egésziil ki a rendszerauditalasi folyamat:
e tanusitasi eljaras
o feliigyeld auditok
e ismétl6 tanusitasi audit a tantsitvany érvényességének lejarta utan

15. CE jel, modul rendszer

A CE (Conformité Européenne = eurdpai megfeleldség) jelolés tulajdonképpen egy jelzés a
hatosagok felé arrol, hogy a termék megtelel a ra vonatkozé kdvetelményeknek. CEE jelolés csak
azon terméken helyezhetdek el amely a jogszabalyok hatdja ala tartozik, egyéb terméken tilos. A
gyartoknak megfeleldség érdekében értékelési eljarast kell alkalmazniuk. Az irdnyelvek az egyes
eljarasokat A-t6l H-ig modulokba soroljak:

e A modul: gyartéi megfeleldség, értékelési eljaras
B modul: kijeldlt szervezet altal végezhetd EK tipusvizsgalat
C modul: tipusmintanak valé megfelel0ség vizsgalata
D modul: gyartds mindségbiztositasa
E modul: termék mindségbiztositasa
F modul: termékellendrzés
G modul: mindendarabos ellendrzés
H modul: teljes korti mindségiranyitasi rendszer miikodése



