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Makany Gabah, Kallainé Litkei Zsaneft
'Gazdalkodas- és Szervezéstudomanyi Tanszék, Keésikafiskola, GAMF Kar
“Bertrans Zrt., Kecskemét

OsszefoglalasA SMED (Single-Minute Exchange of Dies) mddszegyartasi teriileten valt
elterjedté. A mddszer az atallasbkdcsokkentését hivatott adegiteni. Vajon ez a modszer
hogyan illeszthét a logisztikai kiszolgalas egyes terlleteire? E@pj@rnmijavitdo vallalat
anyag-, alkatrészraktara hogyan képes javitani aEBMmddszer alkalmazasaval a
szél$ségesen heterogén, vallalaton bellli igények két#ilasi idt? Milyen készletezési-,
raktarozasi stratégiakat kell alkalmaznia ahhozgyha vallalaton bellli rendelések
kiszolgaldsa a lehétlegkisebb energiaval megvalésithaté legyen. Hoggamogathatdéak a
ciklikusan valtozé anyagigények kiszolgalasa a SMiabBdszer ismeretében ugy, hogy az
alkatrész raktar anyagmozgatasi teljesitménye reiljek és az anyagmozgatasi munkaja
pedig mérsékddjon.

Abstract: Single Minute Exhanege of Die is one of LEAN ®olTechnique used in
productivity area. Point of SMED is reduce chagmgedimes. How could we use SMED in
logisctics services. How could a component sto@ggress in changing times at orders came
from inner-corporate. What kind of storaging stggtdéhey have to use to handle inner-
corporate orders well. How could they support tlsenvice system? How could use SMED to
increase efficiency and decrease the conveyang®tdrials’ time.
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1. Bevezetés

Az értékterentt folyamatok altal dallitott termékek, szolgaltatasokémapu versenyben
kell, hogy létre j6jjenek. Nem csak a piacon taédhhasonld termékek versenyeznek, hanem
egy vallalat termékei a sajat vallalatbfrrasokért is mikro versenyeket folytatnak. Szamos
esetben egy vallalat tobbféle terméke, szolgakaigpiaci versenyhez hasonloan viselkedik
eléallitsa soradn. Ezért a véllalat egyes termékeisekneg kell kiizdenie az &llitAsahoz
szukséges éforrasokert.

Egy véllalat az éssziiség elvét kdvetve 6sszes terméke szamara prolzdjes mértékben
biztositani efforrasait. Ennek egyik eszkoze lehet a logisztikiszolgalas. Egy gyartasi
folyamat hatékonysagat nagyban befolyasolja loidfaizt tevékenységek miésége,
milyensége. A logisztikai kiszolgalast jelen esatlbsak egy valtozo tény&za raktari anyag
kiszolgalasi folyamat elemzésével vizsgalom.

A vizsgalt cég a gépjaninjavitas tertletén végez feladatokat. A jamek sokszitisége
indokolja a javitdsukhoz sziikséges szerszamok lsskigét. Az szerszam raktar kialakitasa
nagyban befolyasolja a kiszolgalasi 6tid -munkat, -teljesitményt. A kiszolgalasi
tevékenységeken keresztil pedig az értéktérdalyamat is formalddik. Mivel két azonos
javitasi feladat nincs ezért két azonos kiszolgdédadat sincs. Minden egyes szerszamigény
egy kulonallé bel, vallalaton bellli rendelésnek tekinttieEzeket a vallalat, csak gy, mint
a kil rendeléseket, szeretné a Iéhktgnagyobb elégedettség mellett teljesiteni. Anjar
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javitasi feladatok elvégzéséhez sziikséges szerkzamdma megleh&en nagy. A javitas
profiljatdl fuggéen valtoznak az anyagok, alkatrészek felhaszn&&saiiteme, -
periodikussaga, -mértéke, -rendszeressége. Ez @chsdtus felhasznalasi mod teszi
nehezebbé azt, hogy az egyes befegrendeléseket a vallalat azonos hatékonysadjal o
meg. Teljes mértékben azonos szinvonall kiszolgédiesitményt nem tudnak minden
egyes bels szerszamigényhez biztositani. Az értékteteniblyamatok hatékonysagat
nagyban diseqiti az, ha kdzel azonos kiszolgalasi szintejakudz 6sszes bélsanyagigenyt
kielégiteni. Hatranykeént tekinthetjik azt, hogyheele a kiszolgalasi szintek nagy szoérast
mutatnak. Hiszen ekkor azédorrasok nem megfelélelosztasa és felhasznalasa jatszédik le.

A megjelent probléma megoldasi lebsdgekent a raktari anyagkiszolgalast fogom vizsgaln
A Kkiszolgalasi szinvonalat befolyasolhatjia az egyzerszamok helye, elértisége,
kézenfekésége. Itt vizsgalom azt, hogy a SMED technika istéael miként lehet
atalakitani, modositani az alkatrész raktar kiszdlgj viszonyait. Miként alakithatoak at az
egyes raktaregyséegek a lietendeléseld s az javitasi feladatok heterogenitasatol siggg

2. SMED technika

A SMED (Single Minute Exchange of Die) technika BAN filozéfia megvaldsitdsanak
egyik eszkdze. Célja a gyartasi veszteségek cstésen Ezt az atallasi dd
racionalizalasaval, optimalizalasaval éri el. Ahigika alapjat a gyartasi fazisok kozti atallas
képezi. A technika az 6tvenes években valt ismeBttiégeo Shingo neve altal) tobb
véllalattal, koztik neves gépjatimgyartokkal allt kapcsolatban. A SMED modszere
megoldast kinalt a gyartasi folyamatban megjeléottie neck” jelenségre [2]. A bottle neck
jelenség esetében a gyartas Utemében kilengé&kdaletVagyis a gyartasi mennyiség egy
alacsonyabb szintre csokken. Ezt a mennyiségbélkkemést a két kiulénbéztermek
gyartasakor megjelénszerszamvaltasok diyényességének tulajdonitottak. A két folyamat
kozti atallasi i@ minden esetben veszteségként érendz atallasi idben rejb
veszteségeknek pedig jeléstkdltségvonzata van. A technika tehat az atalié&iet probalja
meg racionalizalni igy juttatva a vallalatot kul@ab elonyokhoz [1]. A SMED metodus b f
|épése:

Jelenlegi folyamat megfigyelése

Kils6 és bels tevékenységek elkilbnitése

Belss tevékenységek konvertaladsa Kilevékenységekke

A fennmaradt betstevékenységek akadalymentes aramlasanak biz@sitas
Klls6 tevékenységek akadalymentes aramlasénak biztositas

Az Uj folyamat dokumentéalasa

Folyamatos rendszerfejlesztés

NoOokwWNE

2. SMED technika lekép#dése a jarmijavitd vallalatnal

Egy jarmijavito vallalatnal nem beszélhetiink gyartasrol. zdig a javitasi feladatokat
tekinthetjuk egy-egy értékképpzevékenységnek. Minden egyes javitasi feladatribaik.
Ezért a hozzajuk hasznélatos specialis szerszansoknaigymértékben kilonbdek.
Tulajdonképpen minden egyes javitasi feladat kéalids a szerszamok valtasat is magaval
vonzza. A szerszamok hasznalgja jelen esetbengazibimaga. A szerszamokat ez a vallalat
egy kozponti raktarban tarolja, innen lehet6zetes szerszdmigénylést kdteat a
szerszamokat hasznalatra felvenni. Adzetes feladat befejezése és az Uj szerelési feladat
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elkezdése kozott torténik meg a szerszamok val[@sa/agyis ezen iflszak tekinthét az
atallasi idbnek. Ez az alabbi |épésehtlievidik dssze.

Szerszam visszavételi oldal:

Szerelési feladat utani szerszamtisztitas

Szerszam visszavitele a szerszamraktarba (doldtap a
Szerszam visszavétele a készletezési rendszerbe
Szerszam raktarhelyre valo betarolasa

PwonNpE

Szerszam kiadasi oldal:

Szerszam kiléptetése a készletezeési renddlz@lbzetes szerszamigény alapjan)
Szerszam raktarheljirvalo kitaroldsa

Szerszam eljuttatasa a kiadasi oldalhoz

Szerszam eljuttatasa a szerelési ponthoz

PONPE

3. A vizsgalat

Az atallasi idben talalhatd kritikus elemre voltunk kivancsiakelik azaz elem, mely
legnagyobb mértékben befolyasolja az atalldsihdsszat. Ehhez 5 munkanapon keresztil
meértik az egyes szerelési feladatokhoz kapcsol@@oszamvaltasok 6sszessigenyeét,
masodpercben. Az atallasbidsszetedi kozti megoszlast az 1. abraval szemléltetem.

@ Szerelési feladat utani szerszamtisztitas

14% 8%

B Szerszam visszavitele a szerszamraktarba

14% 0O Szerszam visszavetele a készletezési
rendszerbe

O Szerszam raktarhelyre val6é betérolasa

20% 3%

W Szerszam kiléptetése a készletezési
rendszerbél

@ Szerszam raktarhelyrél valo kitaroldsa

18%

B Szerszam eljuttatasa a kiadasi oldalhoz

19% 4% O Szerszam eljuttatasa a szerelési ponthoz

1. abra: Atallasi id6 6sszetedinek szazalékos megoszlasa
Forras: vallalati mérések alapjan

A mérések alapjan megallapithatd, hogy az ataidsijavitdsahoz a szerszamraktarban
eltoltott idon kell javitani. Tul hosszl az anyagmozgatasi it @ be- és kitarolasi munka
kézben meg kell tennie a raktari dolgozénak ésemsgamnak. Ez az atlagos atallagi il
munkanapot vizsgélva: 4 perc 36 masodperc volt.6Ebbraktarban tortéh mozgashoz
szukseéges részidedig: 3 perc 4 masodperc volt. Ez irredlisan natgk. Ezt az értékek kell
valahogyan egy racionalizalt szintre cstkkenteni.
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A metodus kovetkdr Iépéseként el kell kuloniteni a kélges a bels tevékenysegeket
egymastol. Bels tipusu tevékenységet csak akkor lehet elvégemikax a folyamat all.
llyenkor szerelési folyamat nem torténik. Kiilsevékenységet akkor is elvégezhetiink,
amikor a szerelési metddus éppen folyamatban vt Aevékenységi forma elkilonitésének
lényege az, hogy minél tobb tevékenységet el tudidiezni akkor, amikor a szerelési
folyamat jatszédik le. Vagyis a bélsfolyamatokat lehéségikhdz mérten préobaljuk
atalakitani kilg folyamatta. Az eddigi befsfolyamatok kil$ folyamatként valo kezelése
hozzasegit ahhoz, hogy gazdasagosan tudjak sideddémtukat elvégezni.

Mivel ez az eset nem tipikus gyartasi ttmakdortgétsezért a betstényedk atalakitdsat nem
vizsgalom. Mivel itt ember altali szerszam haszindlabeszélink, igy a ,gyartas” egyik
szerepdje - a gép — kiesik. A kidstényedk akadalymentesitése viszont kiemelienl fontos

az atfutasi i csokkentéséhez. Azt azdeetes megfigyelés alapjan megallapithattuk, hogy a
szerszam-mozgatasiddanyagmozgatasi &, amely legnagyobb részét képezi az atallasi
idének.

Ezutan tovabb bontottam a szerszam-mozgatdgi Mivel a raktar athelyezésére nincs
lehetiség, ezért a szerszam szépehttdl és —ponthoz valé mozgatdsan nem tudunk
valtoztatni. A raktar és a szefdkem egymashoz viszonyitott helyzete fix. A megsedda
kore leredukalddik a szerszamraktar fizikai teddet Az atallasi i@ csokkenését a
raktarozasi tevékenységek kozil az alabbi tafkybefolyasoljak:

- raktarban talalhato szerszamcsoportok helye
- egyes szerszamok tarolasi helyének elédégfe

Ahhoz, hogy racionalizalni tudjuk az egyes szersgémaktarbeli helyzetét, ahhozéekor
vizsgalni kell felhasznalasuk intenzitasat. Mérreasth azt, hogy az egyes szerszamok mennyi
ideig voltak hasznalatban és hanyszor kerultekriikéarbdl. Ezeket az informacidkat szintén
ugyanarra az 5 munkanapra vetitve vizsgaltam. Asrnmaciokat pedig a készletezési
rendszerBl nyertem ki. A rendszer rogziti a szerszamok ki-béléptetésének ddontjat és
gyakorisagat. A két igpbont kozti intervallum pedig megadja a szerszanerati idejét.
Mivel a szerszamok szama megléisen nagy (1344 tétel), és egyes szerszamok hatzisla
elég ritka, ezért a szerszamokat egy jélemtlajdonsaguk alapjan csoportokba rendezem. igy
szirve a vizsgalati mintat. Az 1. szdmu tablazat taréaza a generdlt szerszamcsoportokat, a
ki-és betarolas kozt elteltdt a kitarolasok szamat, illetve az anyagmozgaiias hosszat.

1. szadmu tablazat: Szerszamhasznalatéiyénye, kitarolasok szama, anyagmozgatas

. Atlagos hasznélat Atlagos kitarolasok szama | Atlagos anygmozgatéasi Gt hossza
Szerszam csoportok NP > NI
(perc/nap) (kitérolas/nap) (méter/kitarolas)
Pneutamikus szerszamok 341 59 6
Hidraulikus szerszamok 215 61 18
Csavarhiizok 399 81 4
Fogok 410 74 2
\Vago eszkdzok 402 69 20
IMéré szerszamok 78 12 12
Elektromos szerszamok 185 58 16
Erészerszamok 96 44 10
Emel6észerszamok 115 46 14
Anyagmegmunkalo szerszamok 66 32 10
Specidlis szerszamok 84 28 8
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A tablazat értékeitd latszik, hogy a hasznalat hossza és intenzitdssagy mérték szorast
mutat. A raktartertleten bellli szerszam mozgatasinkat befolyasolja, hogy egy nap alatt
hanyszor kell az aktualis szerszamot ki- €s bentozgaz anyagmozgatasi édcsokkenthet
azaltal, hogy a jelenlegi szerszamok elhelyezkaédéseendezzik oly mddon, hogy a
frekventaltabb hasznalati szerszamokhoz a raktarbidalakithatd legrovidebb
anyagmozgatasi utvonalat rendeljuk.

Az athelyezési terv elkészitésénél figyelembe kedtit, hogy a bizonyos szerszamot naponta
hanyszor hasznalnak, mekkora témege, mekkora ménaanak, hiszen a tarolo
rendszereknek is van maximalis terhedsége. Az atalakitasnak célja az volt, hogy a
szerszamok elhelyezése altal racionalizaljuk amag@mpzgatasi utak hosszat, igy az atallasi
idét. Az atalakitott elhelyezési rendszert alapul vawgyanilyen intenzitasu felhasznalést és
azonos kitarolasi mennyiséget feltételezve Ujrakidaltam a keletkez anyagmozgatasi
idészukségleteket. Az anyagmozgatas sebességét 1ak/tekintem. Az igy kalkulalt
anyagmozgatasi utak hossza és ezen keresztll agranygatas iikzikséglete a 2. szamu
tablazat szerint alakult.

2. tablazat: Médositott tarolasi helyek szerinti ayagmozgatéasi utak hossza

< S s . < . Mddositott tarolasi helyek szerinti
. Atlagos kitarolasok szama | Atlagos anygmozgatési Ut hossza O
Szerszam csoportok PN : R anyagmozgatasi Ut hossza
(kitarolas/nap) (méter/kitarolas) . NN
(méter/kitarolas)
Pneutamikus szerszamok 59 6 8
Hidraulikus szerszamok 61 18 6
Csavarhuzék 81 4 0
Fogok 74 2 2
\Vago eszkdzok 69 20 4
Méré szerszamok 12 12 20
Elektromos szerszamok 58 16 10
Erészerszamok 44 10 14
Emel6szerszamok 46 14 12
Anyagmegmunkalé szerszamok 32 10 16
Specidlis szerszamok 28 8 18

A kapott eredményekkel tovabbi szamitasokat vegeztd két eset kozt keletkezett
idokulonbség kiszdmitashoz az aldbbiakat vettem feggbke:

- egyes szerszamcsoportok esetében az atlagos &#dkadzamat
- az anyagmozgatasi utak
- anyagmozgatasi sebességet ismét 1 m/s-nak vettem.

A szamitas eredményeképp jetentmérték anyagmozgatasi édjavulast értiink el. Ez a
javulas kozvetett modon tAmogatja az atallésijayulasat. Az anyagmozgatasészxiikséglet
csokkenését nem lehet szerszamcsoportonként kilidéin-értelmezni, hiszen nem bizonyos
az, hogy minden javitasi feladathoz mind a tizszencsoportbdl hasznalnak, vagy az, hogy
minden szerszamcsoportot hasznalnak minden egyesikamapon. Ezért a tiz
szerszamcsoportra egyudtt érténghvulasi értéket értelmezhetiink. Ez az érték pedig
kozelibleg 29 %-0s anyagmozgatasivsaiikséglet javulas. Vagyis az a folyamat amig a
szerszam felhasznaldja visszajuttatjia a szerszéambak a hasznalt szerszamat, a raktari
alkalmazott betarolja azt, majd az Uj szerszamigezrgrint kitarolja az Uj szerszamot és a
javito személy eljuttatja azt a szerelési felatlsgzeési pontjahoz, ~ 29 % - kal kevesebii id
vesz igénybe. Ezért a heterogén javitasi felad&tdotti atallasi id kedvesdbbé valik. A
javitasi feladatokat a vallalat kéltséghatékonyabtuaja megoldani.
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Anyagmozgatasiid 6 valtozasa

Specidlis szerszamok
Anyagmegmunkalé szerszamok

Emelészerszamok

Er6szerszamok

% Elektromos szerszamok =928
g Mér6 szerszamok
g 1380 m Modositott helyzet
g Vago eszkozok i) @ Bazis helyzet
a Fogok
CsavarhGzék
Hidraulikus szerszamok ] 1098
Pneutamikus szerszamok ‘ ‘
=
(5 260 460 6(‘)0 860 1600 12‘00 14‘00

Anyagmozgatasid 6szukséglete (mp)

2. szamu abra: Az anyagmozgatasi tilvaltozasa
Forras: véllalati vizsgalatok alapjan

4. Kovetkeztetések

,,,,,,

SMED technika ismeretében az atallaskidudatos tervezése egysiané valhat. Az atallasi
id6 Osszetefinek meghatarozasa és a mért adatok feldolgozasa elkészitettink egy
tervezetet, mely az szerszam-mozgatasi rdcionalizalasaval érte el az atallasi jdvulasat.
Megallapithatjuk, hogy a heterogén javitasi felakakozti szerszamvaltasi atl nagy
mértékben befolyasolja a logisztikai kiszolgalasdagége.
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