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60. BEST PRACTICE FORUM — Denso Manufaturing Hungary Ltd.
Ertékaram fejlesztés és Kaizen tevékenységek

2023. november 24.

2023. november 24-én tébb, mint 27 f6 részvételével, nagy érdekl6dés mellett keriilt megrendezésre a
60. Best Practice Férum a Denso Gyartd Magyarorszag Kft-nél. A programot Szincsak Attila, Technical
Vice President nyitotta meg, egy altalanos gyar bemutatdssal és roviden ismertette a székesfehérvari
Denso tébb mint 25 éves torténetét. A székesfehérvari telephely a Denso legnagyobb gyara Eurdpdban,
tavaly az arbevétel 681 millié Euro volt, jelenleg
4800 f6 dolgozik 70 660 nm-es a gyarterileten.
Emellett helyezkedik el egy 4000 nm-es Tréning
Center, valamint egy 14 000 nm-es raktar. Ez
nem csak egy Osszeszerel6 gyar, hanem a
termékportfoliohoz kapcsoléddéan az 0Osszes
folyamat megtaldlhatd: ontészet, kovacsolas,
feliletkezelés, megmunkalas, szerelés. Ezért
igen széles az alkalmazott technoldgiak kore, és
nagy a komplexitds. A gyartds soran toérekednek
arra, hogy minél nagyobb legyen a hazon beliili
hozzdadott érték és a kapacitas, idén a kibocsatast 30%-kal novelték. Komoly kihivast jelent egy ekkora
gyarndl a megfelel6 mennyiségl és mindségli munkaerd biztositasa a mikddéshez és a fejl6déshez.

A gyar alapvet6en a diesel Uzletdg termékeinek gyartasara épiilt, kezdetben a V5-6s diesel pumpa
gyartdsa tortént, amit felvaltott a korszerlibb Common Rail rendszer elemeinek gyartdsa. A
tevékenységek magjat jelenleg is ez képviseli (és az drbevétel 70%-4t jelenti), de elindult egy atalakulds
az elektrifikacids trendnek készonhetGen, és elkezdték az inverterek gyartasat. A gydr beszallit a hazai
OEM-ek kozil az AUDI, SUZUKI, Stellantis gyarakba és ezen kiviil szdmos eurdpai és tengerentuli
vevének, pl: Toyota, Mazda, Volvo, BMW, valamint jelentds a nem személygépjarmd piacon torténd
értékesités is (John Deer, Catarpilar, GMD Max).

Kaizen tevékenységek a DENSO-nal

Harangozo Csaba, Plant Strategy teriilet General Managere mutatta be a Lean és Kaizen tevékenységek
tarhazat és ezek alkalmazasat a kezdetektdl napjainkig. 2001-ben kezdte a Lean szemlélet tanuldsat és
kiterjesztését, egyediiliként a gyarban. KésGbb Csaba vezetésével létrehoztak egy csoportot, amelynek
tevékenysége folyamatosan béviilt, és magaval
hozta a teriiletek és a fels6 vezetés tdmogatasat,
ahogy munkdjuk révén javultak a cég
eredményei, termelékenységi mutatdi. Jelenleg
52 f6 dolgozik a TIE/Lean csoportban, ebbél 17 f6
TIE mérndk (Total Industrial Engineering) és 35 f6
Kaizen-es szakember tamogaté csoport. A
Kaizenekre vonatkozdéan elGirt célszam nincs
meghatdrozva, Oszténzik a dolgozoéi gardat a
problémadk felismerésére és fejlesztési Otletek
kidolgozasdra. A Kaizenek szdma évente tobb
mint 4000, amely az egyszer( atalakitdasokat és
akar egy U] gyartdsor 0sszes tarold rendszereinek és kiegészit6inek gyartasat foglalja magaba.
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A jelenlegi piaci megrendelések gyors valtozasara reagdlva a legfontosabb cél a flexibilitdas novelése a
hatékonysag fenntartasaval, vagyis a napi igényekhez az optimalis gyartasi szerkezet és |étszam
bedllitdsa. Az integralt folyamat nagy el6nye, hogy hazon belll tudjak kezelni az atfutasi id6k
minimalizalasat és optimalizaldsat.

A vallalatnal 2005-ben vezették be az EF - Efficient Factory stratégiat, ami a Lean eszkozeire alapozva 3-

5 éves Utemekben - a piaci nehézségek leklizdésére és a termelékenység névelésére - hatdrozza meg a
szlikséges lépéseket.

Az EF stratégia 4 pillére épiil:

e Vizudlis Ellen6rzé eszkozok / Szabvanyos munka
e Atfogd Kaizen tevékenység — Ertékdram fejlesztés [Sorok Gsszekétése/szinkronzdcic]
e Hatékony gyartdsorok kialakitdsa a tervezés fazisatol

e Munkatarsak bevonasa a Kaizen tevékenységbe
[Kaizen kultura kialakitdsa a csoportvezeték bevondsdval]

Vizualis eszk6zok, Shopfloor kontrol, Kaizen

Az Uzemben fontos a vizualizalds és a teljesitmények folyamatos dokumentdlasa, ennek alapjan lehet
Iatni, hogyan alakult a teljesitmény és hol sziikséges beavatkozni, fejleszteni. A mindennapi munka soran
szamos vizudlis eszkdzt haszndlnak rendszeresen: Standard munkalap, Darabszamjelentd, Kaizen plan
sheet (javaslatok kovetésére), Andon, KOSU chart (termelékenység mérd), OEE monitor valamint
Termelékenység el6rehaladottsagat jelz6 Kanban csuszdak.

A darabszam kovetésére 6ras periddusokban torténik, igy ellendrzik a tervek megvaldsulasat és értékelik
a mUiszakok kibocsatdsat. A lapon egy \ ‘ : = L——
hétre vonatkozdan lehet a muszak ‘
terveit / eredményeit kovetni, igy a
problémadk elemzésekor észrevehet6k
akar a ciklikus veszteségek, és
kovetkeztetni lehet a gyokérokokra. A
felmeril6  problémakat a  sori
dolgozdk bevonasaval Kaizen Plan
sheet-re vezetik. Az 6tletek elbiralasat
a sor Team Leadere végzi, és egy
standard munka igényl6 formatumon
elinditja a kivitelezés jévahagyasat a
fels6bb vezet6i szintek felé. Ha
technoldgia valtozast érint az oOtlet
akkor a mérnokségnek, ha biztonsagi
kort érint, akkor a Munkabiztonsagi osztadlynak is jova kell hagynia a javaslatot. A Kaizenek
megvaldsulasa komoly tdmogatdast kap a 35 fds Kaizen szakemberi garda altal. A biztonsdgi javaslatokat
1-2 mdszak alatt, a kisebb fejlesztéseket 1-2 napon beliil képesek kivitelezni. Az emberek motivacidja a
sajat otleteinek megvaldsitdsa soran egyre novekszik, és fontosnak érzik a javaslatok leadasat.

A termelékenység vizualizdlasara KOSU chartot hasznalnak (egy termékre juto idéraforditas). Meg van
hatarozva az elérend6 cél, és a menedzser a sori Team leaderek-kel napi szinten vizsgalja, hogy
esetlegesen miért forditanak a tervezettnél tobb id6t a termék el6allitasara.
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A gépek meghibasodasanak jelzésére Andon jelz6 berendezést hasznalnak. A gépet Gizemeltetd dolgozo
az Andon kapcsoldval jelzi a gépbeallitonak a sziikséges beavatkozdst, amely hang és fényjellel ad
utasitast, hogy hova kell menni.

A sori készlet szintek vizualizalasara készlet felligyeleti eszkozt vezettek be, ennek segitségével azt lehet
latni, hogy a sori készletek a minimum (piros jelzés) illetve maximum értéken (z6ld jelzés) bell
helyezkednek-e el. A készlet szintnek a piros és zold jelzést kdzott kell lennie.

Kanban csUszdat haszndlnak a termelés
el6rehaladasanak jelzésére. Ennek az a célja,
hogy a sori gyartasi ciklus sebességét vizualizalja,
ha a termelés sebessége megfelel6 a sarga
zénadban helyezkednek el a Kanbanok. Ha
lassabban, illetve gyorsabban gyart a sor akkor
pedig a piros zéndban helyezkednek el.
Tultermelés esetén a termelésnek meg kell
allnia.

A szabvanyos munka kialakitasa, csoportvezeték bevonasa a fejlesztésekbe

Fresch Gerg6, TIE szekcid vezet6 mutatta be a szabvanyos munka kialakitdsanak rendszerét, amelyet
2012-t6l a termelési Team Leaderek bevondsaval szisztematikusan végeznek. A vevsi megrendelések
jelenlegi hirtelen valtakozasa miatt, a legfontosabb feladat a rugalmas gyartécelldk kialakitasa,
amelynek mddszerére oktatjak a termelési Team Leadereket.

A Densonal kiemelten fontos a rugalmas gyartas kialakitdsanak szemlélete. Hetente valtozik a
darabszam és fluktual a Iétszam is, amely akar heti 30 ember p6tlasat is jelentheti. Hogyan tudjuk mégis
biztositani a hatékony és minGségi gyartast? Ebben kulcs szerepe van a termelési Team Leadereknek és
a betanitasi folyamatnak.

A Covid jarvany kezdetével a megrendelések szdma visszaesett, és kisebb mennyiségekben rendeltek,
viszont megndtt a varidciok szama. A 20%-kal csokkené volumen azt eredményezte, hogy a létszamot
nem lehetett hozza igazitani a napi valtozasokhoz, és felesleges tort munkaerd jelent meg. A megoldas
a Szabvanyos munkalapok tobb Iétszamos kialakitasa, vagyis a flexibilis munka kialakitasa. Ehhez t6bb
dolgot is el kell tudni végeznie az operatornak, igy a sori folyamatok tréning tervét is meg kellett
erdsiteni.

A sori flexibilitds mérésére készitettek egy kategorizalasi rendszert, amely alapjan rendszeresen mérni
és értékelni lehet az egyes sorok képességeit, és igy vildgossa valik, hogy az adott sorra, milyen
variacidkat kell késziteni a Szabvanyos munkalapokbdl. A sorok értékelése sordn 4 szintet hataroztak
meg

o Nem flexibilis - Egyfajta létszamkiosztds létezik

e Részben flexibilis - A soron beliil jelentds varakozdsi id6k szerepelnek

e Flexibilis — Line Balance (sori kiegyenstlyozottsdg) legaldbb 90%

e Hatékony Flexibilis — Kiilénb6éz6 létszamkiosztdsokndl a hatékonysdg 90% feletti, és az
emberenként a kibocsdtds ugyanakkora

A minimdlis cél, hogy legaldbb két formdacidra szerepeljen szabvanyos munkalap.
Az egyes sorokat rendszeresen értékelik, auditaljak és fejlesztik. Az értékelés szempontjai az alabbiak:

e Milyen sztenderd workchartok vannak és meg van-e a 90%-os line balance,
e SWIP (standard WIP szama fel van-e jel6lve),



S§&KvarLikoN DENSO

PARTNER A FEJLODESBEN :
Crafting the Core

e Milyen szinten van a sor, mennyire kovetik a szabdlyokat,

e Mennyire hatékonyak — varakozik-e a sor el6tt, az Ures kézzel valé séta tobb mint 1,2 méter,
e Egyenes-e az anyagaram,

e Ha van puffer a soron, el van-e kiilonitve a darabtdl,

e Mennyire alkalmazzak a Kaizen alapelveket,

e Vezetik-e a sori darabszam lejelentét (Dekidaka Master),

o Jeldlik-e a szlikkeresztmetszetet és vezetik-e a Kaizen lapot,

e Sorért felel6s vezet6k kovetik-e Kaizeneket

A sztenderdek ellenérzése heti szinten 1 szer a sor Managerének részvételével torténik, és értékelik a
sor Szabvanyos munka betartdsat, hatékonysagat. Ha az értékelés soran valamelyik szempont x-et kap,
az jelzésként szolgdl a sor Team Leaderének és a TIE csapat szamdra a Kaizen lehetGségére.
Megnézik a Dekidaka lapot (darabszam jelentét), és ha nem érik el a sziikséges darabszamot (nem tudjak
a vevdi igényt kielégiteni), akkor erre Kaizen-t inditanak.

Az idei év sordn 42 soron szervezték meg a Manageri auditot, és az 6sszegy(jtott Kaizen lehetdségekbdl
osszesen 7,8 munkaer6 csokkentést értek el.

Az alap elvdrds, hogy STD munkalap minden soron legyen, és a dolgozék betartsdk a munkavégzés
madjat. (B szint).

Ha a sor ellenGrzése soran nem megfelelGséget észlelnek, akkor a Team Leader a sori dolgozéknak jelzi
a megfelel6 munkavégzést médjat. Ha nem éri el a B szintet a sor értékelése, akkor 2 héttel kés6bb a
sor auditjat ujra megszervezik. A dolgozdkat nem csak a betanulasi matrix alapjan értékelik, hanem
fontos, hogy az egyes dolgozdk alap képességei milyenek, és igyekeznek a szamukra megfelelS sorokra
helyezni 6ket. Ezt a kompetencia értékelést, a betanuldsi onboarding tréning végén egy felmérés soran
végzik el, (ahol azonositjak, hogy a dolgozdnak mik az erGsségei) és annak alapjan prébaljak a megfeleld
sorra rakni Gket. Ezt a kivalasztdsi folyamatot ,,Best Casting” -nak nevezik.

Ezt a kivalasztasi folyamatot modell sorokon végzik, ahol a betanitas utan , Best Casting” dontik el, hogy
ki hova vald, mire alkalmas és ennek alapjan keriilnek kompetencia és esetlegesen mas bér kategéridba.
(3 kompetencia szint van).

Atfogé Kaizen tevékenység — Ertékaram fejlesztés

2016-2018 kozott Dantotsu Factory (Legjobb gyar a legjobbak kdzott) projekt keretében egy hatalmas
értékdram alapu fejlesztést hajtottak végre, amelynek célja az volt, hogy az 1,6 szorosara
megnovekedett megrendeléseket képesek legyenek legyartani a meglévé telephelyen, [étszambGvités
nélkil. Ennek érdekében egy egész gyarat atfogd Layout atrendezést kellett kivitelezni, amelynek soran
az 6sszes termék értékaram fejlesztését kellett megvalédsitani.

A Dantotsu Factory projekt KPI fejlesztési céljai az alabbiak voltak:

e 5000 f6s létszamot tartani az emelkedéssel miatt prognosztizalt 5986 6 igényhez képest,
e 30 % készlet és leadtime csokkentés,

o 20% termelékenység névekedés,

e 20% teriilet csokkentés.

Ateljes gyar fejlesztésének megkezdéséhez szlikség volt az 6sszes termék Anyag és Informacié aramlasi
diagramjanak elkészitésére (MIFD — Material & Information Flow Diagram, ami az értékaram térkép
megfelel6je). Ezzel vildgossa valt minden terllet 6sszes Muda-ja, és atfutasi ideje, valamint az is, hogy
mennyi veszteség all fent az egymas utani folyamatok tdvolsaganak koszonhet6en.
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Az értékaram jelentds fejlesztésére sziikség volt 50 sor atmozgatdsara, de ehhez nem volt elegendé
szabad hely, ezért az elején helyet kellett csindlni az alapanyag és késztermék raktar atmozgatasaval egy
4000nm-es bérelt raktarba. A rovidebb idejl anyagszallitasok kialakitasara létre kellett hozni megfelel6
anyagszallito folyosdkat, és ahol sziikség volt ra szélesiteni a folyosdkat az anyagszallitas automatizalas
lehet6ségére. A teriiletek mozgatasa alatt, folyamatosan keresték és jelolték a gyartdsban
felszabadithatd helyeket, és az dtrendezéseket |épésrél [épésre végezték el. Az Uj sorok kialakitasanal
tervezésénél (Cell design) a kapacitas fejlesztése, és kisebb hely felhasznalds volt a cél. Erre Card board
(papir sorok) készitésének mdodszerét hasznaltak. Az Uj sorok kialakitasat csapatmunkaban az 6sszes
osztaly bevondsdval végezték, amelyet 3-4 termelési ember modellezett le a TIE és mérndkség
szakemberei segitségével. Egy fejlesztési modellezés korilbelll 8 hetet vett igénybe, 2 hetes periodikus
bemutatdk, otletviharok megszervezésével.

A szereldében Iévé sorok attervezése sordn jelentds eredményeket értek el: a ciklusidé 38-rél 25 s-ra, a
[étszam 12-r6l 6 f6re és a sor hossza 12-r6l 6 méterre csokkent.

A sorok atrendezését kovet6en a gyakori szallitdsok, készletkontrol és a folyamat stabilizdlasa volt a
kovetkez6 fontos feladat, majd utana jott a sorok szinkronizdlasa és a kanban rendszer bevezetése.

Fontos volt, hogy a kapcsolddd folyamatok szinkronizaldsa megtérténjen, azonos mdszak szammal
Uzemeljenek, azonos ciklusidével, hogy a folyamatok kozotti készleteket optimalizalni lehessen. Ha
nincsenek szinkronban a sorok, nem lehet csokkenteni a készleteket és az atfutasi id6t se lehet
réviditeni. Atfutasi idS = CiklusidS szorozva a WIP-pel (gyartas kozi készletmennyiséggel), azonban a
készletek mennyisége szorosan Osszefligg a sorok OEE értékével, ezért szintén fontos volt a sorok
rendelkezésre alldsanak novelése.

A sordtalakitas soran figyelembe vett szempontok:

e Tipus allokacid
e Mdszak kulonbség
e OEE (kihasznaltsag)
e Hosszu atallasiid6
Az anyagmozgatd munkak terhelésének felmérésére, fejlesztésére, a nem ciklikus muveletek 3-as tipusu

standard munkalapjat hasznaltak. A Szabvdnyos munka kialakitas soran figyelembe vették a Safety és
Health szabalyokat, és hogy ne terheljék tul az operatorokat (mennyit mehet, mennyi sulyt mozgathat).

Az atalakitas soran torekedtek az aldbbi szempontokra:

e Ne legyenek keresztiranyd mozgasok,

e Csokkentsiik a felesleges mozgatasokat, utakat,

e Minimalisak legyenek a gydrtaskozi készletek, gyartason beliili varakozasi id6k,
o Legyenek egymassal kiegyensulyozva a folyamat id6k,

e Legyen huzo rendszer és egyirdnyl anyagmozgas.

Az anyagmozgatas fejlesztésére AIV automatizaldst (autondm anyagmozgatd robotokat) vezettek be,
amelyet magas foku biztonsagi kontrollal valdsitottak meg. Ez magdban foglalta az AIV-kre szerelt fény
és hangjelzéseket, valamint a folyosdkon kialakitott egyirdnyu anyagszallitast, savon belili jel6léssel
(Safety first). Az anyagszallitas automatizalasaval, a hosszu séta utakat AlV-vel helyettesitették, és a
termelési anyagszallitasi folyamatokat kombinaltak, amellyel sorkiszolgalasi létszamot csékkenteni
tudtak 18-f6vel.

A sorok atrendezése utan, altaldban meriilnek fel problémak, amelyeket kovetkezetesen meg kell
oldani, vagyis a készletek optimalizalasat csak a sor stabilitasanak elérése utan valdsitottak meg. Vagyis
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nem veszélyeztetik menetkdzben felmerilé problémakkal, megallasokkal, a folyamatos gyartast. A
sorok elldtasa tobb szisztéma szerint torténik: vannak idé alapu kiszallitasok, milkrun kérdk, de van, ahol
lot (mennyiség) alapu a kiszallitas.

A gydron belll ki lett alakitva Production Planning team, amely a sorok ciklus idejének, valamint a vevéi
megrendelések fliggvényében kiszamolja, mekkora adagokat kell inditani, mekkora az optimalis Lot
méret a teljes gydrtasi lancban. A vev6i megrendeléseket (Master Production Plan) hetente egyszer
adjak ki, amellyel heti szinten stabilizaljadk a megrendelések szérasat, és napi szinten meghatarozza, hogy
mennyi, és milyen tipusu terméket kell legyartani minden egyes folyamatban.

A sori valtoztatasok egyik f6 szempontja az volt, hogy u alaku sorokat épitsenek ki, mert igy minimalisra
csokkenthet6 a sorok kozott Ures kézzel torténd séta. A munkadllomasok kozotti tavolsagokat
szlikitették, ahol lehetett 710 mm-rél 400 mm-re, ezzel is helyet takaritva meg. Példaul agy, hogy a
gépek oldalardl a kezel6 paneleket a gép elejére raktak at.

A készletcsokkentést |épésrél [épésre a folyamtok stabilitdsanak emelésével, és a kis Lot-os termelés
bevezetésével érték el. A készletcsokkentés eredményét a lokdciok magassaganak csdkkentésével
vizualizaltak, igy konnyen attekinthet6 lett a munkaterilet. 1,8 méterr6l 1,5 méterre majd végil 1,3
méterre csokkentették.

TPM tevékenységek

A Denso-ndl komoly hagyomanya van a TPM tevékenységnek, és az eredeti 5 pilléres TPM megkozelitést
alkalmazzdk. Magat a mddszertant is a Nippon Denso-nal alakitotta ki Seiichi Nakajima a TPM mddszer
atyja.

A Denso-nal folyé TPM tevékenységeket, Domiko Gdabor a TPM osztdly vezet6je mutatta be.
A magyarorszagi DENSO tobb mint 25 éves cég, és vannak olyan 20 éves gépek, amelyek még mindig
gyartanak, ez komoly kihivast jelent a

rendelkezésre allas szempontjabdl. A vallalati cél

atlagosan a 85,5% OEE elérése. A TPM osztaly | 2o 2 KK ‘
misszidja, a gépek rendelkezésre allasanak AWVAEGEF©7©) ARBANARDAS
biztositasa, valamint gyors reagalds a felmerilé \ PM

problémakra. A gépek rendelkezésre allasa 10 TsziTSD A)c.l';ET,
éves korukig stabilnak nevezhetd, de ezek utén borcerls SRIE
stabilitdsuk exponencidlisan csokken. A gépek
teljes korid feldjitasaval ujabb 8 évet képesek
stabilan dolgozni, de ezeket kiils6 cég altal csak
3-6 hénap alatt lehet kivitelezni. A gyors :
reagala.?, valamint a magasabb'rendelkezesre S B S
allas biztositdsa érdekében elinditottak egy JES: ; ¥ A J6V6

gépfelujitd csoportot, amely 1 hénap alatt képes
teljes gépfelujitast végezni, fele aron. A termeld
berendezések Uzemeltetése sordan felmerild
veszteségek csokkentése képezi a TPM
tevékenység magjat. A TPM tevékenyéget a
karbantartas altal betanitott Termelési karbantartd személyek végzik és a termelés vezeti.

TPM tevékenység 3 6 teriilete:

e Emberi er6forras fejlesztés
e Kornyezet megteremtése
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e és agyartd berendezések fejlesztése

Szamos megel6z6 jellegli TPM tevékenységet végeznek: hidraulika olaj ellen6rzés, hémérséklet
ellendrzések, statikus pontossdg mérések, rezgés diagnosztika, Vacuum level monitoring.

A gép park 1/3-4ndl mar bevezetésre keriilt valamilyen elére jelz6 karbantartasi moddszer.
10 modell sor lett kivalasztva, amelyen kidolgoztdk a program alapjait. Adatot gydjtenek elemeznek és
kivalasztjak a f6bb problémakat, valamint intézkedéseket vezetnek be, amelyeket heti megbeszéléseken
tekintenek at.

Amikor a 10 modell sor alapjan a bevezetett intézkedéseket egy szerkezetbe tudtak allitani,
kiterjesztették a tobbi sorra is.

A DENSO-nal minél fejlettebb gépeket kaptak, anndl inkabb érzeték, hogy nehéz 6ket lizemeltetni, ezért
termelési karbantartd képzéseket inditottak el, hogy megfelel§ szinten tudjak az automatizalt sorokat
mUkodtetni. Jelenleg 25 f6 termelési karbantartd van, ezeket a kollégakat a gépbeallité kollégak kozdl
valasztjak ki, és képezik tovabb. A cél, hogy erbsitsék a TPM tevékenységeket, és termelési oldalrdl
meglbrizzék a rendelkezésre &llast, megel6z6 karbantartasi feladatok elvégzésével. Termelési
karbantartd, preventiv karbantartdsi feladatokat végez el, preventiv munkdakat vesz at a karbantartéktol.
A termelési karbantartok ellenGrzésekben is részt vesznek és jelzik az azonositott problémakat.

10 éve 81,2 %, korul volt az OEE, akkor még nem tudtak a veszteségeket regisztralni. Azonban 2016-t6l
a TPM tevékenységet sajat fejlesztésl szoftverrel lattdk el, ezdltal rogziteni tudjdk a kilonbozé
veszteségfajtakat is. Ezen keresztll tudjak monitorozni az OEE-t és a KOSU-t (termék, m(iszakos, egyéb
felbontdsd OEE lekérhets, monitorozhaté). A problémak részletes elemzésével, fejlesztéseket
eszkozolnek és jelenleg 85% koriil van az OEE ugy, hogy lényegesen 6regebb a géppark. Megszabott heti
ellenérzések vannak elGirva minden kritikus gépnél, amelyeket a gépbedlliténak kell elvégeznie.
Problémak esetében elektronikus javitasi (hibabejelent6) munkalapot lehet kiildeni a karbantartas
részére, tobb csatornan keresztiil.

Uzemlatogatas

A prezentdacidkat kovetden két érat tolthettiink el a gyarlatogatas soran, ahol tébb dllomdson keresztil
mutattak be a Kaizen tevékenységeket és eredményeiket a terileti kollégdak és a TIE csapat munkatarsai.
Mar az elsé pillantasra ldtszott a magasszintli, szervezett munkakultira, a rend, tisztasdg és az
attekinthet6ség a termelési teriileteken. A m(ikodést athatja az Atari Mae szelleme, az egyértelm(,
magatdl értet6d6 szabalyok rendszere, amelyet a Safety (munkabiztonsdag), az 5S és a Quality magas
szinten tartasara hataroztak meg. A szabalyokat folyamatosan, kommunikaljak, oktatjak és rendszeres
»Patrol”-okon (vezet6i bejarasokon) ellenérzik azok betartasat. A Denso-nal fontos szempont, hogy
stabil folyamatokat alakitsanak ki, és megsziintessék az emberfiigg6 folyamatokat (vagyis ne a
munkaerdn muljon, hogyan végzi el a folyamatot és milyen lesz annak a mindsége). Az izemben minden
egyértelmlien vizualizdlva van, szinekkel jel6lik az anyagtarolé dobozokat (6ntdde - sziirke,
megmunkalas teriilet — kék, szerel6 sor — sziirke, selejt — piros, Quality dontésre var — rézsaszin).

A munkatarsakon lév6 mellény és sapka azonositja, hogy milyen teriilethez tartoznak a dolgozdk (a
mindségellendrnek narancssarga a poéldja, a raktarosoké zold, stb).
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Az elsé terillet, ami megtekintettiink az Obeya teriilet volt, ahol a napi vezet6i nyité megbeszélést
(Asaichi meetinget) tartjak. A vezetés egyértelmlen kommunikalja a célokat, elvardsokat az lizemben
lévé informaciés tabldkon és nyomon [ B e, s
kovetik a teljesitményeket. Ertékelik a = : ' '
m(ikodést, azonositjdk a problémakat és az
egyes teriiletek statuszat szinnel is jelzik
(z6ld — rendben van, jo, piros — probléma,
kék — megoldott probléma, sarga -
folyamatban [évG). Az Asaichi meetingen
(reggel 9-9.30-ig), mindig az el6z6 nap
eredményeirdl, nehézségeirél beszélnek,
nyomon kovetik a korabban meghatdarozott
akciék megvaldsuldsat (Tracker lista). A
meetingen minden lényeges érintett terilet :
(termelés, minGség, logisztika, karbantartas, /
fels6 vezetés) részt vesz, és tdmogatja a /
gyors dontéshozast, igy gyorsan at lehet beszélni a problémakat és felel6sdket lehet kijel6Ini, hataridék
megadasaval. A vezet6i meeting el6tt az ahhoz sziikséges statuszokat, informacidkat 8.15-8.30-ig a mini
Asaichi meetingen tekintik at a terlleti Managerek a csoportvezetSkkel, és onnan viszik tovabb az
adatokat és az esetlegesen felmerilt problémakat a vezet6i meetingre.

OEE Fejlesztés

Ezt kovet6en Molnar Tibor TIE szekcid
vezetd mutatta be a résztvevéknek a Quick
OEE (Kapacitds fejleszté) tevékenységet és

I el £ Wentenng

Lt N ¥ 4 Y

eredményeit. Ez egy OEE
veszteségvadaszatot jelent§ tevékenység,
amelyet napi P-D-C-A ciklus

megvaldsitdsdval 1  héten  keresztil
végeznek a kijel6lt soron. A tevékenységben
a tdmogatd osztalyok mind részt vesznek,
termelési Team Leader, mérnokség,
karbantartas, TIE.

TEER Cocnem Suinn G
&Sk WS -

A folyamat egy 1 6rds sori Ciklusidé méréssel
indul, ahol figyelik a kil6nb6z6 Mudékat,
kritikus allasid6ket, amelyeket a mérés végén

egyeztetnek kozosen. Ezekre a délutdn 4 Orai

Kaizen egyeztetésre fejlesztési 6tleteket hoznak és | = TR~ W]
megvitatjak. A kdzosen jovahagyott fejlesztéseket ‘ ‘\\ i

megrendelik a TIE Kaizen szakembereitdl, akik az | ‘- A A" A LA

éjszakas mUiszakban megvalésitjak. A masodik nap NS Y

ismét mérik az id6ket és visszamérik az elinditott o
akciok eredményességét. Azonositjdk a Chokotei
veszteségeket (5 percet meg nem haladd
gépallasokat), monitorozzak a varakozas idGket, és
intézkedéseket hoznak a gépi és kézi iddk
csOkkentésére.
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A vevdi megrendelések az elmult évben 10%-os kapacitas fejlesztést irdnyoztak el6 a jelenlegi géppark
haszndlataval. A tevékenység keretében, '
vizsgaljdk a gépek ciklus idejének
szinkronjat. A szik keresztmetszet(
gépeken vided elemzésekkel elemzik a
gépek bels6 mozgdsdnak veszteségeit. A
ciklusid6k csokkentésére NC program
madositasokat eszkdzolnek a mérndkség
bevondsaval.

Az elmult évben 22 soron valdsult meg a
tevékenység, atlagosan 11%
termelékenység fejlesztéssel, amely a
vallalati OEE cél elérését 0,7%-al javitotta.

TPM tevékenység, Overhaul teriilet

A kovetkez6 teriileten, Dominkd Gabor TPM és karbantartds vezet6 mutatta be a gépfeldjitasi (overhaul)
tevékenységiiket. A tertleten 4 ‘
karbantarté  dolgozik 2  mf(iszakos
beosztasban, akik évente 25-27 gép
felljitasat képesek megvaldsitani.

Egy gép teljes feltjitdsara tervezett idg,
nem tarthat tovabb 1 hdnapndl. A gépek
allapotat folyamatosan diagnosztizaljak,
Mobil rezgésdiagnosztikai eszkozokkel. A
gépek wifi-n keresztiil adnak jelet a
mukodésukr6l a karbantartok felé,
amelyek kiértékelései utan tervezik meg a
szlikséges karbantartasi terveket. Ez
tartalmazza a poétalkatrészek, cserélendd
alkatrészek koltségeit, amelyre évi 1,5-2
millié Euro all rendelkezésre. Egy 20 éves gép a felljitasat kovetden tovabbi 7-8 évig tartja meg a
stabilitasat és megfeleld lesz a rendelkezésre alldsa. A m(kddés soran jelenleg koriilbelil 1.7 % a nem
tervezett alldsok ideje, a cél 1,5 % -ra csokkenteni.

KAIZEN miihely (Moonshining)

A kovetkezd teriilet a TIE Kaizen csapat mihelye volt,
ahol a Kaizen soran sziikséges eszkozoket,
atalakitasokat végzik el a kollégak.

A terlletet Kovacs Balint TIE szekcié vezet6 mutatta
be. A Kaizen csoportban 35 f6 dolgozik, 3 miszakos
munkarendben. A felelGsségi korok a teriletre jol
definidltak a gydron belil. A csoport a sor

mikodéséhez sziikséges gépen kivilli 6sszes eszkdz [ n AR Ll e

7 YOe . sy s 7 Z. 7 iy . \ g y
Iegyarta.saval, javitasaval foglalko, ik, legyen a {Ten 139
mechanikus, elektromos, forgdcsolassal kapcsolatos

munka, de az AIV anyagszallitd kocsik Gzemeltetése is [ 7«.-‘ : Tény129
a csoport feladatai kozé tartozik. == oy MOR O3
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Az igényelt munkak lehetnek, lokacid készitések,
munkaasztalok  gyartdsa, anyagszallité  kocsik
kivitelezése, munkadarab tdroldk készitése, OEE
kijelz6k gyartasa, valamint Karakuri (mechanikus
energia igény nélkili gravitacidos anyagtovabbitd)
eszkozok tervezése, kivitelezése. A csoport munka
igényl6 lap alapjan dolgozik, amelynek rendszere
kiterjed az egész gyar teriletére (termelés,
mérnokség, karbantartds, mindségbiztositasi osztaly,
munkabiztonsdgi osztdly), és a kiilonb6z6 igények
kielégitésére.

Team Leader bevonas, oktatas

A kovetkezd teriilet a Team Leaderek (csoportvezetSk) fejlesztésének bemutatd dllomdsa volt, ahol
képet kaphattunk az oktatdsukrél és a folyamatos bevonasukrél. A Team Leaderek a vdllalat
mikodésében kulcs szereplék. Ok iranyitjak a kozvetlen dolgozdkat, az & feladatuk a szabvanyos munka
betartatdsa és fejlesztése. A csoportvezetdi szint, amely a soron felmerilé problémakat el6szor
felismerheti a vizudlis eszk0zok segitségével, és hathatds fejlesztéseket kezdeményezhetnek.
ATIE szemléletrdl az oktatadst 3 napon at napi 4 draban kapjak, ahol megtanuljak a szabvanyos munkalap
készitést, a problémaazonositast, a darabszam lejelentd lap toltését és a Dekidaka master tevékenység
értelmezését. A csoportvezetSk a darabszam lejelent6 lapon figyelik a darabszamot, a kiugro értékeket
és azonositjak a hibdkat, problémdkat. el e S
Ezeket megfelelS kategdridkba soroljak
be:

Elkészilet / Gépmelegités / Atéllas
Szerszamcsere / Tesztgyartas / 5S /
Anyaghiba / PQ time / Operator hiany /
Létszamtobblet / Megel 626
karbantartas.

A csoportvezet6k a terlleten mérik,
megfigyelik a munkavégzést, és
veszteségvadaszatot hajtanak végre.
Az O bevonasukkal késziilt tobb Kaizent
is megismerhettiink:

Ilyen volt a szerel6 teriilet atrendezése,
teriletek 6sszevonasa, sétaiddk
csokkentése, ciklusid6k csokkentése,
valamint egy automata mosd és

szortirozé gép megvaldsitdsa is. Az
aldbbi képen a Team Leader-ek altal |
javasolt, olyan késziilékfejlesztés eredményét lathatjuk, ami segiti a munkadarab gyorsabb
poziciondlasat és megakaddlyozza annak sériilését. A Team leaderek bevondsaval szamos jelent8s
fejlesztést sikeriilt megvaldsitani, amelynek eredménye az idei évben 18 emberer6 megtakaritast
eredményezett.

[
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Vitaférum

A nap végén egy aktiv vitaférummal zartuk a programot, ahol volt lehet6sége tovabbi kérdéseket
feltenni a résztvevéknek, és javaslatokat megfogalmazni a latottakkal kapcsolatban. EImondhatjuk, hogy
a DENSO-nal egy massziv a teljes vallalati m(ikodést athatd, gyartdsi, és menedzsment rendszert lattunk,
amely stabil alapot képez a fejl6déshez, és a magas mindség és termelékenység eléréséhez. A
munkatdrsak széles kore érti, és alkalmazza a Lean-Kaizen eszkdzoket, valamint a vezetés nagy hangsulyt
fektet a fenntarthatdsagra, és a megfelel6 szabvanyok/szabalyok megalkotasara, és betartatasara.
Az egyes terlleten dolgozd munkatadrsak felé egyértelmlien meg vannak hatdrozva, és le vannak
kommunikdlva a célok, szabdlyok, elvdrasok. A mostani magas szintli mlkodésre, 1épésrél-lépésre
kovetkezetes fejlesztések soran jutottak el. A vezet6i tamogatdst folyamatosan igazoljdk és
alatdmasztjdk a TIE csapat és a szervezet altal elért eredmények. JO volt latni a munkatarsak
elkotelezettségét, nyitottsdgat, egylttm(ikodését a gydrban. Egyértelmlien érezhet6 volt a vezetés
folyamatos jelenléte és tamogatdsa az (izemben, vagyis a Genba-n!

Koszonjik a DENSO csapatdnak a Férum professzionalis megszervezését és azt, hogy megosztottdk
vellink tapasztalataikat, valamint Szincsak Attila Technical Vice President-nek és Harangozé Csaba Plant
Strategy General Managernek, hogy lehet6vé tették a jé gyakorlatok megismerését a székesfehérvari
DENSO gyarban. Egy igen hasznos és tartalmas nap volt ez mindannyiunk szamara. Sok sikert kivanok
minden résztvevének, hogy minél tébb dolgot tudjanak az itt elhangzott fejleszté tevékenységekbdl
adaptdlni sajat vallalatuknal is.

Dr. Németh Balazs, ligyvezet igazgatd, Kvalikon Kft.
2023. november 30.



