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1. Bevezetés

Manapsag a modern gyartd vallalatok, féleg a sorozatgyartasra berendezkedettek,
el6szeretettel hasznaljak a lean rendszereket a gyartas szabalyozasara. A 20. szazad kozepe 6ta
nagy karriert futott be a Toyota modellie, a TPS (Toyota Production System:Toyota Gyartasi
Rendszer), és ennek kivonata, a lean.

Magat a ,lean” kifejezést el6sz6r Krafcik hasznalta munkajaban [12]. Majd a lean Japanon
kivili terjedése lendiletet kapott Womack kényvének megjelenése kapcsan. Holweg szerint [6]
(Womack 1990-ben irt nagysiker( kdnyve, a The Machine that Changed the World)

A lean ,0sszetételét” tekintve tobb kilonb6z6 elmélet talalhato.

Ezek a kdvetkezOk:

- alean és a TQM egy forrasbdl eredeztethetd, Schonberger szerint [23];

- a (TQM és JIT) technikai gyakorlatok tekintetében élesen elvalaszthaté, a mdogottes
infrastrukturalis elemek azonosak Cua megfogalmazasaban [13];

- Shah és Ward egyként emliti az elkilénitett TQM és JIT gyakorlatokat, és leannek hivja
azokat [24].

A lean bevezetését két iranybol kell megkezdeni, a menedzsment, és a dolgozok oldalarol
[23]. Ahhoz, hogy definialhassuk a lean, a karcsusitott gyartas rendszer fogalmat, el6szér meg kell
ismernlnk azt az 5 alapelvet, amire az épitkezik. Ezek nem masok, mint az érték, az értékaram, az
aramlas, a huzo rendszer és a folyamatos fejlesztés [25].

A lean eszk6zOk hasznalataval, és az 6t alapelv definidlasaval a veszteségek kdnnyebben
elkertlheték. Tanulmanyunkban ezt a harom terlletet vesszik sorba, és kielemezzik a lean
szemlélet gondolkodasmaddjat. A cikk az alabbi fejezetekbdl all: a lean, és 5 alapelvének
bemutatasa, a lean menedzsment eszkdzeinek bemutatasa, a veszteségek bemutatasa.
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2. A lean, illetve az 5 alapelve

A lean, az elosztasi lanc menedzsment, és a fenntarthatosag erds kapcsolatban van, és
mindharomnak van kdzos tertlete. Martinez-Jurado és Moyano-Fuentes egy atfogd tanulmanyban
Osszegezte és elemezte a lean menedzsment, az ellatasi lanc menedzsment és a fenntarthatésag
kérdésével kapcsolatos irodalmakat. Megallapitasuk szerint a kapcsolédasi pontok - lasd 2. abra -
adjak a lean Iényegét [8].

Lean meredzsment

Elosztasilanc

menedzsment Fenntarthatosag

1. abra. A lean menedzsment kapcsolodasi pontjai [8]

A kovetkez6kben a lean 5 alapelvét mutatjuk be.

Erték: érték mindaz, amit a vevé megfizet) definidlasa a gyartasi folyamatban az értékteremtés
modjai szerint torténik. Az értékteremtés mddjai a kdvetkezdk: értékteremtés a belsé pazarlasok
megszuntetésével (példaul a szines nyomtatas mell6zése az irodaban), és értékteremtés vevéi
érték megteremtésével (példaul termékek legyartasa az eléirasok szerint).

A 2. abra szemlélteti a vevli értékteremtést. A vizszintes tengelyen a termék koltsége
lathatd, a fuggblegesen a termék vevd altal észlelt értéke. Vevéi értékteremtés lehetséges
horizontalis (1. nyil) és a vertikalis (2. nyil) dimenzi6 mentén mozogva. A horizontalis mozgas a
termék aranak valtozasat (csokkenését, ndvekedését jelenti), a vertikalis mozgas a termék, vevd
altal észlelt értékének valtozasat, csdkkenését, ndvekedését jelenti. A szaggatott egyenes mutatja
a koltség-érték viszonyat. Az altalanos dsszefliggés szerint, minél tdbbet koltink a termékre, annal
nagyobb az érteke.

Abban az esetben, ha tébb érték is pozitivan valtozik (kdltség, minéség), akkor né a
versenyképesség. Példaul: olcsdbban legyartott, min6ségi termék maris elényt okoz, magasabb
aron adhaté el [19],[6].
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A termeék vevd altal A
észlelt értéke Koltség-érték
..~ egyenes

-
-

Ertékteremtés a lean menedzsmentben
1. A belsb pazarlasok csdkkentése
I 2. Vevdi érték fejlesztése

- »
>

A termeék koltsége

2.abra. Vevoi értékteremtés a lean menedzsmentben [19]

Ertékaram: az értékteremté folyamatelemeket értékaramma (value stream) sziikséges
szervezni. Ertékteremtés szempontjabdl harom fébb értékteremtd folyamatelemrél beszélhetiink a
szakirodalom szerint [25].

Ezek a kovetkezbk:

- csak eértéket teremtd elemek az értékteremté folyamatelemek (példaul maga a gyartasi
folyamat);

- a szikséges nem értékteremtd tevékenységek (példaul kiszolgalé elemek a gyartasban,
sorfeltdltés, stb.)[19],[6].

- a fennmarado tevékenységek pazarlasok, meg is sziintetheték (minden nem értékteremtd
folyamatot at kell vizsgalni, példaul nem kell vezetni parallel médon szamitégépen, és papiron is
nyilvantartasokat)[19],[6].

Maganak az értékaramnak, 4 fébb eleme van Kaplinsky és Morris szerint [9], ezek az
Ujrahasznositas, a Marketing és eladas, a Gyartas valamint a Tervezés és termékfejlesztés. A
3.abra ezek kapcsolédasi pontjait mutatia be. Az értéklanc a tervezéssel kezdbdik, amihez
visszacsatol a marketing, és az Ujrahasznositas. A tervezés direkt kapcsolddik a gyartashoz, az a
marketinghez, és az ujrahasznositashoz.

—>] Ujrahasznositas

[P
| Marketing és eladas ]47
|
|

:

—— Gyartas

;

| Tervezeés és termékfejlesztés

3.abra. Az értéklanc vazlata [12]

Folyamatos érték-, anyag-, az eréforras- és az informaciéaramlasra (flow)

Az alland6é aramlas létrehozasanak lépései a kovetkez6k: kivalasztani az értékaramot
(legnagyobb volumeni termék), megszintetni az aramlas utjdba all6 6sszes akadalyt, és a
folyamatos aramlas segitése lean eszkdzokkel [6]. Tehat az értékaram egyszerlsitése vezethet a
folyamatos, akadalymentes aramlashoz.
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Huazasos rendszer: a vevdi igény hatarozza meg a gyartast (vevd milyen idékézdnként,
milyen termékvarianst, milyen atfutasi idével igényli; a gyartast huzé elv segitségével kell
vezérelni) huzasos rendszert kell Gzemeltetni [6].

A vevéi igények kielégitésére harom rendszer ismert, a pull (huzé elvi), a push (nyomo elvii)
és a fogyasztasvezérelt rendszer. Mig a push a vevére ,nyomja” az arut, addig a pull a vevéi
igények alapjan inditja a gyartast. A push rendszer esetében az egyes folyamatlépések kozott
készletképzés van. A pull rendszert viszont a vevdi igények hajtjak. A huzasos rendszer igényét
mindig a kdvetkezé munkaallomasa adja. igy elkeriilheté a készletezés. A fogyasztasvezérelt
rendszer esetében készletezési pontok adjak az Utemet. A fogyasztasvezérelt rendszer termelési
Utemét a készletezési pont fogyasa adja. Amint elfogydéban van az aru, indulhat a termelés. A
nyomasos rendszer (push), esetén az egyes munkafolyamatok elklléniinek egymastol. Az
informacidaramlas egyenes. Az egyes munkafolyamatok kdzott készletezést alkalmaz.

A. Nyomisos rendszer

Kozpont L

Az egyes gyartasi fazisokat elkiiloniti
egymastol. a termelés .
folyamatossagat készletek i

felhalmozasaval tartja fenn. 1. allomas

B. Hizisos rendszer

A termelés vezérloelve az adoft fazist v
kovetod gyartasi 1épés (mint belso 1 illomis f#===== 1 2 illomas M=====1 3 illomas [F7777" e
vevo) igénye. A végso fogyasztoi v
igénybol., a termékbol kiindulva 0
hatarozodik meg a kereslet.

C. Fogyasztisvezérelt rendszer

A termelés iitemét a folyamatban v
talalhato szabalyozott készletezési 1. allomas 1=====¥ 2 illomis {===-- P 3 allomis | =P
pont adja, ami a vevoi igényeket -
tovabbitja. A rendszer rugalmasan
alkalmazkodik a fogyas alapjan.

‘-

=TI T

szabalyozott VKészlel anyagaramlas informaciéaramlas
L >
készletezési pont

4. abra. A nyomasos (push) és a huzasos (pull), illetve a fogyasztasvezérelt rendszer [19]

Folyamatos tokéletesités:Az 6tddik alapelv szerint a folyamatokat mindig tokéletesiteni kell.
Holweg megfogalmazasaban is a folyamatokat mindig tokéletesiteni kell, kis Iépésenként, vagy
nagy léptékben (a veszteségek kikiszdbolése érdekében) (kaizen,folyamatos fejlesztés), [6].
Losonci [14] szerint kaizen (folyamatos kisléptékl fejlesztés) a fejlesztéseket kis 1épésekben teszi
meg. Erre mutat példat Ohno a Toyota termelési rendszeren belll [19].

Egy masfajta csoportositas szerint a gyakorlatban alkalmazott lean alapelvek a kdvetkezé
csoportokba sorolhatdk: a fejlesztés kulturaja, dnfejlesztés, mindsités, Gemba, és a Hoshin Kanri
[14].

A folyamatos fejlesztés a vezet§ folyamatos elkotelezettségével zajlik. A vezetéknek
tamogatnia kell a Folyamatos Fejlesztés Programjat de kozvetlenll nem kell részt vennilk a
problémamegoldasban. A vezetének eltdkéltnek kell lennie a rendszer kialakitasaban. Ez azt
jelenti, hogy a vezetbnek aktivan részt kell vennie a rendszer kialakitdsaban, de a javaslat
kiértékelést a kivalasztott dolgozok végzik. A hibak mindig megjelenhetek, de a kovetkezményeiket
el kell keriini. A korabbi hibak tapasztalatait fel kell hasznalni, hiszen mar szilethettek j6
megoldasok a problémakra.
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Az dnfegyelmezettség az elsd lépés az Onfejlesztés felé. A szabalyozott munkafolyamatokat
minden szinten dolgozé kolléganak be kell tartania. A problémamegoldas utan a status quo-t
koézpontilag kell alkalmazni. A korabban emlitett hibak tapasztalatait fel kell hasznalni, a meglevé
tudasbazisbol kell épitkezni a késébbi projekteknél. A lean vezetési szemlélet koriltekintd
figyelmet, és a folyamatok helyes ismeretét igényli.

A vezetbknek a beosztasuk alapjan hozzaértéknek kell lennitk, ezért alapvetéen célszerd,
ha a csoportvezetésre kiemelnek egy szakembert az adott csoportbdl. Minden dolgozét egyénileg
kell a fejleszteni, mivel minden dolgozonak mas képessége szorul fejlesztésre. Ezért egyéni
fejlesztési tervet célszer( alkalmazni. A tanulast révid ciklusokra kell bontani, mivel a révid ciklusu
tanulas a dolgozonak hatékonyabb munka mellett, minta a hosszu ciklusu.

A dontések tényeken alapulnak, ezért a gemba, a helyszin objektiv ismerete alapjan lehet
biztos dontést hozni. A gemba a helye az akcidknak és a tanulasnak is. A gemba vezetés csak
alacsony vezet6 és dolgozé arannyal mikodik. A kevés vezetd alkalmazasa lehetéséget ad arra,
hogy a csoport mindig egy irdnyba haladjon, nem tébb kitlizétt cél felé.

A hosszu tavu célokat a rovid tava célok nem irjak felil Minden hosszu tavu célt a hozza
kapcsolddd rovid tavu célok segitik. A cél rendszer a dolgozok fejlesztésére iranyul A szervezet is
csak ugy fejlédhet, hogyha a dolgozok is fejlédnek, ezért szlikség van a dolgozok képzésére. A
kdzbensé célok meghatarozésa fontos a célok elérése érdekében. A hosszu tavu célok elérése
érdekében szikséges a kdzbens6 célok meghatarozasa, hogy a szervezet mindig tudja, hogy
merre tart.

3. A lean menedzsment eszkozei

A korabbiakban, a bevezetésben ismertettik a lean alapelveit. A kdvetkezékben viszont
bemutatjuk a menedzsment eszkdzeit, mint operativ szintet, a 3. abra alapjan. A lean eszk6zdk
bevezethet6k minden vallalatnal [4], [22].

A lean menedzsment 5 alapelve
1. Ertek

2 Ertékéram

3. Aramlas

4. Huzasos rendszer

‘ 5. Folyamatos fejlesztés ‘
® u
] a

Stratégiai
szint

v A lean menedzsment eszkézei v
keresztfunkcionalis munkaeré, JIT, sorozathagysag
csokkentére, ertékaram elemzés (value stream mapping),
kanban, simitas, Gtemidd, teljes termelékeny
karbantartas, jidoka, 5S, gyors atallasok, vizualis
menedzsment, minéségi korok, egyszerl gépek,
munkavallalok bevonasa, cellak stb.

Operativ
szint

5. abra. A lean menedzsment stratégiai és operativ elvei [15],[16]

A stratégiai szint elemei a kdvetkezdk: érték, értékaram, aramlas, hluzasos rendszer és a
folyamatos fejlesztés az 5.abra alapjan.
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Az operativ szint elemei:

Keresztfunkcionalis munkaeré: olyan munkaer6, amely tdbb poziciéban is megallja a
helyét. Ez azt jelenti példaul egy gyar esetén, hogy egy gépmester tobb cellat ismer, és
tobb helyet tud ellatni.

JIT (Just in time): ,Lényege nagyon egyszer(: a szikséges terméket a szikséges
mennyiségben, a szikséges idében gyartani, mozgatni.” [13] Tehat a JIT iddbeli
rendelkezésre allésagot jelent, hogy minden az adott id6ben, az adott helyen alljon
rendelkezésre. Mindez azonban akkor lehetséges, ha a folyamatnak megfelel6 bemenete,
folyamatos anyagellatasa van.

Sorozatnagysag csokkentése: abban az esetben, ha kisebb a sorozatnagysag, akkor a
gyartésor flexibilisebben tud reagalni a valtozasokra, ez akkor fontos, ha JIT szerint
mikodnek a gyartdésorok.

Ertékaram elemzés (value stream mapping): ,Egy stratégiai eszkdz, amely segitségével
azonosithatok a  veszteségek. Az  értékfolyamat-térképet egyes  helyeken
ertékaramtérképnek nevezik.” [13], [10] A 6. abran lathaté az értékaram diagramja egy
tetszbleges gyartod vallalatnak. Lathato, hogy a lehivasok napi, és havi bontasban érkeznek
a vevotdl, a beszallitd szamara. Ez alapjan naponta szallitédik az alapanyag, és naponta
szallitédik ki a késztermék. A cél a veszteségek elkertilése.
Termelésiranyitas Vevd
24 000 db/hé

Beszal
napi
n rendelés
-12800 A

-
lito
hapona :I -112008
- l;'/ <
% H H “
) i
%

napi
rendelés

havi havi /\/‘/
elorejelzés elorejelzés

naponta
7 v
i D o : j
i Mogmunkalas B | | i | Koszorillés juit Szerolés + Toszt Kiszallitas
1280 A P il »_ilp
1120 B >
6 I . o
O 380 A S 450 A Q
CT(A)=73s 3508 CT=42s 4008 CT=40s
CT(B)=79s CO=0 CO = 4 min
UT = 89% UT = 95% UT = 98%
2 miszak 2 miiszak 2 miszak
27000 s 27000 s 27000 s
2 nap 0,6 nap 0,7 nap 2 nap 5,3 nap
37s 168s 283s 822s

6.abra. Példa az értékaram térképre [13]

Kanban: ,A JIT-termelés megvaldsitdsanak és iranyitasanak alapvetd eszkoze.
Megjelenését tekintve sokféle lehet, de altalaban kartyakat hasznalnak termelé vallalatnal
erre a célra. [13] A gyartasban a gyartd cellaknal, kilén tablak szolgalnak a kanbanok
tartasara. Itt a logisztikus behelyezi egy bizonyos idéablakba az adott cikkszam kanbanjat,
és igy inditja a gyartast.
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folyamatok kozdtti

kanban
| anyagfelvevd
kanban
beszallitdi (vevoi)

kanban

kanban .

folyamaton belli
kanban

termelési utasitas
kanban

jel kanban

7.abra. Kanban tipusok [13]

Példaul vegylink egy folyamatok kozti kanbant: az el6z6 folyamattdl vehetiink fel anyagot a
segitségével. Kovetkezdk a tipusai: folyamatok kozotti kanban, beszallitéi kanban, vevéi
kanban. [13] A 8.4bran jél Iathatd, hogy a kdszdrllés volt az utolsé miivelet, onnan rendellink
alkatrészt a szerelde szamara a kartyaval.

Sor: Sor:

Koszorulés 1. sor _ Szerelde 3. sor
Lokacio: GRO1 ﬁi ,\/ Lokacio: AS03

s 3240-7440

Megnevezés: DU G AT_I_YU

Doboz tipusa: Kapacitas:

8.abra. Folyamatok kdzotti kanban [13]

Simitds: a simitdas a gyartasi terv elrendezését jelentiminél kevesebb allasid6
segitségével. Ez azt jelenti, hogy a gyartésoron féként egymas utan olyan termékeket
gyartanak, ahol nem kell atallni, és rugalmasan kezelhetd a gyartast.

Utemidé: az iitemidd, vagyis normaidé, a lemért gyartasi ciklusidét jelenti, ez mutatja meg,
hogy a gyartds mennyi idé alatt tudja az adott célokat teljesiteni. Utemidd esetében
beszélhetlink emberi Utemiddrél, és gépi Utemidérél is. Az emberi Utemidé az emberi
munka idejét méri. A gépi idd, a munka kdzbeni gépi idét mutatja.

Teljes termelékeny karbantartas:nem mas, mint a karbantartas beillesztése a gyartasi
tervbe. Ezért szukséges minden berendezésnél, gyartésornal a karbantartasi terv
meghatarozasa, hogy a karbantartas titemezhetd legyen.

Jidoka: a TPS egyik alappillére, a két jidoka alapelv:

A két jidoka alapelv a kdvetkez6: a gépek rendellenesség esetén képesek azonnal ledlini,
illetve az emberi és a gépi munkavégzést szét kell valasztani.[13] Az elsé alapelv
kiléndésen fontos az automatizalt gyartésorok esetén. Egy hibas gép, hibas termékeket
gyarthat, ezért szilkséges az azonnali leallas. igy csdkkenthetd a selejtkoltség is. A
masodik alapelv szerint, az emberi, és gépi munka szétvalasztando. Ez azért is szikséges,
hogy Utemidé fejlesztéskor a helyes célt valasszuk meg.
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5S: ,A médszer célja, hogy minél rendezettebb, atlathatobb munkakérnyezetet alakitsunk ki
a veszteségmentes, hatékony munkavégzés érdekében. A médszer 6t s betlivel kezd6dd
japan kifejezésrél kapta a nevét.”, [13] Az 5S a japan rend filozéfia leképzése a gyartasban,
irodaban. Az 5 japan sz, az 6t lepését is mutatja az elvnek.

-Seiri: szelektalas,
-Seiton: elrendezés,
-Seiso: takaritas,
-seiketsu: standardizalas,
-shitsuke: fenntartas. [13]

Ha rendszert akarunk bevezetni a gyartasban, akkor el6szor is szét kell valasztani a
szikséges targyakat a sziikségtelenektél, majd a megmaradt targyakat el kell rendezni. Ezek
utan jéhet a takaritds, majd a standardok bevezetése. Végull a kialakult rendet fenn kell
tartani.

9.abra: Munkakozi lerakéhely a BASF amerikai gyaraban az 5S bevezetése eltt és utana [7]

Gyors atallasok: flexibilis gyartésorok, és hasonld tipusu termékek esetén megvaldsulhat
a rugalmas tipusvaltas. A rugalmas tipusvaltas fontos, ha széles palettan helyezkednek el
a gyartott termékek.

Vizualis menedzsment: vizualizalja a dolgozonak az elvégzendd feladatat (példaul a jobb-
bal kezes munkautasitasok képekkel). A képekkel ellatott kétkezes utasitasok nemcsak a
vizualizalast szolgaljak, hanem a standardizalast is.

Mindéségi korok: adott csoportok, akik a minéségugyi problémakat vizsgaljak.

Egyszerii gépek, cellak: egyszerii gépekkel, és kis sorozatnagysaggal kdénnyen
megvaldsithatd a mar emlitett gyors atallas. Minél egyszeriibb egy célgép, annal inkabb
kénnyen javithatd, szervizelhetd.

Osszegezve a vallalati kultira valtozasait a lean segitségével Losonczi, Demeter és Jenei a
kovetkez6kben latja: a termelési folyamat és annak iranyitasa, dsszekapcsolva az emberi
er6forras fejlesztésével. Tehat fejleszteni kell magat a gyarté folyamatot, illetve a gyartasi
folyamatban résztvevd munkaerét. Minderre alkalmasak a fentebb bemutatott lean eszk6z6k

[8].
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4. Veszteségek

A kovetkez6kben bemutatjuk az egyes veszteség kategodridkat. A veszteség szikséges
velejardja a gyartasnak, de térekedni kell a minimalizalasara. Fontos megemlékezni a 3M-rél, a
harom japan fogalomrél ennek kapcsan. A harom m: muda, muri, mura feldleli az elképzelhet6
veszteségkategoriakat. Bathory szerint a kdvetkezdk a veszteség kategériak [1]

- muda: nem mas, mint a veszteség, amit a gyartas termel.(A termelés 6sszes olyan eleme,
ami nem termel értéket) ,

- muri: a muri a kiegyensulyozatlansag (A megel6zésére alkalmazhatdo a gyartésor
kiegyenlités, heijunka, standard munkavégzés)

- mura: a mura a tulterheltség (Esszeriitlen elvarasok a munkavégzésben —, egy dolgozéra
példaul tul sok muvelet jut)

A Osszes veszteségtipus ez ala a harom fogalom ala helyezhet6.

Az ontés _ _
Elokésziileti miveleti Géphellitasi ~ Gépimiveleti Az Osszeszerelés
idé dije Salitisiids 190 Felszerszamozasi  jd6
Nyersanyag Id6 Késztermék
I * Az értéknovekedés a teljes idoraforditas toredéke
D Ertéknovelési id « A hagyomanyos kéltségmegtakaritas csak a novelt
értékai alkatrészekre szoritkozik
. Veszteségido * Ateljes értékaramra kiterjed6 karcsisitas a veszteség-

id6k csokkentésére is kiterjed
10.abra. Az értékteremt6 munka vesztesége [13]

Az értékteremtd munka veszteségeit konkretizadlva a kovetkez6 veszteségekrol
beszélhetlink, egy normal gyartas feltételeit alapul véve, lasd a 10. abrat.

- el6készit id6: alapanyagok kilistazasa, el6készitése

- szallitasi id6: anyagok, félkésztermékek szallitdsa a munkaallomasok kozott,

- gépbeallitasi id6: tipusvaltashoz elbkészlilés,

- felszerszamozasi id6:tipusvaltasnal szerszamcsere

- karbantartasi id6tervezett karbantartas [10].
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Ipari példak Irodai példak Egészségiigyi példak

A hét pazarlas

1.Taltermelés A sziikségesnél tobb | Tobb informacid, mint | Egy idépontra tobb beteg
termék legyartdsa, vagy | amennyit a belsd/kiilsé | eldjegyzése az orvosok idejének
tul korai gyartasa. vevo igényel. kihasznaldsa  érdekében.  Elbre

Senki altal nem igényelt
beszamolok elkészitése.
Tobblet masolatok,
mindenre felkésziilni.

kitoltott receptek.

2.Varakozas Informacioéra, utasitasra, | Varakozas: faxokra, | A betegek varakoztatasa ellatasra,
anyagra, karbantartora, | nyomtatokra, vizsgalata.
atvételre, stb. varakozés. | masologépekre; vevOi | A személyzet utasitasra, vizsgalati
visszajelzésre; iratok | eredményekre, eszkozokre,
visszaérkezésére; aldirasra. | gyogyszerre, stb. var.
3.Szallitas Anyagok, alkatrészek | Irodai felszerelések | Betegek, mintak, vizsgalati
szallitasa. megszerzése €s tarolasa eredmények, gyogyszerek szallitasa.

Az irodai felszerelések,
eszkdozok  til  messze
vannak az irodatol

Aktak atvitele masoknak
Alairasok megszerzése. Az
osztalyok pontos helyének
jelolése hianyzik

4. Tulmunkalas, Tal szigora  tirések | Beszamolok készitése Azonos vizsgalat tobbszor, vagy
felesleges alkalmazasa, tGl finom | Manualis adatbevitel | sziikségtelen vizsgalatok elvégzése,
folyamatok megmunkalas. megismétlése,  tObbszori | alairasok, engedélyezési -eljarasok
adatbevitel érdektelen teriileteken is.
Idejétmult szabvanyok,
formatumok hasznalata
Alkalmatlan, nem integralt
szoftverek hasznalata.
5.Készletek A gyartashoz | Feldolgozatlan informaciok | Mintdk 0Osszegyljtése sorozatokban
sziikségtelen Befejezetlen projektek torténé feldolgozashoz, a betegek
alapanyagok, félkész | Irodai beszallitok, irodai | ellatdsdhoz sziikségtelen anyagok,
termékek, eszkozok, | anyagok vasarlasa | eszk6zOok, dokumentumok tarolasa,
dokumentumok tarolasa. | ,,biztonsagi” okokbol vagy talzott mennyiségek tarolasa.
Olvasatlan e-mailek
Nem hasznalt allomanyok
az adatbazisban
Munkaallomasok  kozott
felhalmozott iratok
Nincs tarold hely, mert
nem hasznaltdolgok
foglaljak el a helyet.
6.Felesleges Alkatrészek, Aktak, formulak keresése Betegek, névér, orvos, gyogyszer,
mozdulatok dokumentumok keresése, | Egyéni munkavégzési ¢és | eszkdz, dokumentum  keresése,
hajolgatas és nyujtozas, | tarolasi gyakorlatok feladatok ismétlése a
mozdulatok ismétlése a | Iratcsomok asztalon, | helytelensorrend miatt, lchajlas,
helytelen miiveleti | szekrényben nyujtozkodas eszkozokert,
sorrend miatt. Informaciogyiijtés. anyagokért, dokumentumokért, stb.
7. Hibak Nem megfeleld | - Adatbeviteli hibak Orvosi hibak, rossz dokumentacio,
termékek. - Hidnyz6 informéaciok Osszecserélt betegek, rosszul

- Hidanyz6 specifikaciok

- Elveszett feljegyzések

- Nincs ellendrzd lista

- Nem megfelelé layout
(pl. megvilagitas)

végrehajtott eljarasok, utasitasok.

1.tablazat. A veszteségek tipusai az iparban, irodaban és egészségligyben [4]
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A 1.téblazatban lathatok az egyes veszteségtipusok, példakkal. Szamunkra az ipari példanak van
relevanciaja. A kovetkez6 veszteségkategoriakat talalhatjuk az iparban:

- Tultermelés: a sziikségesnél tébb termék legyartasa,amit a vevé nem igényel,

- Varakozas: informaciéra, utasitasra varakozas,igy a gyartas szlnetel,

- Szallitas: anyagok, alkatrészek szallitasa,a gyartas szamara,

- Tulmunkalas: tul szigoru tlrések,tul szigort megmunkalasi szabalyok,

- Készletek: gyartashoz szikségtelen alapanyagok,

- Felesleges mozdulatok: alkatrészek, dokumentumok keresése

- Hibak: Nem megfeleld termékek, hibas gyartasu termékek.

Felismerhet6 a 1.tdblazat alapjan, hogy a kilénb6zd terlleteken mas veszteségfajtaknak van
nagyobb jelentésége.

igy véleményem szerint az iparban a legnagyobb probléma lehet a ttltermelés, az irodai esetben a
felesleges tobbletmunka, az egészségligyben a varakoztatas.

A tultermelés szamos késébbi selejtet eredményez; a tobbletnyomtatvanyok elmélyitik a
blrokraciat; az egészségugyben a betegek varakoztatasa jelentés probléma (idépont honapok
mulva).

5. Osszegzés

A tanulmany attekintette a lean alapelveit, eszkozeit, és a veszteségek fogalmat. Arra jutottunk,
hogy dsszességében a lean, mint rendszer akkor tud ujat mutatni, akkor érdemes bevezetni, ha a
veszteségeket ki lehet kliszdbdIni a rendszerbél, hiszen ezek rontjak a vallalat versenyképességét.
A veszteségek definialasa ugyanolyan fontos, mint a lean eszkoztar ismerete, mivel ismerni kell a
kertlend6 hibakat. Amint a veszteségek kikapcsolodnak a rendszerbdl, a lean elvek segitségével
megvalésithatd a karcsusitott gyartas.

A szerz6 célja, hogy a lean szakirodalom tanulmanyozasaval alapot teremtsen arra, hogy a
gyakorlati lean bevezetés hibaira ramutasson, és azok elkertlésére tudomanyosan megalapozott
javaslatot tegyen. Mindezt gyakorlati példak elemzésével, és egy atfogé modell megalkotasaval
szandékozik a szerzb elérni.
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