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A Karcsusitott Gyartas, vagy jo magyarossaggal a Lean, napjaink legdivatosabb, legtdbbet
igéro, a teljes vallati felépitményt atalakitdé vallalatirdnyitasi rendszerévé kezd valni.
Tapasztalataim szerint nagyon sokan alkalmazzdk, néhdnyan kiemelkedd (valos!)
eredményekkel biiszkélkedhetnek. Mi is ez a Lean? A témaban szerzett tapasztalataimat
szeretném megosztani a tisztelt Olvasdval, ezért lett irdsom alcime: "A Lean, ahogyan én
latom".

A magikus szamok

A Karcsusitott Gyartassal foglalkozo irodalmak szerint a modszer hasznaldinak a
kovetkezo elonyoket igérik:

- az atfutési 1d6 (lead time) csdkkentése (60-90%),

- a gyartasban 1év6 termékek szamanak (WIP - Work-in-Process) csokkentése (40-80%),

- alaptertilet igény csokkentése (75-80%),

- a termelékenység novekedése (50%),

- a mindség javulasa (50-80%),

- a karbantartasi koltségek csokkenése (10-50%),

- a mindség koltségek csokkenése,

- a munkaerd igény csokkenése.

A szamok valdban lenyligozdek, és a bemutatott esettanulmanyok is azt bizonyitjak, hogy
a napi gyakorlatban is megvalodsithatdéak. Sokan valljak, hogy a XXI. szazad vallalkozasai
nem lehetnek sikeresek a Lean alkalmazasa nélkiil.

Ebben a rovid 6sszefoglaloban szeretném megmutatni a Lean gyokereit, kialakulasanak
okait és ismertetném a legfontosabb modszereit és eszkdzeit.

Mit is jelent a Lean Manufacturing?

A Lean meghatdrozds Womack-tdl és munkatarsaitdl szarmazik [1], akik a 80-as kdzepétdl
tanulmanyoztak a vilag autogyartasi rendszerét €s annak menedzsmentjét. Ebben az idében
az észak-amerikai és a nyugat-eurdpai gyartds nem sokban kiilonbozott a Henry Ford éltal
bevezett tOmeggyartastol. Azt viszont lattdk, hogy ezek a moddszerek mar nem



versenyképesek a japan cégek altal alkalmazott (j modszerekkel. A japanok 0j rendszerti
megkozelitését konzekvensen "lean production" néven emlitették.

Mennyiben kiilonbozott a japan megkdzelités a nyugati tomeggyartastol? Magasan képzett,
multifunkcionalis operatorokkal dolgoztak, egyszert, de flexibilis eszkdzoket alkalmaztak,
azt készitették, amit a vasarlok kivantak. A Lean megnevezés onnan jott, hogy a
gyartohelyeken a human erdforras sziikséglet fele volt a megszokottnak, a gyartasokat fele
akkora teriileten valositottdk meg, még az eszkozokbe fektetett pénz is felezddott a
klasszikus tomeggyartashoz képest, €s rdadasul az 0j termékek kifejlesztése is fele annyi
id6 alatt tortént meg. Ennek az 0j gyartasi rendszernek a legmarkansabb képviseldje a
Toyota volt.

1978-ban Taiichi Ohno japan nyelven megjelenteti maig alapmiinek tekintett miivét a
Toyota Termelési Rendszerérél (Toyota Production System - TPS), amelyet 1988-ban
angolul is kiadnak [2]. Womeck és munkatarsaira lathatéan nagy hatdssal van a konyv,
nagyon leegyszertisitve azt is mondhatjuk, hogy a Lean modelleje a TPS .

Ezért fogalmaznak nagyon sokan ugy, hogy a Lean nem mas, mint a Toyota gyartasi
rendszer alkalmazasa a nyugati kornyezetben. Ez a kijelentés azonban nem teljesen
pontos.

Gabriel Pall [3] mar arnyaltabban fogalmaz, nem azt allitja, hogy a Lean a TPS
alkalmazésa, hanem azt mondja, hogy a TPS-n alapulé termelékenységfejlesztési modszer.
Megjegyzi azt is, hogy a Leant kezdetben csak a termelésben alkalmaztak, de ma mar a
teljes vallalati struktardban valo elterjesztése a cél.

Hogyan lett a Lean Production-bdl karcsusitott gyartas? Szé szerinti forditdsban ugyanis
karcsusitott gyartas a jelentése, de ez a magyaritds nem igazan fejezi ki a 1ényegét, ezért a
dolgozatban én is inkdbb a magyarban is meghonosodott Lean kifejezést haszndlom. A
szdmomra legszimpatikusabb megfogalmazas Németh Balazstol szarmazik [4]: ,,A lean
szervezet nem sovany vagy anorexias, hanem fitt és rugalmas, mentes a felesleges
terhektol, jol gazdalkodik az erejével, amelyet edzéssel fejleszt".

Els6 kozelitésben ugy fogalmazhatunk, hogy a Lean minimalizalja illetve megsziinteti a
folyamatokban meglévd, nem értéknoveld miveleteket, csak a legsziikségesebb
er6forrasokat (emberi, gépi, raktarozasi stb.) hasznélja fel ugy, hogy az adott terméket,
szolgaltatast vagy informaciot a vevo altal megkivant mindségben, arban és hataridére adja
at. Ezt a definiciot az elkovetkezOkben tovabb pontositjuk és kiegészitjiik.

A Lean megjelenésének, kialakulasanak oka

Egy 1) filozofia, egy modszer sohasem eldzmények nélkiili, ezért a Lean vagy a Hat
Szigma megjelenésének kivaltdé oka mindig fontos kérdés volt szamomra. A valaszt Tenner
¢s DeToro [5] konyvében véltem felfedezni. Az USA gazdasidga a vilag legnyitottabb



gazdasaga, melynek kereskedelmi mérleghidnya a 70-es évek kozepéig minimalisan
ingadozott a nulla szint koriil. Ett] kezdve azonban rohamosan nd, a hiany 77-re eléri az
50 milliard dollért, a tovabbi csokkenést pénziigyi mandverekkel atmenetileg megallitjak,
de 10 év mulva a hidany mar meghaladja a 150 milliard dollart. Mi volt a hatalmas hidny
oka? Nagy mennyiségii, elsdsorban japan termék aramlott be a piacra, az amerikai aruk
pedig nem kellettek, mert dragdk voltak ¢és a mindségiik alatta maradt a japéan
termékekének. Az USA olyan termékek piacan szorult vissza, amelyekben korabban 80 %-
os vagy afeletti részesedéssel birt, mint példaul a fényképezdgépek, autok, masolok stb. [6]

Eurdpaban sem volt mas a helyzet, gondoljunk csak az 1978-as Warren-jelentésre [7] az
Egyesiilt Kiralysagban, amely megéllapitja, hogy a gazdasagban koriilbeliil a GDP 10 %-t
kitevé mindségi kar keletkezik.

Ezekre a kihivasokra valaszt kellett adni! Eurdpa az ISO szabvanysorozat kidolgozéasaval
és 1987-es bevezetésével vette fel a kiizdelmet. Majd 1989-ben létrejon az EFQM
(European Foundation for Quality Management - Eurdpai Szervezet a Mindségért), €s
1991-ben megalapitja az Eurdpai Mindségi Dijat. Az USA-ban ekkor, 1987-ben, inditja
utjara a Motorola a Hat Szigma modszertant, amely 20 év utan is az egyik legelterjedt
mindségiigyi irdnyzat, amely hazankban mostanaban kezd szélesebb korben elterjedni [6].
Ugyancsak 1987-ben hozzak 1étre a Malcolm Baldrige Dijat.

A nyugati vilag mar a 70-es évek 6ta kacsintgatott Japan felé, egyre jobban érzékelve sajat
borén a "japan csoda" red nézve hatranyos kovetkezményeit. Olyan kivald japan
szakemberek valta vilagszerte elismertté, mint Kaoru Ishikawa vagy Genichi Taguchi.

A bevezetésben mar lattuk, hogy Womack ¢és munkatarsai - jelentds allami segitséggel -
egy uj, mélyebb és sokrétiibb kutatast inditottak a japan ipari menedzsment megismerésére
1984-85-ben. 1990-ben bevezetik a Lean fogalmat.

Japan is felismeri az ipari menedzsment rendszere utdni érdeklddést, sz¢élesre tarja kaputit,
allami és maganalapitvanyokat hozott létre, hogy ezek segitségével a kiilfoldiek a
helyszinen tanumanyozhassak a japan modszereket.

Egy ilyen alapitvany az AOTS (Association for Overseas Technical Scholarship),
amelynek szervezésében 1990 oOta tobb ezer kelet-kdzép-europai szakember jart
tanulmanytton Japanban (ebbdl 538 magyar!) [8].

1987. magyar szempontbol is igen jelentds év volt, hiszen ekkor kezdi meg tevékenységét
hazankban Shoji Shiba professzor ¢s alapitja meg az IIASA-Shiba Dijat, amely a japan
Deming és az amerikai Baldridge Dij utdn a vilag harmadik mindségdija. (IIASA -
International Intstitute for Applied System Analysis - Nemzetkdzi Alkalmazott
Rendszerelemzési Intézet)

A magyar kitérd utan térjlink vissza a Leanhez! Lathatjuk, hogy az események tobb szalon
futnak. A Lean (az 0 menedzsment rendszer) mar elfogadotta valt, st divatta kezd valni.
Ez eredményezi azt, hogy "aki valamit ad magara" az elkezd a Leannel foglalkozni,



nagyon "tudomanyos" munkdk is sziiletnek, bonyolult - még a Six Sigmanal is
matematizaltabb - elméleteket és egyenleteket allitanak fel, csak lassa a vildg, hogy
mennyire értiink hozza. (Lehet, hogy nem olvastak Ohno-t?) Sajnos, ez a folyamat a mai
napig nem sziint meg! A lényeg azonban az, hogy a TPS Lean néven teret nyert a vilagban,
még ha nem is olyan formaban, mint ahogyan azt kitalaltdk, mivelték és folyamatosan
fejlesztik.

A Japan/Toyota Termelési Rendszer

Japan mar 1921-22-ben elkiildi szakembereit az USA-ba és az Egyesiilt Kiralysagba, hogy
tanulmanyozzadk a nyugati moédszereket [9]. A kapcsolatok azonban a vilaghdbora
kovetkeztében megszakadnak. A hébori utan Japan ujjaépitése a gydztes hatalmak érdeke
is, hisz a gyors talpradllas segithet az addigi tarsadalmi struktirdk demokratizalasaban,
ezért tevékenyen segitik a szigetorszagot. Igy keriil sor Eiji Toyoda (1967 és 82 kozott a
Toyota Motor Company elndke) detroiti latogatasara a Ford legnagyobb ¢és legkomplexebb
iizemében. Hazatérve, megbeszéli a tapasztalatait Taiichi Ohno-val (a gyartasszervezd
zsenivel), vagyis ekkor sziiletett meg a Toyota Production System.

Felgyorsitja a fejlodést a XX. szazad két legnagyobb mindségiigyi gurujanak, Demingnek
¢s Jurannak a Japanban végzett tobb éves munkassaga is. "A japan mindséget nem Deming
¢s jomagam csinaltuk, amit mi tettiink, csak az volt, hogy megadtuk a kezddlokést és a
helyes irdnyba tereltiik a japanokat" - mondta Juran [10]. Termékeny talajra hullt a mag.

A japan menedzsment rendszernek Okada professzor idézett eléadasa [9] alapjan harom
nagy pillére van (amit egyszerlien a Japan Szentharomsagnak szoktam emliteni):

- az ¢lethosszig tartd foglalkoztatas,

- a szenioritas elvén alapuld javadalmazas és eldmenetel,

- a tarsasagon beliili konszenzus a munkaado6 és munkavallalok kozott.
Okada megemlit egy negyediket is, az tigynevezett joléti vallalatokat, ami annyit jelent,
hogy a vallalat a dolgozoiknak ¢és csaladtagjaiknak széleskorii lehetdségeket biztosit a
mindennapi megélhetéshez és a szabadido eltoltéséhez.

Ilyen eldzmények és tarsadalmi meghatirozottsagok utdn jon 1étre a specialis Japan
Menedzsment Rendszer, amelyrdl azt mondhatjuk, hogy egy, a miénktdl eltérd kulturalis
alapokon nyugvd, hosszt id6 alatt kialakult filozofia targyiasuldsa, amely nem valt
dogmava, hanem folyamatosan fejlodik. Célja, hogy a gazdasdgban minél tobb hozzaadott
érteket termeljenek, ezaltal noveljék a tarsadalmi igazsagossagot ¢és valamennyi
szerepldjének boldogabb jovot biztositsanak. Mint mar emlitettiik, ennek legmarkansabb
képviseldje a Toyota.

E kis szociologiai kitérd utdn térjiink vissza Taiichi Ohno-hoz. Kényvében [2], a belsd
boriton egy 1ddskalan lathatjuk a TPS egyes elemeinek, modszereinek fejlodéstorténetét
[11]. Csupan néhany példa izelitdil:

- Just-in-Time (JIT - a megadott idore) indul 1949,

- gyartaskiegyenlités kezdete 1950,



- gyors szerszamcsere még az oras idoskalan 1945-t61,
- a vizual menedzsment bevezetésének kezdd idépontja 1950,
- 2 gépes kezelés, parhuzamos vagy L-alaku elrendezés mar 1947-t6l.

A Toyota Gyartasi Rendszert egy hazzal szoktdk jellemezni, amelynek alapja a Heijunka,
azaz a termelés egyenletessé tétele, pillérei a JIT és a Jidoka (a hibamentes gyartas
megvaldsitdsa). De a haz nem igazan stabil, ha nincs meg a teljes, minden szintli
elkotelezettség. A biztonsagot fokozza az olyan ismert modszerek alkalmazésa, mint az 5S,
a TPM (teljeskorii hatékony karbantartas) vagy a SMED (10 perc alatti szerszamcsere).

A Toyota Haz

TPS

Huzé
gyartas . 0 hiba

JIT Jidoka |
Egydarabos
gyartas |Autonomation |
Utemidés _
gyartas Heijunka

Kiegyenlités
58S TPM SMED TQC
Dolgozoi elkdtelezettség

TPM: Total Productive Maintenance TQC: Total Quality Control (teljes korli minéségellendrzés)

SMED: Single Minute Exchange of Die (10 perc alatti szerszamcsere)
Autonomation = Autonomous operation: intelligens gépek és sokoldalian képzett munkaerd (felel6sséggel valé felruhazas)

1. abra: a Toyota Haz, a TPS strukturaja

Ohno szerint a legnagyobb probléma az, hogy a folyamatokban nagyon sok olyan elem,
1épés, technoldgiai megoldés taldlhatd, amelyek semmilyen kapcsolatban sincsenek a
vasarlok sziikségleteinek kielégitésével.

Ennek alapjan egy folyamat teljesitménye a kdvetkez6 egyszerti egyenlettel irhato le:
Osszes munka = hasznos munka + haszontalan munka

A haszontalan munka hiarom f0 tipusat tudjuk megkiilonboztetni, ezeket a 3Mu-nak
szoktuk nevezni, utalva a sz6 japan eredetére:

- MUDA: a folyamatainkban keletkezd veszteségek,

- MURI: a folyamatainkban talalhato természetellenességek, ésszertitlenségek,

- MURA: a folyamatainkban meglévé egyenetlenségek, kiegyensulyozatlansagok.



A mudéknak, a veszteségeknek - Ohno szerint - 7 f6 okat azonosithatjuk:

- taltermelés: nem a vevdi igényeknek megfeleléen gyartunk, ratartunk, stb.,

- varakozas: nem all rendelkezésre az adott pillanatban a sziikséges anyag, gép vagy
informacio,

- szallitas: a munkaerd, az anyag, a szerszamok felesleges szallitasa,

- rossz/felesleges/tulszervezett folyamat: tobbszori ellendrzés, rossz tiirések,

- készletek: mind nyersanyagbol, félkész termékbdl, szerszdmokbol igen nagy
(adott pillanatban sziikségtelen) készleteket halmozunk fel,

- felesleges mozgéasok/mozgatasok: a rosszul kialakitott munkahelyeken ide-oda
mozog az anyag, a szerszam ¢€s a dolgozo,

- selejt: a megeldzés helyett ellendrzés, sok a javitas, Gjramegmunkalas.

Nagyon sokan megemlitenek egy nyolcadik veszteségforrast is, ami a ki nem hasznalt, de
rendelkezésre 4ll6 human erdforrast jelenti. Nem vessziik figyelembe a meglévd szellemei
kapacitast, szaktudast. Nem allitjuk szolgalatunkba az emberben természetesen meglévo
jobbitas irdnti igényt.

A Lean alapelvei

Womack ¢és Jones folytattak munkéjukat a Lean témakorben, és eldszor 1996-ban jelenik
meg "A lean gondolkodas" cimii konyviik, amit 1998-ban tjra kiadnak [12]. Altalanos
definiciot adnak a veszteségre: "minden olyan tevékenység, amelyik nem allit el6 értéket".
Ugy fogalmaznak, hogy az "alapelvek alapelve" a valtozasra valé elkételezettség és a
veszteség minimalizalds. Ez leforditva egy vallalkozasra azt jelenti, hogy a megfeleld
dolgot kell eldallitani, a megfelelé helyen, a megadott idore és a megfelel6 mennyiségben,
természetesen mindezt elsdre (tovabbi kisérletek, késések nélkiil). Véleményiik szerint a
Lean gondolkodas 6t alapelvben foglalhato 6ssze, ezek a kovetkezdek:

- pontosan specifikaljuk egy adott termék értéket,

- minden egyes termékre azonositsuk az értékfolyamot,

- az érték folyamatoson haladjon elore, megszakitas nélkiil,

- az értékfolyamot a vasarlo igénye huzza,

- torekedjlink a stabilitasra és a tokéletességre.

A karcsusitott gyartassal foglalkozo konyvek, eléadasok az alapelvek lefektetése utan az
egyes eszkozoket, modszereket ismertetik (kan-ban, JIT, TPM, 58, stb.), leginkabb konkrét
példakkal, amelyek az alkalmazéas szempontjabdl igen fontosak és hasznosak. Eddig még
nem talalkoztam olyan targyalasmoddal, ahol az alapelvek mogé probaljak besorolni a
karcsusitott gyartas eszkozeit, modszereit. Ennek az is lehet az oka, hogy egy ilyen
targyalasmod nem lesz 6sszhangban a Toyota-hazzal.

Hosszas gondolkodas utan jutottam arra az elhatarozasra, hogy megkisérlem az
alapelvekre, mint vezérfonalra tdimaszkodo targyalast. A célom az, hogy megmutassan, az
alapelveket milyen modon tudjuk a gyakorlatban realizalni.



Az egyes moddszerek, eszkdzok nem csak egyetlen alapelv részei lehetnek, ezeket azok
mogé probaljuk besorolni, amelyre véleményiink szerint a legnagyobb hatassal vannak.
Mas alapelveknél csupan megemlitjilk 6ket. Biztosak vagyunk abban, hogy a tisztelt
Olvas6 még tovabbi varidciokat fog felfedezni, amikor adtgondolja a dolgokat, de leginkabb
akkor, amikor konkrét napi munkajaban is alkalmazni fogja a megismerteket.

1. alapelv - Az érték

Elemek:
- Mit akar a vevo?
- Az erték fogalma
- A veszteségek okai

Mit szeretne a vevO? A valasz egyszerli, olyan terméket/szolgaltatast/informaciot,
amelynek mindsége kielégiti valds és latens elvarasait, megfeleld aron jut hozza és az
altala megkivant idépontban all a rendelkezésére. Vagyis az arunak értéke csak a vevd
szempontjabol van, és annyi az értéke, amennyire kielégiti a vasarloi - elébb emlitett -
kivanalmakat.

Definicio6 szerint értékteremtd (a hozzaadott értéket ndveld) tevékenységnek nevezziik azt,
amikor az anyag/szolgaltatas/informacio a vevd elvarasainak megfeleléen valtozik a
folyamatban.

" "

M¢ég egyszeriibben, hozzaadott értéket noveleld tevékenység az, amikor az "aru
valamilyen mérhetd (pl. fizikai, kémiai vagy informatikai - formai - vagy tartalmi -
funkci6) valtozason megy at.

Ennek megfeleléen, nem ndveli az értéket az a tevékenység, amely az elado eréforrasainak
felhasznalasaval jar (pl. anyagmozgatas), de az aru funkcidjanak megvaltozésaval nem jar.

A nem értékteremtd folyamatlépéseket két kategoéridba sorolhatjuk, sziikséges ¢és
sziikségtelen veszteségekre. Sziikséges, de értéket hozzaadd nem adod tevékenység az
alkatrészek szallitdsa, elsd bekapcsolas a funkcié ellenérzésére stb., ezekkel egyiitt kell
¢Iniink, de torekedniink kell ezek részaranyanak csokkentésére. Szintén értéket hozza nem
ado tevékenység, de sziikségtelen, ha az alkatrészek szallitasat tobb lépcsdben, tobb
operator igénybevételével oldjuk meg, a funkcid vizsgalatdra egyedi, redundéns
modszereket hasznéalunk.

A cél, a nem ¢értéket hozzdadd tevékenységek minimalizélésa illetve eliminalasa. A
folyamat megértését segitheti a 2. szamu 4abra.



Id6

A munka révidebb
id6 alatt is elvégezhetd!

2. ébra: az értékteremtd folyamatok aranyanak novelése

Meglepd, de sajnos igaz, hogy folyamataink teljes 1ddsziikségletének t6bb mint 90 %-ban
nem értékteremtd munkat végziink.

Vizsgaljuk meg a veszteségek keletkezésének lehetséges okait, csak roviden osszefoglalva:

- az elvarasok nincsek vildgosan definialva,

- a human faktor hatdsa tul nagy (tévedések),

- a folyamatok és rendszerek nem hibamentesek,

- a folyamatok tér- és idobelisége nem optimalizalt,

- az atallitasi és/vagy szerelési id6 tul hosszu,

- a berendezések és szolgaltatasok kapacitasa tal varidbilis,

- a tervezés és/vagy litemezés hianya,

- nem all rendelkezésre az anyag/eszkdz/szolgaltatds/informacio.
Kifogasolhato:

— munkamddszerek (elavult gépek, berendezések, stb),

— moral, fegyelem (szdmonkérés, jutalmazas, stb),

— informdacidaramlas (eseti, nem szabalyozott),

— a karbantartas mindsége (csak reaktiv karbantartas),

— a beszallitok megbizhatdsaga (id6, mindség, dsszetétel).

2. alapelv - Az értékfolyam/értékaram (Value Stream)

Elemek:
- Az ertékaram
- Ertékaram elemzeés

Megint kezdjliink egy definicioval. Az értékaram mindazon tevékenységek Osszessége,
amelyek sziikségesek az alapanyagok ¢és informaciok termékké/szolgaltatassd/informaciova
torténd atalakitasahoz és a vevohoz vald eljuttatasahoz.
Elemei:

- anyagaram a beszallitotol a vevaig,

- a nyersanyagok atalakitasa késztermékke,

- informacidaramlas, amely az elébbi folyamatokat tdimogatja.



Az értékdram elemzés grafikusan szemlélteti, vizualizadlja az informécido ¢és az
anyagaramlast, segit a veszteségek azonositasaban, és fejlesztési iranyok kijelolésében.

Az értékdram elemzés, a folyamattérképezéshez hasonloan, szabvanyos jeleket hasznal a
folyamatok feltérképezésében, de a folyamatabra egyszerli szimbolumain kiviil kiilon jeldli
az anyag ¢s informacidaramlést, tartalmazza a folyamatlépések aktualis mérdszamait €s
kiilon kijeloli azokat a pontokat, ahol a karcsusitdo miveleteknek 1étjogosultsdga van. A 3.
szamu abran egy értékaram térképet mutatunk be.

ssssss

3. &bra: egy értékaram elemzes

A témat kimeritOen targyalja Rather és Shook konyve [13].

3. alapelv - A folyamatos aramlas

Elemek:
- Az titemido
- Heijunka
- Egy darabos dramlas

- Cella rendszerii gyartas
- Jidoka

A lean harmadik alapelve arra utal, hogy a termékeldallitasi folyamatnak nem szabad
megallnia - semmilyen okbdl sem - mert az mar muda. Hogyan tudom ezt elkeriilni?

Az els0, a legfontosabb dolog, hogy tudjam, a vevé igény alapjan, hogyan {itemezzem a
termelést, hogy a megadott idére vevém megkapja az arut, de felesleges raktarkészletet se
halmozzak fel. Ebben segit az iitemido, vagy taktusidé (takt time) kiszamitasa. Ehhez csak
a vevoi igényt és a rendelkezésre allo idokeretet kell tudnom. A iitemidd definicidja:



Utemidé (T/T) = rendelk?'@sr’e allé ido _ 71506ra — 5 6ra/db
vevoi igény 15 db
Ez azt jelenti, ha a vevOm egy hét mulva kéri a 15 db arut, vallalkozasomban heti 5 nap €s
naponta 2 miiszak all a rendelkezésre (muszakonként 7.5 6ra effektiv idével szamolva),
akkor 5 oranként egy darab készterméknek kell elkésziilnie.

Az litemidot a teljes folyamat minden egyes 1épésére meghatarozzuk, ezt latjuk a 4. abran.

T/T

Idéskala
o - N w S a o ~
L |

A B C D

Folyamat épések

4. dbra: az litemid6 az egyes részfolyamatokban

Megéllapithajuk, hogy a folyamat egyes lépései nincsenek kiegyennstlyozva, a vevoi
igények kielégitése nem latszik problémamentesnek. Ebben segit a Toyota hdz egyik
pillére a Heijunka. Klasszikus kaizen elveket alkalmazva, egyes Iépéseket
atcsoportositunk, masokat megsziintetiink vagy egyszersithetiink, a folyamatlépéseket
ugy alakitjuk, hogy mindegyik megfeleljen az iitemiddnek, igy a folyamatban meglévd
mudakat megsziintethetjiik. Ezt 1atjuk az 5. szamu abran.

5 =
| - —

A B C D

Folyamat lépések

Idéskala

o - N w A
P

5. &bra: az iitemidd alapjan kiegyensulyozott folyamat
A kiegyensulyozas egyik nehezebb, de a napi gyakorlatban altaldnosan el6forduld

probléméja, hogy a vevok egy adott gyartasi peridodus alatt kiilonbozé termékdsszetételt
kivannak, amelyet ugyazon gyartosoron tudunk elkésziteni. A veszteségek elkeriilése
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érdekében a gyartdosorra meg kell hatarozni az optimalis szekvenciat, azaz milyen
sorrendben kell gyartasba venni az egyes termékfajtakat. Lassuk a 6. szdmu abrat!

Termék | Termelésiterv |  Utemids
A 240 db 2 min
B 120 db 4min
C 60 db 8 min
Gyartas1 egység I

0 @0 ®O®

A termelési folyamat iranya

6. abra: a termelési folymat kiegyensulyozésa valtozo termékosszetétel esetén

A gyartas folyamatossagat nagy mértékben befolyasolja, hogy a termelés milyen
tételnagysagokra van optimalva. Altalanossagban elmondhatjuk, hogy a nagyobb tételek
esetén az atfutasi id6 hosszabb, a raktarkészletek nagyobbak €s mindez igen nagy gyarto €s
raktarozasi teriiletigényt is kivan. A megoldas az egy darabos aramlds, ami one-piece-flow
néven ismeretes.

Az egy darabos gyartds megvalositasa azonban feltételeket is szab, multifunkcionalis
dolgozodkkal kell rendelkezni, képesnek kell lenni a gyors termékvaltas altal igényelt gyors
atallasokra, a munkafolyamatoknak szabvanyositottnak kell lenniiik, beleértve ezek vilagos
és érthetd dokumentaltsagat, és ezek elérhetdségét.

De mit lehet tenni abban a helyzetben, amikor a késztermék 10-20 teljesen hasonld
részegység Osszeszerelésébdl jon 1étre? Ekkor egyetlen rendelésen inditjak a pl. 15 darab
részegységet. Azonban, ha egyetlen darab nem felel meg az eléirdsoknak, akkor annak a
gyartasat jra kell inditani, a maradék 14 db sziikségteleniil varakozik. Itt is a one-piece-
flow a megoldas, barmennyire is furcsa. Vagjuk ketté a folyamatot, elsé része a
részegységek gyartasa egy darabos aramléssal (illetve értelmes mennyiségben- mondjuk
szallitasi egységenként), majd a kész részegységek egy szupermarketbe keriilnek, ahonnan
az Osszeszerelés, mint a folyamat masodik része hivja le dket, és késziti el a végterméket.
Ezzel ez egy (vagy néhéany) darabos gyartdssal a tételgyartdshoz képest joval kisebb
raktarkészlet sziikséges, azaz a one-piece-flow még ezekben az esetekben is alkalmazhato.
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Az egy darabos gyartds megvaldsitasanak egyik legnagyobb gatja nem a folyamatban
résztvevO szervezetek illetve azok személyeinek a modszer alkalmazédsaval szembeni
ellenallasa, hanem a véllalatirdnyitast segitd(?) MRP szoftverek rugalmassaga. Sok esetben
a szoftvervaltoztatas koltsége tobbszordsen meghaladja az attérésbol adodo nyereséget (bar
hosszabb tdvon mindenképpen eldnyds lenne a valtoztatds). Ez iranyu tapasztalataimat
vezetd magyar szakértok is megerdsitették [14].

A folyamatos gyartdas megvalositdsanak egy ujabb lehetséges modja a cella rendszerii
gydrtds, ami azt jelenti, hogy a gyartast egy jol koriilhatarolt részre telepitjiik, ahol a valos
folyamat a legegyszeriibben megvaldsithatd. Ezzel a helyigényt minimalizalhatjuk, aminek
kovetkeztében a mozgatasok lerdvidiilnek, kisebb készletekkel kell dolgoznunk, kevesebb,
de jobban képzettt operatorra van sziikségiink. Amellett, hogy a dolgozdk személyesen is
profitdlhatnak a tobb munkafolyamatra vald alkalmassdg elérésébdl, né kozottik az
egylttmiikodési készség. A multifunkcionalitds elterjedése a kaizen eredményességét és
hataskorét is kiterjeszti.

A harmadik alapelv, a folyamatos gyartas targyalasakor ismereteket szereztiink az alap, a
Heijunka természetérdl és modszereir6l. Ugy gondoljuk, hogy ezen alapelv attributuma a
Toyota (vagy Lean) haz jobboldali pillére, a Jidoka is.

A Jidoka angol megfeleldje az autonomation Osszetétel, amely az autonom[ous oper]ation
szavakbol ered. Az automatizalas egyik formaja, amelyben a gépsor ellendriz minden
egyes terméket, annak legyartasa utan és ledllitja a gyartast, ha hibat észlel. A Toyota
kiterjesztette a jidoka jelentését arra, hogy az tartalmazza az 9sszes dolgozo feleldsségét a
hasonléan végzett munkafeladatok ellatasa teriiletén, ellendrizve minden legyartott
terméket és a hiba észlelése utan tovabbi terméket nem készitenek addig, amig a hiba okat
meg nem hataroztak és nem javitottdk azt ki. A lényeg, hibds termék nem mehet a
kovetkezé folyamatba. "Allitsuk meg a folyamatot, hogy soha ne kelljen megéllnia" -
mondta Ohno.

4. alapelv - A huzo gyartas

Elemek:
- JIT (Just-in time)
- A tolo gyartas
- A huzo gyartas
- Kan-ban
- Szupermarket

A 4. alapelv l1ényege, hogy a gyartas célja nem a raktarra torténd termelés, ¢s majd onnan

elégitjiik ki a vevoket, hanem az, hogy a gyartas a vevd igényei szerint torténik, nincs
felesleges raktarkészlet.
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A Just-in-time a Toyota-haz egyik pillére, azt jelenti, hogy a tevékenységet a vevo igénye
vezérli, csak azt gyartjuk, amit a vevd kér, ezért mindenhol csak annyi eréforras van, ami a
vevoi igény kielégitéséhez sziikséges.

Just-in-time 1ényege, hogy a sziikséges anyag/erdforras/informéacio, a sziikséges helyen, a
sziikséges mennyiségben, a megadott mindségben, a vevd (akar kiilsé, akar belsd) altal
megkivant idépontban a rendelkezésre all.

Megval6sitdsahoz sziikségesek egyes mar ismert modszerek, de ujak bevezetése is
sziikséges, huzo gyartas, egy darabos gyartas, litemidds gyartas (heijunka, szupermarket,
kan-ban, cella rendszer, SMED).

A tolo gyartas rendszere azt jelenti, hogy a gyartas elérejelzés (nem vevoi igény) alapjan
torténik, az eréforrasokat betoljuk a rendszerbe, és a termék eldallitasa mindaddig folyik,
amig az erdéforrdsok rendelkezésre allnak. Mivel nem a vevdi igény dominal, né a

felesleges készlet. Ha valamelyik folyamatlépésben probléma 1ép fel, feltorlodnak a
készletek. A tolo gyartas menetét lathatjuk a 7. abran.

A B
folyamat folyamat
| Anyagéram >

7. abra: a tolo gyartas folyamata

A huzo gydrtds rendszere pontosan ellentétesen miikodik, a gyartas vevoi igény alapjan
torténik, a kovetk6z6 munkadllomds htizza maga utan a gyartast, amikor erre a megfeleld
jelzést (pl. kan-ban) megkapja. A kezdd jel a vevoéi igény megjelenése. Ez mutatjuk be a 8.

abran.

A B
folyamat folyamat
| Anyagdram >

8. abra: a huiz6 gyartas folyamata

Jeladdasok
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A huz6 gyartas alapfeltétele a kan-ban alkalmazasa. A kifejezés "lathatd jel"-ként
fordithaté. Otletét Ohno egy amerikai szupermarketbdl vette, ahol az drahoz tartozott egy
kis azonositd, amit a pénztaros levett és gyljtott. A raktaros idonként megnézte az
azonositokat, és ha megfeleld szamu 0sszegytilt, akkor a raktarbdl feltdltotte a polcokat.

A kan-ban szerepe tObbszords, vizualizalja az igényt (mibdl, mennyit, hova),
megakadalyozza az anyaghianyt, csokkenti a gyartaskoézi készleteket, megakadalyozza a
tultermelést.

A kan-ban kezdetben kartyaként indult, de manapsdg mar nagyon sok oOtletes formaja
létezik.

A kan-ban tobb fajtajat ismerjiik, egyik ilyen a gydrtdsi kan-ban, amikor a gyartas
elinditasara vagy befejezésére hasznaljak, a masik rendelési kan-ban, amikor a folyamatos
anyagellatasra hasznaljak, €s természetesen létezik az integralt valtozat is.

A szupermarket altalanosan két miivelet kozotti (kis) mennyiségli - stratégiai - készletet
jelent, amelybdl a kdvetkez6 munkadllomas "huz". A szupermarketek készletszintjét az
iitemidd hatdrozza meg.

S. alapelv - Stabil mikodés/Tokéletesités

A stabil miikédés alapja:
- a szabvanyositott munkafolyamat (Standard Work)

A szabvanyositott munkafolyamat az adott idében ismert legjobb folyamat vagy eljaras,
ahol az emberi ¢és technikai er6forrasok eldirt miikddése €s kereszthatdsaik eredménye
barmikor ismételhetd, és ezaltal a folyamat maximalis termelékenysége biztosithatd. A
szabvanyositott munkafolyamatnak harom Iényeges eleme van:

- titemido,

- muveleti sorrend,

- szabvanyositott gyartaskozi készlet (Standard Work-in-Process - SWIP).

A munkafolyamat szabvanyositasanak harom f6 eleme van:

- termelési kapacitas tablazat (Production Capacity Table),

- szabvanyositott munkafolyamat kombinacids lap (Standard Work Combination
Sheet),

- szabvanyositott munkalap (Standard Work Sheet).

A termelési kapacitas tablazat elkészitésének az a célja, hogy valds képet kapjak a
termelési munkafolyamatokban rendelkezésre 4ll6 emberi és technikai erdforrasok
kapacitdsairol. Ezek utdn a vevdi igények ismeretében (litemidd kiszdmitdsa) mar
megmondhato, hogy pontosan milyen és mekkora technikai (gépi) €s emberi (operatorok
szdma) forras sziikséges a feladatok elvégzéséhez.
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A szabvanyositott munkafolyamat kombindcios lapot operatoronként készitjiik el, tehat
nem mas, mint az operator munka és idObeosztasa. Feltlintetjiik az egymds utani
munkafolyamatokat, ezek elvégzéséhez sziikséges kézi és gépi idoket, varakozasokat, majd
ezt Gantt-abra szerlien vizualizaljuk, kiilon szimbolumokkal jelolve a kiilonféle
munkafazisokat.

Mig a szabvanyositott munkafolyamat kombinacios lap az egyes munkafazisok folyamatat,
egymasutanisagat az id6 fliggvényében irja le, addig a szabvdanyositott munkalap ugyanezt
az alaprajzon abrazolja. Ezt is operatoronként készitjiik el, az egyes berendezések
sematikus alaprajzan még azt is feltiintetjiik, hogy ott mennyi az eldirt gyartaskozi készlet.

Itt nem beszéliink réla, de a szabvanyositott munkafolyamatnak szerves részei a folyamat
elvégzésre vonatkozd munkautasitasok és ellendrzési utasitasok stb. is.

A tokéletesités alapjai:
- Kaizen
-58

Kaizen - a Lean elterjedése Ota ezt a japan kifejezést hasznaljadk ma mar minden
fejlesztésre, fiiggetleniil annak tartalmatol, eltérve annak eredeti jelentésétdl. A kai
(valtoztatas) és a zen (jO) szavakbol keletkezett és folyamatos, kis 1épésekben torténd
fejlodést, fejlesztést jelent.

A KAIZEN egy filozofia, Masaaki Imai, akit a KAIZEN atyjanak tekintiink ugy
fogalmazta meg, hogy "folyamatos, véget nem érd fejlesztést jelent, a "kis dolgokat"
jobban csindlni, kitlizni - és elérni - az egyre magasabb szinvonalat". [15], [16], [17].

A karcsusitott gyartason beliill a mai gyakorlatban a kaizen alkalmazédsadnak két eltérd
vonalat tudtam azonositani:

- klasszikus kaizen,

- Lean kaizen.

crer

- egyéni kaizen: egy egyéni dolgozoi javaslati rendszer keretein beliil,
- csoportos kaizen: ami az Ishikawa altal a 60-as években bevezetett mindségi korokon
alapul6, kezdetben feladatorientalt, majd 6nallasulé, iranyitott dolgozéi kezdeményezés.

A Lean megjelenésével a kaizen tevékenységnek egy 1j forméja jott 1étre (a TPS-ben nem
is létezett), amely a klasszikus kaizen folyamatot probalja idonkénti kisebb ugrasokkal
felgyorsitani. Ezt kiilonb6z6é elnevezésekkel illetik - kaikaku, Kaizen-blitz, Kaizen
Workshop, Lean Action Workout. A gyakorlatban ez azt jelenti, hogy egy probléma
megoldasara kisebb, 5-7 fos csapatokat szerveznek, amelyek megfeleld elokészités utan -
altalaban egy héten keresztiil - csak az adott problémaval foglalkoznak. A csapatokban
egyarant részt vesznek operatorok, mérnokok, nagyon gyakran a teriiletet nem
mélységében ismerd szakemberek is. Ezt probaljuk bemutatni a 9. dbran.
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Vasarléi

elégedettség
D //
o Kaikaku—— .-
u- / " aizen
.................... We“
Idé

9. 4dbra: A kaizen

A General Electric alkalmazza a kaikakunak - nevezziik tovébbra is igy - egy specialis
formajat, az ugynevezett Shingi AWO-t (shingi - better way - jobb/hasznosabb 1t), amikor
egy japan szakértd, a sensei (tanitd) segiti tanacsaival a kiilonféle problémak megoldasan
dolgozd csoportokat.

Véleményem ¢és tapasztalataim szerint, ha az ilyen események jol el6készitettek, akkor
valoban komoly eredményeket hozhat egy ilyen megmozdulés és jol kiegésziti a klasszikus
kaizen tevékenységet.

Fontos azonban azt is észrevenni, hogy a kaikaku csak egy eszkdze a lean tevékenységnek.
Azoknal a véllalkozasoknal, ahol a Lean alkalmazas csupan erre épiil (sajnos lattam mar
ilyent is), ott nem ¢értették meg a Lean lényegét, és természetesen a pozitiv irdnyu
valtozasok is elmaradnak.

Az 5S8-rendszer alkalmazasanak célja a munkahelyi rend, a tisztasag, a tisztantartds, az
atlathatosag, a szervezettség, a rendtartds, a munkateriilet és az eszkozallomany
karbantartottsdganak magas szinvonall biztositasa, folyamatos fejlesztése. Az 5S
elemeinek jelentéstartalma:

SEIRI: a sziikségtelen dolgok eltdvolitasa a munkateriiletekrol,

SEITON: a targyak és eszkozok helyének meghatarozasa és jeldlése,

SEISO: a munkahely tisztasdganak biztositasa,

SEIKETSU: az els6 3S szabvanyositasa és fenntartasa,

SHITSUKE: j6 munkamoral, fegyelem, nevelés, folyamatos fejlesztés.

Az 58 elOnyeit az alabbi 10 pontban lehetne 6sszefoglalni:
1. A kevesebb baleset noveli a biztonsagot!
2. A zér6 hiba magasabb mindséget hoz!
3. A nulla veszteség alacsonyabb koltséget jelent!
4. A kevesebb meghibasodas noveli a gépek jobb kihasznalasat!
5. A nulla 4téllasi id6 szélesebb termékvalasztékot hoz!
6. Az idodre torténd szallitds magasabb megbizhatdsagot jelent!
7. A nulla reklamécio nagyobb bizalmat és hitelt hoz!
8. 8.A nulla deficit a tarsasag novekedését hozza!
9. Hozzéjarul a szervezet aktivizalasdhoz és a moral javitasahoz!
10. Elésegiti a vallalat arculatanak és hirnevének javitasat!
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Mir a Toyota-haz esetében is lathattuk, hogy az 5S alkalmazasa szinte elengedhetetlen a
karcsusitott gyartas eredményes miiveléséhez. A modszer eléggé elterjedt mar hazankban
is, ezért, valamint amiatt, hogy részletesebb kifejtése meghaladja e cikk kereteit, csupan
né¢hany ezzel kapcsolatos irodalomra utalunk. [18], [19], [20], [21]

A tokéletesités eszkozei:
- Teljeskorii hatékony karbantartas (TPM)
- Gyors atallas
- A vizualis kontroll (Visual Management)
- Hiba elleni védelem (Poka-Yoke)

A teljeskorii hatékony karbantartas (TPM) célja, hogy a folyamatokban alkalmazott
berendezések a folyamat egésze alatt biztonsagosan iizemeljenek, megszakitas nélkiil
legyenek képesek az elvart szinten biztositani a folyamat kimenetének mindségét.

Egyszertibben a cél az, hogy a folyamatban ne legyen meghibasodas, leallas, ne legyen
selejt, ne legyen baleset, vagyis minden lehetséges veszteséget a nullara kell csdkkenteni.

A TPM alkalmazasa megkoveteli a termelési, a fenntartadsi és adminisztracios rendszer
fejlesztését, mely munkabol mindenki, minden szinten kiveszi a részét.
A TPM-nek nyolc alappillérét, alapelvét szoktak megemliteni:
1. Ontevékeny karbantartas,
céltudatos ¢és folyamatos fejlesztés,
tervezett karbantartas,
folyamatos képzés és motivacio,
berendezés és termék menedzsment a korai fazisban,
mindségfejlesztés, beépitett mindség,
az adminisztracios feladatok fejlesztése,
biztonsdgos munkakornyezet.

e A

A TPM-nek a legfontosabb mérdszama az tigynevezett altalanos berendezéshatékonysag -

OEE (Overall Equipment Efficiency), melynek kiszdmolasi modja a kdvetkezd:

OEE (%) = a berendezés rendelkezésre allasa (%) xteljesitmény hatékonysag (%) x
mindségi kihozatal (%)

Akkor mondjuk egy berendezésre, hogy elfogadhat6, ha az OEE nagyobb, mint 85%.

Hasznalatos mérdészamok még a meghibasodasok kozotti atlagos iddtartam, angol
roviditéssel az MTBF, (Mean Time Between Failures) és a nem tervezett meghibasodasok
javitasanak atlagos idétartama, az MTTR (Mean Time to Repair), amelyeket valamilyen
idéegységben mériink.

Eddigi tapasztalataim alapjan az MTBF és az MTTR nem a legmegfeleldbb mérészamok
egy berendezés josaganak a vizsgalatara. Kidolgoztam egy olyan modszert, amely azt
vizsgalja, hogy a meghibdsodasok kozott eltelt idétartamok milyen statisztikai eloszlast
kovetnek, amennyiben ezt meghataroztam, akkor a meghatarozott eloszlas paraméterei
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segitségével kiszdmolom, hogy az altalam megadott iddintervallum alatt (pl egy hét) mi a
valészinlisége annak, hogy legalabb egy meghibasodas bekovetkezik (PoF - Probability of
a Failure). Ugyanezt a modszert alkalmazom, amikor az MTTR helyett bevezetem a
legvalo6sziniibb javitasi id6 fogalmat (MPRT - Most Probable Repair Time), csak itt az
eloszlas stiriségfiiggvényének a maximumat hatarozom meg [22].

A TPM ma egy 6nall6é tudomany, a Lean bevezetés ¢és alkalmazas azonban nem lehet teljes
mértékben eredményes a TPM hasznalata nélkiil.

Az egyik termékrdl a masik termékre vald gyors dtdllas megvaldsitisa elengedhetetlen
része az egy darabos, folyamatos, huzo gyartds alkalmazasanak. A gyors atallasok
kifejlesztése az autdiparbol indult, ahol a karossziaelemek préseléseker a szerszamcsere
esetenként tObb miiszakot is igénybe vett, kezdetben ezt az idot csokkentették néhany
orara, majd Shigeo Shingo - akit a XX. szdzadi japan ipari menedzsment legnagyobbjai
kozott tartanak szamon - bevezette a a tiz percben beliili szerszamcserét (Single Minute
Exchange of Die - SMED) [23].

A SMED példajan keresztiill mutatjuk be, hogyan lehet megvaldsitani a gyors atallast.
Definicié szerint az 4tallas folyamatdban belsé miiveleteknek nevezziik azokat a
tevékenységeket, amelyek csak a gép kikapcsolt allapotdban végezhetdk el, kiilsé
miiveleteknek azokat, amelyeket akkor is lehet végezni, amikor a gép még vagy mar
mukodik. Az atallasi folyamatrol egy értékaram elemzést végziink, amit példaul egy
videofelvétel elkészitésével és kiértékelésével tudunk megtenni.

A célunk az, hogy a belsé miiveletek koziil a lehetségeseket kiilsObe tegyiik at, a feltétlentil
sziikséges belsd miiveletek idejét pedig minimalizaljuk. A fejlesztésben igen nagy szerepe
van a Kaizen alapelvek alkalmazasanak.

A vizual menedzsment célja, hogy a folyamatok lathatova tételével biztositsa a
veszteségek felismerését, kikiiszobolését és megeldzését. Ezt nagyon kiilonb6zé modon
tudjak elérni, pl. a vezetés szintjén termelési tabldkat (production board) alkalmaznak,
amelyrdl rogton lathatd, hogy mennyire sikeriilt az elvardsokat teljesiteni.

A termelési folyamatok szintjén anyaglokatorokat jeldlnek ki, amelyek telitettsége illetve
iressége szintén informaciot kozol és intézkedést kovetel. Ugyancsak ide tartoznak a
kiilonb6zd, mar emlitett kan-ban kartyak, amelyek az alkatrészforgalmat vizualizaljak és
iranyitjak. A gépek miikddésérdl az tgynevezett andon lampdk segitségével kaphatunk
informdciot, zold, ha a gép termel, piros, ha hiba miatt all, zold-sarga, ha szerszamot
cserél. Volt alkalmam latni olyan andon lampat is, amelyik a mindségellenért vagy
raktarost hivta a kiilonb6z0 szineivel.

A vizudl menedzsment nagyon erdsen kapcsolédik valamennyi Lean elemhez,
5S/SEITON, kan-ban, jidoka stb.

A hiba elleni védelem (mistake proofing vagy poka-yoke) nem egy konkrét modszer,
hanem szintén filoz6fia, amelyet szintén Shigeo Shingo nevéhez kotnek. Egyszeriibb
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esetben azt jelenti, hogy amennyiben a hiba (defect) bekovetkezett, akkor azt észleljiik, €s
a hibas terméket ne engedjiik tovabb. A kovetkezd szinten észleljik azt, hogy
hibalehetdség (error) fennall, de megakadalyozzuk a hiba (defect) bekovetkeztét. Az igazi
hiba elleni védelem az, amikor feltdrjuk a lehetséges hibaforrasokat és a gyokérokok
megsziintetésével megakadalyozzuk a hibalehetdségeket (error) és ennek kovetkeztében a
hibéak (defect) bekovetkeztét.

Hibamegel6z6 modszerek:

- leallitas (pl. hatarolo6 kapcsolok, addig nem indul a gép, amig a hiba nincs javitva),
-szabalyozas (ellenérzolistak, terelokorlatok, anyagjellemzdok mérése, asszimmetrikus
alkatrészek),

- figyelmeztetés (fény és/vagy hangjelzés, figyelemfelhivo lizenet).

Osszefoglalas

Mi is az a Karcsusitott Gyartas, azaz a Lean? Hogyan alakult ki? Milyen eszkdzei vannak?
Ezekre a kérdésekre kerestiik a valaszt a dolgozat elején. Ha nem is teljes mélységében, de
talan sikeriilt a tisztelt Olvasonak egy képet kapnia napjaink egyik legelterjedtebb
termelékenységfejlesztési iranyzatarol.

Megallapithatjuk, hogy a Lean nem egy jol pontokba szedhetd, kompakt mddszer, mint
példaul a Six Sigma, hanem a Lean inkabb egy filoz6fia, melynek 1ényege a folyamatok
veszteségeinek feltarasa, ezek minimalizalasa illetve eltiintetése. Ezért is torekedtiink arra,
hogy a haszndlatos modszereket, eszkozoket az alapelvek mogé sorakoztassuk fel.
Vilagosan kitlinik, hogy ezen moddszerek és eszkdzok szintén filozofiai tartalommal birnak
egymasbol kovetkeznek, és nem mindig eldonthetd, hogy melyik melyikbdl kovetkezik.
Ugyancsak kivilaglik, hogy ezek sem kobe vésettek, hanem a helynek, a folyamatnak
megfelelden valtoznak és fejlddnek.

Szandékosan nem hangsulyoztuk, hogy a Lean az autdipar terméke, ott a legelterjedtebb,
majd a valos tomeggyartasok kovetkeznek. Ezzel az volt a célunk, hogy az Olvasé
gondolatban probalja meg a sajat folyamataira értelmezni ezt a filozofiat, modszereket és
eszkozoket. Sokan azt allitjak, csak a tomeggyartdsokban alkalmazhato. Személyes
tapasztalatom azonban az, hogy az alapelvek ugyanugy érvényesek az egyedi gyartasokban
is, csak jol at kell gondolni a folyamatokat és a megfelel6 eszkozoket kell alkalmazni.

Aki érdeklédik a Lean irdnt és az interneten vagy a szakkonyvek kozott keresgél, egy
ujabb irdnyzattal talalkozhat, ez pedig a Lean Six Sigma [24]. Mint az idézett konyv cime
is mutatja, a Six Sigma mindséget a Lean gyorsasagaval kombinaljdk. Az ajanlat csabito,
de ehhez meg kellene ismerni a Six Sigma iranyzatot is. Ezek utan lehetne megkeresni a
Lean ¢és a Six Sigma k6z0s metszeteit €s kiilonbségeiket, eltéréseiket. Ezen témak részletes
kifejtése azonban mar meghaladja ezen cikk kereteit.
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