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1993. SZEPTEMBER 17.

Work-out a VTG-ben

1993. szeptember 1-2-an kétnapos Work-out volt a gépgyárban "Az alkatrész megmunkálás
racionalizálása" cimmel.

Ennek keretében 3 csoport alakult az alábbi témakörben:

• Az alapanyag és gyártási dokumentáció ütja

• Az alkatrészek ütjának racionalizálása az Alkatrészgyártás területén

• Az NC üzem területi összevonása

A csoportmunka során többféle elgondolás szUleteft. Ezeket vitatva, Utköztetve keresték a
Iegjobb megoldást. A csoportok munkáját Rózsahegyi László fogta össze, aki Otleteivel,
megoldási javaslataival a "visual management" a látható irányItás, a Iátható folyamatok
szellemében támogatta a team munkát. Ezen csoportok munkájáról, a várható feladatokról
szeretnénk Onöket tájékoztani.

Alapanyag elOkészItés

A csoport azt az utat vizsgálta, amelyet az alapanyag és a gyártáshoz szUkséges
dokumentáció megtesz addig, amIg a gyártás megkezdödik. Ezt kiegészItettUk az
alkatrészgyártás és a szereldei üt vizsgálatával.

A folyamat kezdetéül feltételeztük, hogy az alapanyag mar beérkezeft a raktárba, a GYEK-Iap,
kisérô karton, gyártási utasItás lista (vonalas lista) elkészült.

I. Az anyagszett és a kiadott alapanyag ütja

a. anyagszett nyomtatás (GYIO)
b. anyagszett szétosztás (Anyaggazd. 0.)
c. anyag utalás, konyvelés (Anyaggazd. o.)
d. anyagkiadás a szettek alapján (Raktár)
e. anyagvizsgálat darabolás elött (MEO a Daraboló mOhelyben)
f. darabolás (GYEK Daraboló)
g. a darabolt anyag és a gyártáshoz szükséges dokumentumok (GYEK Diszpécser

Cs.) összeválogatása
h. anyagvizsgálat (Központi MEO)

II. A gyártási dokumentumok ütja

A GYIO-ból a rajz, mQveletterv, GYEK-Iap, kisérö karton, gyártásiutasFtás lista
közvetlenul a diszpécserekhez kerül és ott várakozik az anyagra.

III. A kész alkatrészek ütja
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A kész alkatrészek a végátvételt követöen (Alkatrész MEO) az Alkatrész raktárba kerOlnek,
ahol a tárgyi negyedévi tételek azonnal a szerelö csoportok polcára kerUlnek, onnan a szerelôk

viszik el. Az átfutási idô csökkentése, a folosleges állomások kikUszöbölése érdekében a

következã javaslatokat tettUk.

Az anyagszettek raktárak szerinti szétosztása számitógéppel történjen, Igy a szettek
közvetlenUl mehetnek utalásra. Az anyagszett a rajta szereplö egy vagy több rajzzal, a hozzájuk
tartozô mveIettervveI, GYEK-Iappal, ksérökartonnaI egyutt kerüljOn egy mOanyag tasakba, ez

a mOvelet a GYIO-ban történjen.

Daraboláskor a ledarabolt anyagra festékkel (kakktik) kerüljön rá a rajzszám és a
koltsegviselö. Darabolás után az anyag közvetlenül az eIsO mOveletre érkezzen, a gyártásinditás
uTemezése a Darabolobol torténjen A tasak az elsö müveletre Indbtáskor visszakerul a GYIO-ba
Mivel az anyag es a rajz osszeva!ogatasa megszOnik, a Diszpecser tampontot (HATT) meg kell
szüntetni. A diszpécserek egy része a Darabolóba kerül a tasakos inditáshoz, a többiek az Uzem
területén maradnak a hagyományos diszpécser munkára (gyártás sürgetés, problémás tételek
Ugyintézése, selejtek ugyintézése, üzemen kivüli müveletek figyelemmel kisérése stb.).

A második anyagvizsgálat szukségtelen, mivel az anyag elcserélésének Iehetösege(

minimálisra csökken.

Az Alkatrész üzem és a Szerelô üzem käzötti raktározás nagyreszt szukségtelenné válik a
kovetkezö okok miatt a kesz alkatreszek jelenleg is a MEO-bol kozvetlenul a szerelôk polcara
kerülnek, a raktárban ezt a szállitás jobb megszervezésével ügy akarjuk rendezni, hogy a szerelö
polca a Szerelô üzem területén Iegyen az illetékes szerelä csoportnál, az elkészült alkatrészt
targonca vigye a MEO-bol a megfeielö poicra

Az alkatrész elkészülés rogzItése a termeiésfigyelési (számItógépes) rendszerbe a MEO-ban
torténjen. A peres alkatrészek gyüjtése megszunik, mivel azok zárt cikiusban, a peres alkatrész
gyarto cellában készulnek. A tartalék alkatrészek gyQjtése megsznik, mivel azok zárt cikiusban
a tartalék atkatrész gyártó cellában készülnek. Az elôforgácsolt kész alkatrészek átmeneti
tárolására a Szerelô üzembe való szállitásig az üjonnan kialakItott MEO-ElôkészItö terUieten Iesz
kialakItva egy helyiség. A maradék alkatrészek es kooperációs készlet tároiására a Szerelö Uzem
területén iesz kialakItva megfelelô helyiség.

A fentiek alapján az Alkatrész raktár megszüntetésre kerül. A Dexion-Saigó állványzat az üj
központi raktár (37-es épulet) kialakItásánái kerül felhasználásra. A feiszabadulO terület az
Alkatrész üzem kezelésébe kerül, itt iesz a nagygépek alkatrész tároló helye (a jelenlegi az NC
üzem kibövItése miatt megszunik) illetve a kOszörü gépek kerülnek a terület egy részére.

A felszabaduló emberek a tevékenységek áthelyezésével egyUtt az tjonnan kiaiakItott
egységekhez kerülnek (tartalék cella,peres celia, szerelô üzemi maradék alkatrész raktár), illetve
részben a tasakok bevezetése miatt növekvô munkánál a GYIO-ban, illetve a raktárban Iesznek
hasznosItva. Az átszervezés nyilvánvaió elônye a folosleges pufferek megszUntetésével az
átfutási idö gyorsItása, a gyártás nagyobb rugalmassága, a darabolástól a szerelökhöz való
érkezésig a nagyobb áttekinthetôség.

Kevesebb a!katrészt (kb. a felét) kell egyidejüleg a gyártásban tartani ahhoz, hogy minden
szakma folyamatosan ki iegyen tö!tve munkával. Ezzel az utemesség javul. A feiszabaduió
területek sokkai hasznosabb célra vehetôk igénybe, a feiszabaduió emberek az átfutás
gyorsItása érdekében kerulnek felhasználásra. Az átszervezés minimális koltségekkel

megvaiósItható.

A megvalOsItás megkezdodott a diszpécserek teruletének felszabadItásával, hogy a MEO
átkältözhessen.
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Az Alkatrész raktãr két Utemben kerül kiüritésre a tervek szernt. Az eIsö szeptember végéig a
szabad terUlet kiUrItése és a polcok kb. felének Iebontása. A teijes kiürItés az ij terUletek
kialakItásának megfelelôen, terv szerint az év végére valósul meg.

Atérés idO
Huszár Imre

Az alkatrészgyártás területén a sok szukséges megoldásra váró feladat közUl azokat
vizsgaltuk, melyek döntôen kihatnak a gyártás gyorsitására és viszonylag rövid idö alatt
elfogadhato áron megvalósithatóak llyen terulet az alkatreszek mUveletkozi varakozási idejének
csokkentése Ha csokken az egyes alkatreszek muveletkozi ideje, akkor azonos
termekkibocsatashoz csokkenteni lehet az uzemben Ievö megmunkalasra várô tételek szamat,
ami egy sor tovabbi elônnyel jar az atfutasi idö csokkenesetôl a raktarkeszlet csokkentéséig

Az alkatrészgyártásunk térbeli elhelyezkedése és a várakozási idôk egyuttes vizsgálata azt
mutatta, hogy az elvárt célt - a várakozási idôk jelentés csäkkentését az alábbiakban vázolt
üzemátrendezésekkel meg lehet valósItani.

Elöször:

A Lakatosuzem kozismerten nehez munkajat elemeztuk, ugy hogy kuvalasztottunk ket, az
uzemben folyo munkakat megtestesitô alkatreszt es ezek utjat kovetve megallapitottuk a
lehetseges esszerüsiteseket

MegállapItottuk, hogy egy karjellegü alkatrész, amely 3 forgácsolt és 3 Iemez részalkatrészbôl
keszul, tobb mint 4 km utat tesz meg a gyarban az alapanyag raktartol a beepitesig Kozel 2 km-t
utazik egy doboz jellegU, szerkezeti lakatos munkat igenylô egyseg

Logikus a javaslat: kerüljön kozelebb a lakatosüzem a raktárakhoz és az alkatrészüzemhez. Ez
a gondolat nem uj De a feltetelek es a szuksegszerOseg most teszi lehetéve ezt a lepest Az
elképzelés szerint a volt fejlesztési próbateremböl és a festôüzem egy részébôl alakitanak ki egy
kozel 1000m2-es lakatosuzemet, melynek egyik resze a kar, a masik resze a doboz jellegO
alkatreszeket es egysegeket gyartana

Bôvulni fog a lakatosuzem feladata, mivel a kisebb forgacsolt (peres) alkatreszek is itt
keszulnek es bôvul a kovacsmQhely, mivel nehany berendezes - langvago, pres - oda kerul Az uj
korulmenyek nem csak 75%-kal csokkentik a szallitasi utat, de lenyegesen javitjak a lakatosok
munkakorulmenyeit is Ez az atrendezes 6 5M forintba kerul A szamitasok szerint ha figyelembe
vesszuk, hogy a jelenlegi lakatosuzem felujitasra szorul, a most erkezô Iangvagogepet el kell
helyezni és a felszabaduló UzemterUlet hasznosItható, igy az átrendezés koltsege 1,5 - 2 even
belül megtérul.

Másodszor:

Hasonló megfontolás alapján vizsgáltuk a MEO elhelyezkedését az Uzemben. Egy atlagos 4
mOveletes alkatrész elkészItésének jelentés része a várakozási idô. Ennek az idének viszont
däntö része az a fajta várakozás, amikor szállItásra var az alkatrész. Számitás szerint a belsö
szállItás 50%-a MEO felé ill. MEO-tOl történik, ez méterben 4 mOvelet esetén (4x2)-1x70420
meter. Ez napi 100 tétel legyártása esetén 42 km lenne, ha az alkatrész tételek az elkészülésUk
után azonnal a MEO-ba ill. onnan a szakmára kerülne. Ezt két ember állandó munkájával lehetne
biztositani. Miután ez a két fé nem all rendelkezésre, adódik a kovetkezmény: a várakozás.
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A javaslat ezt a várakozâst szünteti meg azzal, hogy a MEO és az elôkészItô-
szakmadiszpécserek egymás mellé kerUlnek. az eddigi aIkatrész(tvonaI diszp-szakma-diszp-
MEO-diszp. rövidUl a diszp-szakma-MEO-diszp. utvonalra.

Ez a megoldás a várakozási idó jelentôs csökkentése mellett egyéb, az átfutási idôket
csökkentö elönyökkel is jar. Az átrendezéssel a felszabaduló területre szerszámgepek kerülnek
az NC üzem bôvItése miatt. A MEO szintén kap egy marógépet, amit az üj helyen kell telepIteni,
ha ezt az egyébként is szukseges telepItési koltséget levonjuk az áthelyezési koltsegböl, akkor az
áthelyezés 8-900 ezer forint.

A fenti javaslatok egy folyamatos munka kezdetet jelentik Van remeny arra, hogy a hasonlo
egyuttes munka mindenkor meghozza a vart eredmenyt Azonban figyelni kell arra a nemreg
elhangzott velemenyre, hogy munden javaslat annyit er, amenny megvalosul belôle En meg
hozzátenném, hogy az ev hátralévô feladatait Iátva a javaslatokat surgösen meg kell valósItani,
természetesen a mukodôképesség megtartása mellett.

Várszegi János

AtalakulOban az NC Uzem

A vizuális irányItási rendszer, az ügynevezett KANBAN-rendszer augusztusi bevezetése után
ismet jelentôs valtozasok varhatok az NC uzemben Szeptember 1-en es 2-an Kakas Karoly
gyárfejlesztési elôadóval és Erdôs Attita NC maróssal közösen doigoztuk ki a jelenleg három
helyen elhelyezkedô NC uzem teruleti osszevonasanak elsô lepeseut

Jelenieg az NC Uzem egy része a 6-os csarnokbañ, egy másik része a hagyományos
atkatrészgyártás terulete meHett, a bérelszámolással szemben helyezkedik el, az NC technológia
pedig a 91-es épuletben tatálható. A nagy távolságok miatt gondot okoz az üzemen belUti
szaliitas, a gepek megfelelô szunvonalu kuszolgaiasa, a szerszamellatas, es a technologusi
tamogatas, ezert a jovöben nagyobb hangsulyt szeretnenk fektetni az "uj NC"-kent ismert terulet
bövitesere EIsö lepeskent az angliai THORN-tol erkezô 4db NC megmunkalogep teleputeset
fogjuk elvegezni a karusszel esztergak jelenlegi rakodoteren es a meilette Ievô kisebb koszorQs
teruleten Valoszinüleg ide kerul meg a 6-os csarnokbol az egyik NC eszterga us es kialakitunk
egy keszulektaroló helyet az NC uzem azon keszuiekeu szamara, amelyek jelenleg a sablontarban
talaihatok Taviati tervkent szerepel az NC uzem kiterjesztese a masik koszorOs teruleten egy
koziekedesu ut megtartasaval a hôkezetô uzem fete ide keruihetnek majd az esetleges kesäbbi
beruhazasok es azok a hagyomanyos gepek, melyekkel remenyeink szerint az NC uzem, munkai
egy reszet onallo gyartocetlakent fogja majd elvegezni A jovôben intenzivebben fogjuk folytatni
az NC gepkezelôk betanitasat tobb geptipus kezelesere es tovabb fejlesztjuk az onettenOri
rendszert ezzel is elösegItve az átfutási idô csökkentését.

A géptelepItésekkel prhuzamosan üj helyre kerUl az NC technológia is. Három kUlönbOzô
Iehetôség megvitatása után végul a bérelszámolás és a technológia helycseréjét, vaiamint a
kanyvtár helysegeinek az NC technológiához való csatolását és egybenyitását javasoltuk.

A javaslatokat Lubecky Ur - majd a késôbbi beszelgetes során Breen ür is -, nagy tetszéssel
fogadta és támogatását fejezte ki. A pénzügyi fettételek tisztázása után a munkák azonnal
eikezdödhetnek es az elözetes tervek szerint a jovô év eIsô felében be is fejezôdnek.

MihályiZoltán


