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1. Bevezetés, témavalasztas indoklasa

A hatvani Robert Bosch Elektornika Kft. alkalmazasaban allok 2022 november 1-je 6ta ipari
mérndk beosztasban. Ezért valasztottam zardédolgozatom témajaként a hatvani Bosch-t, illetve
szeretnék bemutatni egy olyan sikeres projektet, amiben volt alkalmam részt venni. A projekt
a gyarban talalhato automata motorvezérld sor kihozatalanak novelésére iranyult. A Boschban
az egyik legfontosabb iranyelv a folyamatos fejlédésre valo torekvés. A termékek mindig a
magas mindség jegyében késziilnek. Robert Bosch egyik elhiresiilt mondatat szeretném idézni,

miszerint:

,,Soha nem lehetiink elégedettek a mar elért eredményekkel, hanem mindig még jobbra kell

torekedniink.” Robert Bosch

A fentiek értelmében nem meglepd, hogy a vallalat a Lean elveket kezdte alkalmazni, majd a
Toyota-modell alapjan aprébb modositasokkal ugyan, de beépitette a vallalat mindennapjaiba
is a Lean eszkdzeit, azota is elkotelezetten alkalmazza ezeket mind a gyartasban, mind az irodai
folyamatok terén. Hogy egy példaval éljek, alapvetd elvards a munkateriileten az 5S

alkalmazas.

gy szamomra kézenfekvé volt, hogy Lean-nel kapcsolatos témat valasszak, hiszen a szemlélet

atszovi a mindennapjaimat.

A zarddolgozatom elkészitésének célja a vallalaton beliil is rendhagyd modon kivitelezett
projekt ismertetése, ezzel szemléltetve milyen sokrétli hibaval szembesiil egy-egy gyarto

vallalat, amikor tlizetesebben veszi szemiigyre a gyartasat, a kihozatal ndvelése érdekében.



2. Szakirodalmi attekintés

Ahogyan azt mar jeleztem, a Toyota-modell a Lean filozofidjat vette alapul, igy a Lean

menedzsmenttel kapcsolatos a fobb elveket szeretném 6sszefoglalni a kovetkezokben.

2.1. A Lean menedzsment kialakulasa, fogalma
A véllalatokat a profit maximalizalasra valo torekvés hajtja, ezért céljuk, hogy minél kevesebb

eréforrassal érjenek el jobb eredményeket annak érdekében, hogy a vevdiket hosszu tavon is
kitudjak szolgalni. A vasarlok elvarjak az egyre jobb mindséget, mindezek mellett minél
rovidebb i1d0 alatt szeretnék birtokolni az adott termékeket. A globalis piacon a termékek

jelentds része konnyen elérhetové valt a fogyasztok szamara. (T. Jones & P. Womack, 2009)

A fentiek a verseny erdsodését eredményezték, ezért a vallalatok torekednek a lehetd
legminimalisabb er6forras felhasznaldsara a vevoi elégedettség megszerzése mellett, hiszen

ezek a tényezdk eredményezik a magasabb profitot szamukra. (Viradg, 2015)

A versenyképesség megteremtéséhez a vallalkozasnak olyan szolgaltatasokbol allé6 csomagot
kell a vevOinek felkinalni, amely a vevd megitélése szerint jobb, mint a versenytarsaké, de ezzel

egyidejlileg megéri a véllalatnak is. (Demeter, Jenei, & Losonci, 2011)
Altalanossagban elmondhatd, hogy egy vallalat akkor hatékony, ha:

- adott eszkozokkel a lehetd legnagyobb jovedelmet éri el

- adott jovedelmet a lehetd legkisebb raforditassal hoz létre. (Kovari, 2010)

A 90-es években kezdett elterjedni vildgszerte a Lean, amelyet szamos vallalat épitett be a teljes

crer

Kinalati piac
Koéltségek + Nyereség = Eladasi ar

Témegtermelés
Szlik termékpaletta
Helyi piacok
Monopol helyzet

Keresleti piac
Eladasi ar - Koltségek = Nyereség

Termékek nagy vélasztéka
Névekvd szolgaltatasiigények
Piac gyors valtozasa

Novekvd verseny

. s = =

1. dbra
A kinalati és keresleti piac viszonya (Virag, 2015, 9. o.)



A Lean egy angol eredetii szo0, melynek jelentése: karcsu, rugalmas. A magyar forditasat
atvitt értelemben hasznaljuk. A fogalom egy vallalatiranyitasi modellt takar, melynek
lényege, hogy a vdllalat mikodését a veszteségektol megszabaditva, a leheto
leghatékonyabb modon szervezziik. Az uj kultura mozgatorugoja, hogy ezeket a
veszteségeket tudatosan és folyamatosan kikiiszoboljiik a vallalati folyamatokbol. Az
elsodleges meglatdas a munka terén, hogy dolgozzunk okosabban és nem keményebben! Cél
a vevoi elégedettség maximalizalasa a koltségek minimalizaldasa kézben. ” (Virdg, 2015, 10.

0.)

Mindség

Rugalmassag

Koltség Szallitas

2. abra
A mindség-rugalmassag-szallitas-kéltség (Virag, 2015, 10. o.)

A Lean menedzsment elnevezését a klasszikus tomegtermelési rendszerrel torténd
Osszehasonlitds eredményeként kapta. A Lean kevesebb alkalmazottal, kevesebb eszkozzel,
kevesebb 1d6 alatt és kevesebb hely felhasznaldsaval (6sszefoglalva kevesebb eréforrassal)

nyUjt magasabb értéket a vevonek. (Losonci , 2010)

2.1.1. Leggyakrabban hasznalt eszkozok

- 58

- Kaizen, javaslati rendszer

- Problémamegoldé modszerek
- Ertékfolyamat-térképezés

- Standard munka

- Kanban

- Gyors atallas



- Jidoka, andon, poke-yoke
- Mindségi korok, 7 minéségeszkoz (Kosztolanyi & Schwahofer, Utmutaté a lean

gyakorlati alkalmazasahoz, 2016)

2.1.2. Six Sigma modszer
A Lean eszkoztaranak egyik fontos eleme a Six Sigma modszer, amely egy adatorientalt

problémamegoldd eljards. A vallalati kulcsfolyamatokban rejld hibdk ¢és az ingadozés

csOkkentésére fokuszal a vevoi elégedettség novelésének érdekében.

A modszer 5 1épésbdl all: Deinialas, Mérés, Analizis, Fejlesztés és Kontroll. A szavak angol
megfeleldi utan (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) ezek kezddbetliibdl all 6ssze a

DMAIC rovidtés. (Fehér, 2018)

2.1.3. A DMAIC Iépések ismertetése:
,Definidlas: A folyamatfejlesztd csapat azonositja a folyamat kereteit, ,,vevoit” és ,,szallitoit”.

Definialasra kertil a probléma, illetve a cél kvantitativ modon, mérészamokkal kifejezve. Végiil

pedig elkésziil a projektalapitd okirat, ami a menedzsment jovahagyasat igényli.

Meérés: A folyamat inputjainak és outputjainak részletes feltérképezésével és analizisével
kezdddik eldszor egyszerli vizudlis eszkozokkel (mint példaul folyamattérkép vagy
halszalkaelemzés). A folyamat kimenetét jellemz6 kulcsmutatokra vonatkozé mérérendszerek
analizisét kovetden pedig megtorténik a kiinduld allapot rogzitése, majd kezdédhet a tényleges

adatgytijtés és elemzés.

Analizis: Az Gsszegylijtott adatok ,,faggatasat”, ismeretek, informéciok kinyerését foglalja
magaba vizualis elemzés vagy statisztikai vizsgalatok segitségével, tovabba hipotézisek
megfogalmazasat, megerdsitését, illetve elvetését, hogy a probléma fundamentuma, azaz

gyokéroka feltarasra kertiljon.

Fejlesztés: E 1épésben az el6z6 3 fazis soran azonositasra keriilt gyokérokokra vonatkozoan
proba jelleggel fejlesztést eszkdzol a problémamegoldd csapat, és annak hatasait vizsgélja
statisztikai modszerekkel. Terv késziil a fejlesztések hasonlo teriiletekre torténd lemésolasaval

kapcsolatban, hogy az elért eredményekbdl szarmazoé megtakaritds a maximalis legyen.

Kontroll: Az 1) folyamat stabilizalasarol és a fenntarthatosag biztositasardl szol, amennyiben
az az elvart kovetelményeknek megfelelden teljesit. Ezt az utolso 1épést a fenntartas fazisanak

is nevezzik.” (Fehér, 2018)



2.1.4. Lean menedzsment a szolgalaté szektorban
Erdekességképp emliteném, hogy a szolgaltaté szektor is jelentds fejlédésnek indult az utobbi

évtizedben. Ebben a szektorban dolgozok szama rendkiviil meredeken emelkedik. Az elmult
évek soran a szolgaltatdsok hozzaadott értéke meghaladta a fejlett orszagok GDP-jének 75%-

at, valamint a foglalkoztatottak tobb, mint 70%-a dolgozik a szolgaltatoi szektorban.

A Lean megkdzelitést tehat nem csak a termeld vallatok, hanem a szolgaltatd szektorban
tevékenykedd cégek is alkalmazni kezdték a hatékonysdg novelésére, valamint a vevoi
elégedettség minél magasabb szintii kielégitése érdekében. (Dévai , Fésiis, Kosztolanyi, Kovari,

& Nika, 2020)A szolgaltatd folyamatokat négy tipusra oszthatjuk testreszabottsag szerint:

>

standard testreszabott
élmény élmény

felhasznaldi
élmény

>

tomegcikkek testreszabott
forgalmazasa cikkek forgalmazasa

a szolgaltatas megfoghatésaga

szolgaltatsd
rendszer terméke

standard > testre szabott >

3. dbra
A szolgaltatas testreszabottsaga (Dévai , Fésiis, Kosztolanyi, Kévari, & Nika, 2020, 79. o.)

A tomegcikkek forgalmazasa: tomegtermelés-szerlien miikodé folyamat, amely soran
megfoghatd terméket terjesztiink. Ilyen lehet egy szupermarket, vagy gyorsétterem, hiszen

standard folyamat eredményeképpen tesziink szert a fizikai termékre.

Testreszabott cikkek fogalmazasa: ebben az esetben is létezik megfoghatd termék, de ez
testreszabottan késziil. Ilyen lehet az az étterem, ahol nincs étlap. Ilyen esetben mar érdemes

lehet az egyedi vevik igényeit pontosabban megismerni.

Standard ¢lmény: ilyenek az altalaban vett szolgaltatd folyamatok, amelyekben nem keletkezik

fizikai termék, ezért a felhasznéalasra az értékesitési helyen kertil sor.



Testreszabott élmény: ebben azesetben a szolgaltatas soran nem keletkezik fizikai termék,
viszont a szolgéltatds a vevdi igényektdl fiiggden alakul. Ilyen lehet akar egy egyéni tréning.

(Dévai , Féstis, Kosztolanyi, Kovari, & Nika, 2020)

, Alapszabadlykent kijelenthetjiik, hogy amiképp a tomegcikkek forgalmazasatol a testreszabott
elmény felé haladunk, ugy né a szolgaltatas osszetettsége. Egyre nagyobb mértékii a tacit tudds

felhasznalasa” (Dévai , Fésiis, Kosztolanyi, Koévari, & Nika, 2020, 80. o.)



2.2. TPS rendszer és a Lean

Az 1990-es évekre nyilvanvalova valt, hogy a Toyota meg a tobbi japan autogyarto koziil is
kimagaslik (Womack-Jones-Roos, 1991). Nem az autok formatervezésébol vagy
teljesitmeényebdl adodott a kiilonbség - bar igaz, hogy a Toyota autdok siman futottak es
gvakran nagyon kifinomult format oltottek. Az volt az egyediilallo, ahogyan a Toyota az
autokat tervezte es gyartotta, es az a hihetetlen kovetkezetesség, ami a folyamatait es a
termékeit egyarant jellemezte. A Toyota gyorsabban, megbizhatobban, mégis versenyképes
koltsegek mellett tervezett autokat annak ellenére, hogy viszonylag jol fizetett japan

munkasokat alkalmazott.” (Liker, 2008, 23. 0.)

* Folyamatos szervezeti tanulds a kaizen segtségével
= Men) és gydzdd] meg a sajic szemeddel! Személyes részvével

a probléma feltrdsdban az alapos megértés érdekében (genchi genbutsu)
* Lassi, konszenzusos déntéshozds, minden lehetdség alapos
megfontoldsa urdn, majd valdsitsuk meg gyorsan

{Folyamatos

* Qlyan vezetdk kinevelése, akik megfitk a filazofide
* Amunkatdrsak és a csapatok vszrelere,
Munkatiirsak és parmerek fejlesztése é kihivisa

{tisztelete, kihivdsa * A beszdllicok tiszrelete, kihlvisa és segitése
ds erBsitdse)
* Folyamatdramids lerehozisa a problémak felcirdsdra
\ * Hizdrendsserek alkalmazdsa a tiltermelés elkeriilésére
* Kiegyenlitett termeléstervezés (heijunka)
Folyamat * Ledlids mindségi probléma esetén (jidoka)
{weszteségek kikuszobilése) » Feladarok szabvinyositisa a folyamatos fejleszeés Erdekében
* Vizudlis ellendrzés haszndlata, igy nem
maradnak rejtve a problémak
* Csak megbithatd, alaposan tesztelt technalogia alkalmazdsa
 Flbha * Avezetdsi dontések hosszd 1wl filozdfidra
(hosszu tavi gondolkodds) \  alapozdsa, akdr a rivid tivi pénziigyi
\ célok rovisira is
4. abra

A Toyota-modszer négyszintii modellje (Liker, 2008, 27. o.)

2.2.1. A Toyota-modszer 14 alapelvének osszefoglalasa
A Toyota-moddszer alapelvét Jeffrey K. Liker munkassaga alapjan foglaltam Gssze.



I. RESZ: HOSSZUTAVU FILOZOFIA

1. alapelv: Alapozzuk vezetési dontéseinket hosszutavi filozofidra, akar a rovid tava pénziigyi

célok rovasara is!

II. RESZ: A MEGFELELO FOLYAMAT MEGHOZZA A KIVANT EREDMENYT

2. alapelv: Hozzunk létre megszakitasmentes folyamataramlast, hogy felszinre hozzuk
a problémakat!

3. alapelv: Hasznaljunk htizérendszereket a tltermelés elkertilésére!

4. alapelv: Egyenlitsiik ki a termelést (heijunka)! (Ugy dolgozzunk, mint a teknds, ne
ugy, mint a nyul!)

5. alapelv: Alakitsuk ki annak kultarajat, hogy megallunk €s orvosoljuk a problémakat, igy mar

az elsd alkalommal is kivalé mindséget érjiink el!

6. alapelv: A feladatok szabvanyositasa a folyamatos fejlesztés és az alkalmazottak

Oniranyitasanak (empowerment) alapja.
7. alapelv: Alkalmazzunk vizudlis iranyitast, igy nem maradnak rejtve a hibak!

8. alapelv: Csak megbizhato, alaposan tesztelt, a munkatarsainkat es a folyamatainkat szolgalo

technologiat hasznaljunk.

I[II. RESZ: ERTEKTEREMTES A VALLALATNAL MUNKATARSAINK ES PARTNEREINK
SZAKTUDASANAK FEJLESZTESEVEL

9. alapelv: Neveljiink ki olyan vezetdket, akik teljes mélységig értik a munkat, megélik
¢s masoknak is tanitjuk a filozofiat!

10. alapelv: Fejlessziink kivételes, a cégfilozofia szellemében dolgozé munkatarsakat
¢€s csapatokat!

11. alapelv: Tiszteljiik partnereink és beszallitoink halozatat: adjunk nekik feladatokat és

segitsiink nekik, hogy' fejlédjenek!

IV. RESZ: A PROBLEMAK GYOKERENEK FOLYAMATOS ORVOSLASA
HOZZAJARUL A VALLALATTANULASI FOLYAMATAHOZ

12. alapelv: Els6 kézbdl szerezziink informaciot, hogy teljes mértékben megértsiik a

helyzetet (genchi genbutsu)!



13. alapelv: Lassan, konszenzus tjan, minden lehetdséggondos mérlegelése utan hozzuk meg,

majd hogyan valositsuk meg a dontéseket!

14. alapelv: Valjunk tanul6 véllalatta a sziinni nem akaro, folyamatos Gjragondolas (hansei) és
a folyamatos fejlesztés (kaizen) segitségével! (Liker, 2008), (Kosztolanyi & Schwahofer, Lean
szotér hetedik kiadasa, 2015)
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3. A Bosch global vallalat bemutatasa

3.1. A Bosch torténete
A Bosch cégcsoport egyike a vilag vezetd technoldgiai és szolgaltato vallalatainak. A vallalatot

1886-ban alapitotta Robert Bosch Stuttgartban, Németorszagban. A vallalat alapelvei kozé
tartozott mindig is a mindség és az innovacio, amelyek kulcsszerepet jatszanak abban, hogy a
vallalat mara a vilag egyik legjelentdsebb és legismertebb markéjava valt. (Hivatalos Bosch

honlap, 2024.)

Az elso évek
Robert Bosch a vallalatot olyan talalmanyok kifejlesztésére alapitotta, amelyek nagyban

hozzajarultak az ipari forradalomhoz. Az egyik els6 fontos talalmany az elektromos magneses
gyujtas volt. Az innovativ megoldasoknak kdszonhetden a cég hamarosan terjeszkedni kezdett,

¢s Ujabb teriileteken jelent meg. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

munkatars a kutatas-fejlesztés
terliletén

szoftverfejleszté mérnok

fejlesztd az internetes termékek
terlletén

fejlesztésikozpont
25 orszagban*

*Az adatok az 50 fonél tobb munkatarsat foglalkoztatd telephelyeket foglaljak magukban (2014. december 31-én) ® BOSCH

5. abra
A Bosch csoport mérete (boschblog.hu)

A vallalat novekedése

A 20. szézad elején a Bosch mar szdmos orszadgban képviseltette magat, és a termékei nagy
népszeriiségnek Orvendtek. A vallalat gyorsan ndvekedett, és szdmos ipardgban valt
meghatarozo szereplove, ideértve az autdipart, a haztartasi gépeket, az energia- €s épitdipart.

(Hivatalos Bosch honlap, 2024.)
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https://boschblog.hu/bosch-itthon-es-masutt/

Az autdiparban betoltott szerep
A Bosch hatalmas hatassal volt az autdiparra. Az elsd olyan autd, amelybe elektromos

magneses gyujtast szereltek, egy Opel volt, amely 1902-ben a piacon debiitalt. A Bosch
folyamatosan fejlesztette a technologiat, ¢s ma mar az autdipar szamos teriiletén alapvetd
szerepet tolt be, beleértve a motorvezérlést, a biztonsagi rendszereket, a navigaciot és az

elektromos jarmiiveket. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

Innovacio és fenntarthatosag
A Bosch mindig is az innovacio és a fenntarthatosag €lén jart. A vallalat folyamatosan fejleszti

termékeit és folyamatait, hogy hozzajaruljon a fenntarthatd jovohoz. Az okos otthoni
megoldasoktol az 6nvezetd autokig, valamint vezetd szerepet tolt be a technologiai fejlédésben

¢s a kornyezetvédelemben. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

A globalis jelenlét
Ma a Bosch csoport tobb mint 60 orszagban van jelen, és tobb mint 400.000 alkalmazottat

foglalkoztat. A vallalat tevékenységei szerteagazoak, és szamos teriileten miikodik, ideértve az
ipari technologiat, az energia- és ¢épitdipart, az autOipart, a hdaztartdsi gépeket és a

biztonsagtechnikat. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

A jovobe vetett hit
A Bosch a jovobe vetett hitét a folyamatos innovacio és a technoldgiai fejlesztések allando

tdmogatasaval bizonyitja. A vallalat tovabbra is azon dolgozik, hogy megoldasokat kinaljon a
vilag legégetobb problémaira, mikdzben fenntarthatosagra ¢s tarsadalmi felelosségvallalasra

torekszik. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)
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3.2. A Hatvani Bosch gyar bemutatasa

A Hatvani Bosch gyarban torténd elektromos autdkba épiild alkatrészek gyartasa a Bosch
cégesoport egyik legfontosabb és legdinamikusabban ndvekvd iizletdga. Az elektromos
jarmuvek térnyerésével a gyar még fontosabb szerepet jatszik az autoiparban, és hozzajarul a

fenntarthat6 mobilitas fejlodéséhez. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

A Bosch csoport Magyarorszagon

BOSCH TELEPHELYEK MAGYARORSZAGON

7 :
(& PECEL

N RO O —
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HATVAN —somsmissssi (/I,N

7 .
KECSKEMET @} ..... Qj} @j} 6_3} g;} MAKLAR

6. abra
A Bosch csoport Magyarorszdagon (infovilag.hu)

Elektromos autéokba épiilo alkatrészek gyartasa
Az elektromos autokba épiild alkatrészek gyartdsa a Hatvani Bosch gyar 6 profilja. Ezek az

alkatrészek a modern elektromos jarmiivek motorjainak, akkumulatorainak és
hajtasrendszerének 1étfontossagu részei. A gyarban szamos kiilonféle alkatrészt allitanak eld,
beleértve az elektromos motorokat, a litium-ion akkumulatorokat, valamint azok
vezérlorendszereit. Ezek az alkatrészek kulcsfontossaguak a hatékony, kornyezetbarat és

fenntarthat6 elektromos jarmiivek létrehozasédhoz. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

Elektromos motorok gyartasa
Az elektromos motorok a modern elektromos jarmiivek hajtasanak szivét alkotjak. A Hatvani

Bosch gyarban korszerli gyartésorokon €s technologiaval allitjak el6 ezeket a motorokat. Ezek
a motorok rendkiviil hatékonyak ¢és kornyezetbaratok, és hozzajarulnak a jarmuvek

teljesitményéhez ¢és megbizhatésagdhoz. A gyartds sordn a legmagasabb mindségi ¢€s
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kornyezetvédelmi szabvanyokat alkalmazzak, hogy biztositsdk a vasarlok elégedettségét és a

fenntarthat6sagot. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

Litium-ion akkumulatorok gyartasa
Az elektromos autokba épiild litium-ion akkumulatorok kiemelkedd fontossaguak a jarmiivek

hatétavolsaganak és teljesitményének szempontjabol. A Hatvani Bosch gyéarban fejlett
technologidval és folyamatokkal allitjak elé ezeket az akkumulatorokat. A gyartdsorok
nagyfoku automatizaltsaga és a mindségellenérzési folyamatok szigoru betartdsa biztositja,
hogy az akkumulatorok kivalo teljesitményt €s hosszi élettartamot nyujtsanak. (Hivatalos

Bosch honlap, 2024.)

Vezérlérendszerek gyartasa
Az elektromos jarmiivek vezérlérendszerei kulcsfontossaguak a motorok hatékony és pontos

miikodéséhez. A Hatvani Bosch gyarban fejlett elektronikai vezérlérendszereket allitanak eld,
amelyek lehet6vé teszik az elektromos motorok optimalis teljesitményét és hatékonysagat.
Ezek a vezérlorendszerek az 0j generacids elektromos autokban biztositjdk az intelligens és

kornyezetbarat vezetés élményét. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

Motorvezérlok gyartasa
A modern technologiaval és folyamatokkal allitjak elé a motorvezérloket. Ezek az elektronikai

vezérldrendszerek kulcsfontossagiiak a motorok hatékony és pontos milkddéséhez. A
gyartosorok nagyfoku automatizaltsdga és a mindségellendrzési folyamatok szigoru betartasa
biztositja, hogy a motorvezérlok kivalo teljesitményt és megbizhatosdgot nyujtsanak.

(Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

Fenntarthatdsag és minoség
A fenntarthatosag és a mindség mindig is elsédleges szempont volt. Az elektromos autdkba

épilé alkatrészek gyartdsa sordn a vallalat folyamatosan torekszik a kornyezetbarat
technologidk alkalmazasidra és a termelési folyamatok hatékonysaganak novelésére. A
mindségellendrzés €s -biztositas szigorl betartdsa garantalja, hogy a termékek megfeleljenek a

legmagasabb szakmai €s biztonsagi szabvanyoknak. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

14



Innovacio és fejlesztés

crer

1épést tartson az elektromos jarmiivek piacanak gyors valtozasaival. Az innovacio és a fejlesztés
kulcsfontossaguak a vallalat versenyképességének ¢€s sikerességének fenntartasdhoz, valamint

az elektromos mobilitas elémozditdsdhoz. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)

3.3. A Hatvani Bosch gyar jovoje

A hatvani Bosch gyar az elektromos mobilitds jovdje szempontjabdl stratégiai jelentdségil.
Valamint a motorvezérlok gyartasa kiemelkedd fontossagi. Ezek a motorvezérlok
kulcsfontossaguak az autdiparban, ¢és hozzajarulnak a jarmivek teljesitményéhez és
megbizhatdsagahoz.

A gyar altal gyartott alkatrészek hozzajarulnak a fenntarthaté és kornyezetbarat kozlekedés
fejlodéséhez, és segitenek csokkenteni az liveghazhatasu gazok kibocsatasat. Az elektromos
autokba ¢épiilé alkatrészek gyartasa révén a Hatvani Bosch gyar vezetd szerepet jatszik az

autdipar z61d atallasaban. (Hivatalos Bosch honlap, 2024.)
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4. A kihozatal novelésére iranyulo projekt ismertetése (BLI)

4.1. A projekt altalanos bemutatasa

A vallalaton beliil kimondottan nagy hangsulyt fektetnek a folyamatos fejlodésre, az emberek
tiszteletére €s lehetdség szerinti 0 hibara térekvésre, hiszen ezek a tényezok biztositjak az lizleti

sikert a cég szamara. A fejlodés biztositasara a BPS (Bosch Product System) eszkoztara szoltal.

A BPS lényegében a TPS-t (Toyota Product System) vette alapul és igazitotta a Bosch
alapelveihez, gyartasahoz. A Lean mindkét rendszer filozofiajanak alapjat képzi, viszont

elsoként a TPS alkalmazta ezt a modszert.

A Bosch a BPS kézikonyv segitségével igyekszik tamogatni a gyarté és a logisztikai tertiileteket
abban, hogy hogyan tudnak minél hatékonyabban miikodni. Erre épitve egy olyan folyamatos
fejlesztési mikddési format taldlunk, amely nemcsak éves fejlesztési terveket (Road map),
rendszeres értékelések soran torténo visszaméréseket, hanem kiilonb6z0 szinteknek szolo
tréningeket is tartalmaz annak érdekében, hogy a munkatarsak minél magasabb szinten tudjak

alkalmazni a ,,kiskonyvben” leirt irdnymutatést.

Ahogy mar emlitettem, mind a TPS, mind BPS a lean eszkoztarra épiil. A BLI egy mozaikszo,
amely a BPS Leading Improvement kifejezés roviditése. A BLI egy tréning, amely
Csoportvezetéi és Ertékaram vezetdi szintnek lett eleinte definialva. A képzés soran a
résztvevok valds gyartdsi vagy logisztikai kornyezetben, a ,,gemba”-ban figyelik meg az €16
miikddési folyamatokat, és kiillonboz6 problémamegoldé modszerekkel igyekeznek azokat
minél kisebb PDCA ciklusokban fejleszteni. A tréning id6tartama 3 hét + 3 nap, a felkésziilés
rd a fogado teriilet szamara 2 hét. A résztvevok 3-4 fos csapatokban dolgoznak egy coach
tdmogatasaval a szamukra kijeldlt projekt feladatokon. Minden csapatban van egy csapat vezetd
kinevezve, akinek személye 3-5 napos ciklusokban valtozik, hogy végiil mindegyikiik sorra

keriiljon. A csapatok kozott is torténik csapattag rotacid, ugyanebben a frekvencidban.

Minden nap végén prezentacioban mutatjak be a résztvevok az adott napi torténéseket, mely
iddtartama eleinte 5 perc, majd a tréning végére 30 masodpercre csokken. Ennek célja, hogy a
csapat képes legyen a napi munka 1ényegét gy vizualizalni, hogy néhany mondattal atfogod
képet legyen képes adni arrol.

Minden hét végén atfogo, hétzard prezentaciora keriil sor, ahol kicsit bovebben, tdgabb

kozonség eldtt is bemutatjak a tréning résztvevoi, hogy mire jutottak az 1 hét alatt, és milyen
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tudassal bdvitették ismereteiket.

A 3 hetes képzés utan a Kollégak 2 hétre visszatérnek a sajat munkahelyiikre, és igyekeznek
alkalmazni a tréningen tanultakat, ¢s hagyunk id6t a tudasnak tilepedni. Majd ismét talalkoznak
3 napra, ahol visszamennek az eredeti terliletre, megnézik, hogy a teriiletnek hogyan sikertilt
stabilizdlni a képzés soran kitaldlt és bevezetett fejlesztéseket, és igyekeznek tovabbi
potencialokat felfedezni és a 3 nap alatt bevezetni. Hiszen ,,Ismétlés a tudas Anyja”.

A résztvevik mellett, ahogy mar emlitettem, minden csapat mellett van egy coach tdmogatoként
¢s a metodus moderatoraként. Van egy headcoach is, aki iizletag szinten a tréningért felel, és
koordindlja annak zajlasat, és a résztvevok tudasanak felépitését mini tréningek altal.

A tréning soran a résztvevok képessé valnak egy teljesen idegen gyartasi vagy logisztikai
kdrnyezetben a lehetd legrovidebb id6 alatt atlatni a folyamatokat ¢s definidlni a fejlesztési
potencidlokat. Ezt kovetden gyors fejlesztési folyamatokat hajtanak végre a PDCA jegyében,
ezaltal azonnal jobba téve a teriilet mitkodését. Tobb problémamegoldd modszer alkalmazhato
a tréning soran, de alapként a A3 metodus szolgal. Ennek soran nem csupan bevezetiink egy
valtozast, hanem az implementacid utan stabilizaljuk, és felkovetjiik az 0j standard felfutési
idejét is, tamogatva a hatékony beivodasat a szervezet miikodésében.

Hitvalldsa a tréningnek, hogy apr6 pici Iépésekkel, mindig a legnagyobbra vagy a
legkdnnyebbre fokuszalva sokkal gyorsabban érhetiink el eredményeket, mint a hatalmas,
hénapokon vagy éveken at hizodo projektekkel. Emellett valljuk, hogy barki tud fejleszteni, ha
elég nyitott, és képes megfigyeléseket végezni az adott miikodési folyamatrol, majd egy
szisztematikus problémamegoldé modszert alkalmazva javitani azt. Nagy elonye a képzésnek,
hogy a résztvevok szamukra teljesen idegen teriileten, mint kiilsé szem kezdenek el miikodni,
¢s a végén mégis jelentds eredményeket képesek felmutatni, pl.: gyartott darabszdm
emelkedésben, vagy selejtkoltség csokkenésben.

Elso Iépésként a résztvevokkel ismertették a problémat:

A vezetOség kivalasztott egy olyan motorvezérldt gyartd végosszeszereld sort, amely varhatéan
a legtovabb fogja kiszolgalni az értékaramot. Igy a valasztias az MSA06-os gyartosorra esett,
amely egy automata gyartosor, viszonylag kevés manudlis tevékenység zajlik a soron, illetve a
végosszeszerelés elsd szegmense volt a projektmunka targya. Ennek oka az els6é szegmens

Osszetettsége volt.
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7. abra
MSAO06 végosszeszereld sor (Belsd oktatasi anyag)

A gyartésor munkateriiletekre bontottak, valamint, ahogy mar kordbban emlitettem a teljes
csapatot munkacsoportokra osztottak, akik 1-1 részfolyamat feliilvizsgalataért voltak felelosek.
A kialakitds soran fontos szempont volt heterogén csapatok képzése, hiszen az egyes
teriileteken dolgozé munkatarsak mind mas-mas szempontok szerint vizsgaltdk az adott
folyamatot.

A végosszeszereld sor elsé szegmensét az egyszerliség kedvéért (Final Assemblyl) FA1-ként
fogom nevezni a késdbbiekben.

A cél nem mas volt, mint az MSA06-0s gyartosoron minden nap elérni a 85%-o0s
kihasznaltsagat. Az FA2 (masodik szegmens) értelemszeriien csak az FAl-en legyartott
termékek kijaratasat végzi, igy a kihozatala nagyban fiigg az FA1-es termelési volumentdl.

Az adatgylijtés soran vilagossa valt, h +1%-os kihozatal névekedés a MSE4.2-es értékaram
tertiletén X millié eurot jelent évente.

A 4.2-es értékaram vizidja pedig nem mads, minthogy a teriileten tevékenykedd Osszes

munkatars egyiitteserdvel képes a novekedést elérni.
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8. abra
A projekt vizidja (Belso oktatasi anyag)
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Ahogy mar emlitettem a csoportvezetok nominaltak a teriiletért felelés munkatéarsakat, akik a
teljes munkaidejiiket kizardlag a projektnek szentelték. A gyartdsoron a feliilvizsgalat idejére
leéllitottak minden, nem a standard munkavégzéshez tartozo tevékenységet. Ilyenek voltak
példaul a mintaépitések, illetve a szerviz és karbantartdé munkatéarsak altal végzett rendszeres
karbantartasok. Ezek nem maradtak el, hanem a projekt eldtt, utdn, vagy mérnoki munkaidén
kiviil kertiltek betervezésre. A fenti koriilmények azt a célt szolgaltak, hogy a csapat kizarolag
a tiszta gyartast lathassa, az ahhoz tartoz6 munkafolyamatokkal egyiitt. Ezalatt értem példaul a
11. 6rakor elvégzendd kotelezd salakolési feladatot a szelektiv forrasztonal.

A munkanap végi megfigyeléseket az egyes csoportok tablakra, Uigy nevezett flip chartra
rendezték, amelyeken részletezték a problémat, valamint a lehetséges megoldast. A tablakon az
alabbi bontasban szerepeltek az észrevételek (a pontok nem mindegyike szerepelt minden

feltart eseménynél): Akadaly, probléma, kovetkezo 1épések, elvaras, kovetkeztetés.

4.2. A projektben betoltott szerepem, feladataim
4.2.1. Utemidé megallapitas (Vt, teB, MA) ergonomiai elemzések és StaB-ok készitése

Az litemidé meghatdrozadsa kulcsfontossagu szerepet tolt be minden gyartassal
foglalkozo vallalat életében. Az iitemidé meghatarozasa soran fontos figyelembe venni
a szabvanyos munkavégzés 1épéseit, amelynek megalkotdsa egy heterogén team
feladata. A kialakitds érdekében szervezett megbeszéléseken az ipari mérnokok
kotelezd résztvevok, hiszen nem csak a mozdulatok egymésutidnisdga fontos tényezo,
hanem a mozdulatok kivitelezéséhez sziikséges id0 is Iényeges szerepet jatszik. Ennek
meghatarozasara szolgal a Methods-Time Measurement (MTM), amelyhez évtizedeken
keresztiil vizsgaltdk az egyes mozdulatok végrehajtasat, valamint az ezekre vetithetd

1d6t, ezaltal minden dolgozora egységesen alkalmazhaté modszert dolgoztak ki.

4.2.2. Gyartasi teriileten fejlesztési potencialok Kkeresése az iileti terv teljesitése
érdekében, illetve folyamatos fejlesztési projektek kezdeményezése

Minden év tavaszan a vallalat megkezdi a kovetkezd iizleti év tervezését, amely
magaban foglalja a kovetkezd évre sziikséges gyartasi 1étszamot a termékcsaladok
tervezett mennyiségének ismeretében a gyartasorok leterheltségének figyelembevétele

mellett. Az lizleti terv készitésében kulcsszerep jut az ipari mérndkoknek, akik a gyartasi
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vezetdk segitségével gylijtik Ossze a relevans informacidkat és tovabbitjak azokat a
megfeleld szervezetek felé. Az egyes termékcsalddok tervezett mennyigére
vonatkoz6 informaciot a logisztikai részleg biztositja, akik rendszeres eldrejelzéseket

kérnek be az egyes vevoktdl termékcsaladonkénti bontasban.

4.2.3. A munkaallomasok ergonémiai tervezése (munkavégzés és anyagellatas,
anyagaramlas, illetve a dolgozé egészségének megdrzése szempontjabol)

A munkaallomésok kialakitasa sordn az ergondémiai szempontok fontos szerepet
jatszanak mind a munkavéllalok, mind a munkaltatd szemszogépbdl. A cél olyan
munkatertilet biztositdsa, ami a hatékonysag mellett nem r6 extra terhet a dolgozokra
munkavégzés soran, valamint a lehetd legrovidebb iddn beliil elvégezhetdk legyenek az
egyes munkafazisok. A tervezés sordn az ipari mérnokok feladata tovabba eldzetes
szimulaciok készitése, amelyet az allomasok kivitelezése soran minden alkalommal
figyelembe vesznek. A végoOsszeszerelésen nem jellemzd a standard allomasok
telepitése Uj termékek bevezetése soran, igy a széridban futod allomasokkal kapcsolatos
tapasztalatokat is sziikséges atadni a felfutd termékekhez késziil gépek tervezésekor.
A munkaallomésok atvételén minden alkalommal sziikséges ipari mérndki részvétel a
fenti szempontok ellenérzésének céljabol. Atvételkor meghatarozott szempontok
szerint keriil mindsitésre az adott allomas. Amennyiben z6ld besorolast kap az adott
munkahely, a kovetkez0 feliilvizsgalatra 3 év mtlva kertil sor, a z61dt6] eltérd besorozas

esetén viszont évente javasolt a kontroll.

Szinek jelentése:

Keék: kényelmes latdszog allasban (30 °) vagy ulés * (40 °) pozicioban (fej és optikai tengely hajlasszoge)
Zold: optimélis |atomezé (csak szemmozgésok, nincs fejmozgas)

Piros: maximalis latomezd (beleértve a fej és a szem mozgasat)

* az allohelyzethez képest az Ul6 helyzetben lévd torzshajlas miatt minden szdgérték 10 © -kal mozog a vizszintes tengelytdl.

1w

A latszog allo helyzetben fiiggdleges A latoszog fiiggbleges iil6 helyzetben A latoszdg vizszintes Gld és allo helyzetben

9. abra
Ergonomiai alapok (belsé oktatasi segédlet)
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4.2.4. Jelentések készitése a Kiszolgalt teriilet és a vezetdség szamara, illetve
rendszeres ergonomiai feliilvizsgalatok végzése

A fenti pontban mar ismertetett feliilvizsgalatok rendszeres elvégzése tartozik még az
ipari mérnokok feladatai kozé. Ilyenkor ismét a munkavégzésre legalkalmasabb
munkahely biztositdsa a cél, valamint az ettdl eltérd allapotok feltérképezése, jelentése,
valamint a helyesbitd tevékenységek, intézkedések figyelemmel kisérése. A helyesbitd
tevékenység lezarulasaval egy ismételt ellendrzés végrehajtdsa is javasolt annak
érdekében, hogy az intézkedés hatékonysaganak visszaellendrzése is megtorténjen. Az
allomésok allapotar6l rendszeres jelentéseket sziikséges késziteni ¢és ezeket

meghatdrozott id6kdzonként a vezetdség felé prezentalni.

4.2.5. Részvétel az értékaram tervezés folyamataban

A 1étszam és a jovobeli allapotok tervezése mellett az aktudlis és a jovobeli gyartasi
segédletek kialakitdsdban vald részvétel is kulcsfontossagi. Minden érvénybe 1épd
gyartasi utasitds elbirdlasa is ipari mérndki kompetencia, amely sordn nem csak a
ciklusidd csokkentésére iranyulo torekvéseket kell érvényre juttatni, hanem figyelembe
kell

venni az egymast kdvetd mozdulatok kivitelezhetdségét is. Ez alatt értendd a jobb és
bal kézzel végzett feladatok ésszerli sorrendje, valamint a munkadllomas kialakitasanak
figyelembevétele. Példaként az termékekbe manudlisan beiiltetendd alkatrész talcak
betoltési helyének ellendrzése az adott mozdulat minél pontosabb elvégzésére iranyulod
torekvése mellett.

A mintagyartasok elinditasa eldtt a gyartds szintén informalja az ipari mérnokoket, akik
a valtozast dokumentaljak, a valtozds mértékének megfelelden kezelik, valamint
beépiil6 anyag, vagy munkafolyamat modositasa soran a lejelentési pontokat ellendrzik,

sziikség esetén korrigaljak.
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4.3. A résztvevok altal feltart problémak, javaslatok

A csapatunk els6 akadalyként az allomasok kilépési pontjanak pontos meghatarozasat
nevezték meg.

A probléma a résztvevok szerint nem mas volt, mint az a nem vart hatds, miszerint nem voltunk
képesek pontos mérés végrehajtasara, melynek oka a nem megfeleléen definialt mérési pontok
voltak.

Kovetkezé 1épésként, egy cimkét helyeztiink el minden gép kiadasi pontjara, ezzel
meghatarozva a mérési tartomany végét.

A helyesbitd tevékenység kivitelezése utan a csapat elvardsa a pontos mérés kivitelezése volt
minden alkalommal, barmely résztvevo altal.

Kovetkeztetésiink alapjan egy 1j mérési standardot vezettlink be, amely lehetové tette a még

pontosabb ciklusidé mérést.

Miért volt erre sziikség? Jelenleg a gyartasban kétféleképpen mérhetiink ciklusidét: az egyik
egy kalkulalt érték, melyet egy iddintervallum alatt legyartott termékek szama hataroz meg, ezt
nevezzilk kalkulalt ciklusidének. A kalkulalt érték, ahogy a nevében is benne foglaltatik egy
olyan szdmadat, amely nem pontosan tiikkr6zi a valdsagot, hiszen a gyartds sordn akar
mikrodllasok is keletkezhetnek, ezeket nem tudjuk eltavolitani a kalkulalt értékbdl.

A ciklusidé pontos meghatarozasa méréssel torténik, aminek a lényege a termékek egy-egy
berendezésben eltoltott idejének megfigyelése, feljegyzése.

Ennek értelmében lathatova valik, hogy a mérés manudlis, esetlegesen objektiv. Ha nincs
egyértelmiilen meghatdrozva a mérési tartomany (ki- és belépési pontok), ugy az egyes dolgozok
mas-mas értékeket mérhetnek.

A kivant eredmény elérése érdekében fontos tudnunk a kiinduld allapotot, csak ez alapjan

hatarozhatd meg a célallapot, amelyet el szeretnénk éni.
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10. abra
1. Action Flipchart (Belso oktatasi anyag)

A csapat masodik akadalyként tarta fel, hogy a gépmestereknek elemezniiik kell az egyes
termékek gyartdsa soran a kiesoket, miel6tt megtorténne az atallas a kovetkezo termékcesaladra.
Problémaként azonositottuk, hogy az elemzés késlelteti az atallast. Az AOI (automatic optical
inspection), vagyis az automatikus optikai vizsgdlod allomas kiemeli a gyartasbol az altala
hibasnak vélt darabokat, a gépmester feladata, hogy elemezze a kiesdket, és kategorizalja Oket
vélt, vagy valos kiesok szerint. Lehetséges megoldasként meghataroztuk, hogy az analizist a
riszt (mas néven atallas) elott kellene végrehajtani.

Kovetkezo 1épésként fontosnak tartottuk a kiesok kezelési folyamatanak elemzését, illetve
probaltunk otleteket gyiijteni, hogyan lehetséges a munkafolyamat felgyorsitasa, atiitemezése.
Az elvarasunk egy olyan eljards kialakitisa, amely a kiesOk elemzését lehetévé teszi a
rlisztolési folyamat megkezdése elott.

A folyamat elemzése soran a kiesdket két részre osztottuk, pszeudo és valos kiesokre.

A valos kiesOket ténylegesen selejtezni sziikséges, még a pszeudo kiesék visszaforgatasa a

gyartasba elengedhetetlen.
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11. abra

2. Action Flipchart (Belsé oktatdsi anyag)

A jelenlegi folyamat szerint az AOI hibasként detektdlja az adott terméket, melyet hibas
bejegyzéssel jelol meg. A hibasnak vélt darab végighalad a hiité FIFOn (first in first out), ahol
300 masodpercet var a lehiitésre. Ezt kdvetden a 10-es, majd a 20-as allomasra keriil. Az
atszereléskor a gépmester azonositani és kategorizalni kezdi a hibasnak vélt darabot, majd az
eredmény fliggvényében hajtja végre a kovetkezd miiveletet.

Az éltalunk javasolt folyamat (s egyben a megoldas is) szerint az El-es (sor eleji) gépmester
jelzi az E2-es (sor végi) gépmesternek, hogy az utols6 darabok elhagytdk az AOI berendezést.
Ekkor az E2-es gépmesternek 5 perc 4ll a rendelkezésére, hogy felkésziiljon a darab fogadasara,
majd azonnal neki fogjon az analizisnek. Ezaltal elegendd ideje marad donteni a termékek
sorsarol, mieldtt meg kellene kezdeni neki az atallast. A pszeudd darabok visszaforgatisa

azonnal megtorténik, igy a termék tovabb tud haladni az aktualis gyartasi tétellel.
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12. abra

3. Action Flipchart (Belsé oktatdsi anyag)
A csapatunk harmadik akadalyként egy allando jelleggel fellépd hibat detektalt, miszerint
varakozési id6 keletkezik a 109-es allomdson, ahol az operator feladata a cimkézd altal
kinyomtatott DMC kod felragasztasa a termék fedelére, amely egy késébbi munkafolyamat
soran parositasra keriil ugyanazzal a DMC-vel felgravirozott termékkel. A hiba soran az
operatornak a nyomtat6 nem adja ki rogton az atallas utani els6 DMC cimkét.
A probléma nem mas, mint a megndvekedett transzport idd, amely mintegy 35 masodpercet
jelent.
Kovetkezé 1épésként fontosnak tartottuk meghatarozni a pontos gyokérokot, amelyhez meg
kellett figyelniink a gépmesteri és az operatori tevékenységeket a hiba fellépésekor.
Az elvarasunk, hogy a hiba kikiiszobolésével a varakozasi id6 megsziinik.
Megoldasként a gyartastdmogatasi rendszer (MES) frissitését céloztuk meg, amely a

varakozéasainknak megfeleléen megoldotta a problémat.

Tovabbi akadalyként detektalta a csapatunk az 4tallasi id6 percekben torténd megjelenitését,

mig a mikroallasokat mindig masodpercben adtuk meg.
A probléma jelen esetben nem volt mas, mint az eltéré mértékegységek hasznalata.

Kovetkezo 1épésként megallapodtunk a k6zos mértékegység alkalmazasaban, amely az egyes
rendszerek automata riportalasi maodjat is egyszerisitette, igy a termelésbdl kiesd id6 azonnal

mindenki szdmara egyértelmii médon valt lathatova.
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Az elvarasunk egy olyan adatgy(ijtési mddszer volt, ahol nem jellemz6 az adatvesztés.
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13. abra

3. Action Flipchart (Belsé oktatasi anyag)
A fenti akadaly eldérevetitett szamunkra egy Ujabbat: miszerint nem rendelkeziink adatokkal a
szoftveres atallasok idejét illetden, amennyiben nem tartozkodunk a gyartdésor mellett, hogy
végrehajtsuk a méréseket.
A probléma nem volt mas tehat, minthogy nem ismerjiik minden, a gyartosor altal végrehajtott
atallas tényleges idejét.
Az elvarasunk tehat az volt, hogy ismert legyen szamunkra az Osszes végrehajtott atallasra
forditott tényleges id6adat.
Kovetkeztetéseink alapjan elmondhato, hogy a mar méasodpercben mért értékek, valamint az
elsd pontban ismertetett cimkék kihelyezése segitette az egységes mérés lehetdségét.
A folyamatban az els mérési pontunk a kitaraz6 egység volt, viszont az els6 termék az
idébélyegz6t a flash allomason kapta meg, ez is jelent meg a digitalis rendszeriinkben, ezaltal
eltérés keletkezett az atallasi idok detektalasakor.
Az Ipar4.0-as szervezeti egységiink dolgozni kezdett a problémén, amely sziikségessé tette a

miiszakvezetok bevondasat, akik a késdbbiekben adatot szolgaltattak a kitarazd egységen

elinditott els6 termék valos idejérol.
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14. abra
4. Action Flipchart (Belsé oktatdsi anyag)

A kovetkez0 akadalyként atallasi eltérést detektalt a csapatunk. Egyes gépmesterek
megallitjak a forrasztot atallas alkalméval, mindaddig, amig gépbdl az utols6 panel ki nem fut,
mig masok kihagyjak ezt a 1épést.

A probléma nem mads, mint két eltéré mechanizmus a szoftveres atallas esetén.

Kovetkezé 1épésként Osszegyljtottiik, mely miiszakokban allitjdk meg a gépmesterek a
forrasztot atallaskor, valamint a mérnokok segitségével kielemeztiik, melyik metodus general
kevesebb allasidot.

Az elvarasunk az volt, hogy mindig ugyanannyi id0 alatt térténjen meg a forraszto atszerelése.
A standardizalt atallasi mechanizmussal minden egyet riiszt idejét csokkenteni tudtuk 1 perccel.

Az 10j standard munkavégzést utasitasba foglaltuk, majd az dsszes dolgozonak le is oktattuk.
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15. abra
5. Action Flipchart (Belsé oktatasi anyag)

A kovetkezé akadalyt a kézi beiiltetonél 1€vo operatorok szoftveres atallasok alatti cseréje

jelentette.

A problémat az jelentette, hogy az atallasok soran a kézi beiiltetd transzport ideje magasabb

volt.
Az elvarasunk alapjan az operator csere nem lehet befolyassal az szoftveres atallas idejére.

Kovetkezé 1épésként ellendriztiik az operdtor cserére vonatkoz6 standardokat ¢és

harmonizaltuk a szoftvere atallas figyelembevételével.

Az aktudlis utasitas nem tartalmazott leirast a szoftveres atallasra vonatkozoan, igy kibovitettiik

a relevans informacidkkal. Majd az utasitast szintén leoktattuk a gyartdsori munkatarsaknak.
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16. dbra

6. Action Flipchart (Belso oktatasi anyag)
A gyartosort érintd egyik komolyabb akadaly tobbrétli volt, amit egyetlen egy kolléga
befolyasolt. Ez a személy volt a sorfeltolté késébbiekben POUP (point-of-use provide) néven
fog szerepelni. Ahhoz, hogy megértsiik az akadalyokat, roviden leirom a POUP feladatat.
Lényegében egyfajta logisztikai feladatot 14t el, ami tobb gyartdsor kozel egyidejli kiszolgalasat
jelenti (soron 1évé termékhez felhaszndl alkatrészek, alapanyagok feltoltése). Valamint a
gongyoleg elszallitasa, illetve a megmaradt alapanyagok kezelése. Szintén a feladatai kozé
tartozik a gyartosotokhoz megrendeli az alkatrész a raktarbol (amit jol meg kell becsiilni, mivel
1,5 ora alatt torténik meg a kiszallitds). S a mar megrendelt anyagok kicsomagolasa,
elokészitése is a feladatai kozé tartozik.
Ezt a pozicidt betoltd kollégat érintd elsé akadaly, hogy sok esetben nem volt képes tartani a
folyamatra meghatarozott idéértéket.
Probléma a POUP-t betolto kollégéak szerint, hogy til sok feladat van szamukra allokalva.
Kovetkezo lépésben eloszor is megvizsgaltuk a ,,Stab” -ot (Standardarbeitsanweisung -
Szabvanyos miikddési szabéalyzat), ami leirja s meghatarozza dolgozé tevékenységeit,
utvonalanak sorrend;jét. Illetve szdzalékban kimutathatdo a POUP iddardnyos leterheltsége, ami
papirforma szerint tarthaté volt. igy megvizsgaltuk ,,in-time” hogyan valésul meg. Mint kideriil
egyikiik sem tartotta ezt be.
Tehat az elvaras az, hogy a munkautasitdsnak megfeleléen dolgozzanak. S igy kovetkezé

lépésként dolgozdokat megkértilk a munkautasitdsban foglaltak betartadsara, majd ismételten
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megvizsgaltuk az altaluk végzett tevékenységeket. Konklizioként megallapitottuk, hogy még
igy sem tudtdk tartaniaz elvart id6t. A csapat kiillonbdz6 mérdeszkozoket, mozgasanalizist,
videdelemzéseket felhasznalva tobb adat at rendelkezésiinkre. Annak ellenére, hogy a szdmok
jo eredmény tiikroztek az ezeket az elemzd csapat résztvevdinek feltint egy vak folt a
folyamatban. A POUP szamadra nincs meghatarozva az Gtvonal a szemét, valamint a gongyoleg
elszallitasat illetden. S amikor ez ténylegesen megtorténi a dolgozd egy éltala valamilyen
szempont alapjan preferalt tobb lehetséges alternativat szamitadsba véve a hosszabb utvonalon
kozlekedik. Mellékesén szintén problémat véltiink felfedezni a szemét, gongydleg szelektivan
torténd kitiritésére hasznalt id6t illetden. A kdvetkezo 1épés az volt, hogy ennek a folyamatnak
az idejét, illetve tavolsagat felmérve meghatarozzuk ugy, hogy az minden POUP dolgozo
szémara tarthatd iddintervallumot biztositson. Ezt kovetden az elvarasunk az, hogy ezt az
utvonalat betartva egy rovidebb, kedvezébb iddéértéket kapunk a folyamatra. S igy
konkluzioként mivel minden miiszakban 1évé POUP kolléga kozel azonos iddvel tudta tartani
ezt a folyamatot, amit megallapitottunk ebbdl eredden mar lehetett standardizélni a folyamatot
a STAB-ban.
Ahogy mar korabban emlitettem szintén ennél a munkakornél torténd gongyoleg és hulladék
szelektivan torténd lritéshez hasznalt id6 problémajat. Ennek érdekében a kovetkezé 1épés a
gyartosoron 1évé gépmesterek STAB alapjan meghatarozhatd szazalékban megadott
kihasznaltsaganak vizsgalata volt, ami helytalld volt. Ebbdl adéddan kdvetkeztetésként azt a
gépmester kollégat, aki nem volt annyira leterhelve allokdltuk a POUP dolgozohoz, mint
support a gongylOleg ¢és hulladék szelektivan torténd {iritését illetden. Megoldasnak
konyvelhettiik el, mivel jelentdsen lerdvidiilt az erre szant id6. A modositott folyamat az
altalunk elvart eredményt biztositotta, &m fontos megjegyezniink, hogy az uj folyamat
mindaddig tokéletesen miikodik, amig a gyartdsoron olyan rendkiviili hiba nem keletkezik, amit
az érintett gépmesternek sajat hatdskorében mielébb meg kell oldania.

Az utolsoé detektalt akadaly szintén tobb tényez6bdl allt dssze, tobb csapat ugyanazt az eltérést

detektalta kiilonboz6 allomasokon:

- A felrako allomason iires munkadarab hordozok voltak, mivel az operator nem tudta
mennyi fedél sziikséges a gyartas soran.

- A hazak és a feldelek nem érkeztek meg a felrako allomasra

- Az operator tobb hazat helyezett a munkadarab hordozdkba, mert helytelen informacio

érkezett hozza a szamlalotol
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A problémat a felraké allomas megndvekedett atfutasi ideje jelentette. Ennek kivalto oka az
volt, hogy a gépmester nem tudta, pontosan mennyi haz és fedél sziikséges a még gyartasban
1évo tipusokhoz.
Az elvarasunk az volt, hogy a 109-es allomds téves szamlaldja ne legyen hatassal a felrakd
allomasra.

Kovetkezo 1épésként az allomashoz tartozé gépmestert és mérnokok kérdeztiik meg, akik
segitségével Osszehasonlitottuk a rendelkezésre all6 informdacidkat egy masik gyartdsorrol
szarmazoval.

Végiil a mérndk megtaldlta a két gyartosor kozotti eltérést és december 1-ji hatariddvel

orvosolta a problémat.
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5. Kovetkeztetések és javaslatok
Ebben a fejezetben szeretném Gsszefoglalni milyen kdvetkeztetéseket vontam le a projektben
valo részvétel sordn, illetve Osszegyljtottem azokat a javaslatokat, amelyek segitségével még

hatékonyabb lehetett volna a munkaterv.

- A projekt magas szintli vezetdk bevonasaval indul, majd az Gsszes szervezeti szintet
érintette a gyartdsori dolgozokig

- A csapatok kialakitasa sordn fontos szempont volt az egyes csoportok heterogén
Osszetétele

- Véleményem szerint pontosabb eredményeket kaphattunk volna a tényleges, pénzben
kifejezett eredményt illetden a projekt végén, amennyiben a vezetdség mas egységek
bevonasat is szorgalmazza. Ilyen csapat lehetett volna a kontroling csoport.

- A gyartasi teriiletet tdmogatd csoportok szama is jelentds, ezalatt értem mind a
mérndkséget, mind pedig a sori tamogato egységeket. A mérnokség bevonasa sziikség
szerint megtortént, viszont a sori timogatd egységek bevonasa nem.

- Véleményem szerint elengedhetetlen lett volna példaul a sori hibaelemz6 technikusok
integralasa 1-1 csapatba, hiszen Ok tamogatjdk a gépmestereket a termékek
visszafogatdsdban, amennyiben azok hibas bejegyzést kapnak. Ezalatt nem az
utdmunkat értem, hanem a nyomonkovetd rendszer altal automatikusan generalt hibas
bejegyzését, amelyre azért van sziikség, hogy a kiesdk osztalyozéasa soran véletleniil se
keriilhessen vissza a folyamatba egy valds gyartasi hibas termék.

- Az egyes csapatok 1-1 gyartosori szegmenst vizsgaltak a 3 munkahét soran, viszont a
csapatokat a gyartosori szegmensek kozott csak 1-1 nap erejéig rotaltak

- Mivel minden csapat Osszetétele eltérd volt, igy a heti valtasban torténd csere akar uj
nézopontot is eredményezhetett volna, illetve tobb észrevétel sziiletehetett volna

- A vizsgélat idejére minden, nem standard folyamatot leallitottak a gyartdsoron, ideértve
a rendszeres karbantartdsi folyamatot, vagy a mintagyartési iddszakot.

- Amennyiben megvizsgaljuk a gyartdsori folyamatokat, véleményem szerint a teljes
gyartasi id6 mintegy 20%-at a nem standard folyamatok teszik ki, igy érdemes lett volna
ezek feliilvizsgalata is, akar egy jabb team bevonasaval.

- A munka soran a dokumentécid kimeriilt a flip chartok toltésével, igy késébbiekben

nincs lehetdség a projekt pontos megismerésére.
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A projekt végeztével egy rovid nyomonkdvetési szakasz utdn ismét egyesiiltek a
csoportok, hogy ellenérizzék az eredményeket, am ezekrdl sem késziilt tényleges
feljegyzés.

A vallalaton beliil szintén jellemz0 a lessons learned modszer alkalmazésa, amelyet nem
csak az egyes részlegek vezetnek, hanem mas részleget érinté probléma megoldasa utan
a gyari koordinatorok az arra érdemes eseteket dokumentaljak, &m ennél a projektnél ez
szintél elmaradt.

A projekt ugyan elérte a kitlizott célt, de a fennmarado gyartérsorokon nem folytatodott
a munka, ¢és az észrevételek kiterjesztése is részleges volt, &m sok esetben az itt feltart
eredményeket a hasonl6 automata sorokon is sikerrel alkalmazhattak volna.

Az FA2-es gyartésor szintén nem keriilt vizsgalatra, hiszen az FAl-en legyartott
termékek kijaratasat végzi, viszont véleményem szerint hasonld vizsgalat elvégzése
szintén javithatott volna a sori kihozatalon. Ezt a véleményt arra a megfigyelésemre
alapozom, hogy pontosan az MSA06-o0s gyartosor masik FA1-es szegmens termékeit is
kijarathatja, amennyiben azok kapacitasa korlatozott, vagy valamilyen technikai
probléma lépne fel rajtuk.

Mindent 6sszevetve elmondhato, hogy a projekt elérte céljat, vagyis a mikroallasok,
illetve az atallasi veszteségek az elvart szint ala csokkentek, ezaltal a vallalat a kivant
extra nyereségre szert tud tenni.

A fentieket alapjan a lean mddszer tényleges segitséget nyujtott a gyartasi nehézségek
kikiiszobolésére, valamint folyamat fejlesztésre is.

Véleményem szerint a vallalatok nem forditanak elegendd figyelmet a globalis
gondolkodasra, amennyiben egy-egy teljes gyartdsor termelékenységének novelése a
cél. Ennek hatterében valodsziniileg a folyamatos gyartas megszakadasatol vald félelem
allhat. A projekt alatt fenndllo alapanyaghidny miatt a gyartads folytonossaga nem
minden esetben volt biztositott, és a tovabbi, projekt altal generalt allasidok is

sulyosbithattak volna a kialakult helyzetet.
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6. Osszefoglalas

A dolgozatom témadja egy, a Boschon beliil alkalmazott problémamegoldasi metddus, azonban
a résztvevok ,,on the job” oktatasi is megtorténik a megoldashoz vezetd ut soran. Mivel a
vallalat a Lean elveit és eszkoztarat alkalmazza, igy kézenfekvé megoldas volt, az oktatast is
ennek mentén végrehajtani. Ahogy mar korabban kitértem rd, a vallalat kiemelt fontossaggal
kezeli a folyamatos fejlédést, valamint a vezeték, a mérndkség €és a gyartdsori dolgozok
bevonasat a probléma megoldésba, hiszen a vallalat megfeleld miikodését csak kdzos erdvel

tudjuk biztositani.

A Bosch a vilag vezetd technologiai és szolgaltato vallalatanak egyiket, melyet Robert Bosch
alapitott Stuttgartban. Robert Bosch nem csak alapitdja volt a vallalatnak, hanem jelent6s
talalméanyok kifejlesztése is a nevéhez flizddik. A vallalat folyamatosan novekszik. Jelenleg
tobb, mint 60 orszadgban van jelen, tobb, mint 400.000 munkavallalét foglalkoztat az ipari
technologia, az energia- ¢és ¢épitdipar, az autdipar, a héztartdsi gépek, valamint a
biztonsagtechnika teriiletén. Jelenleg 7 telephelye 1étezik Magyarorszagon: Budapest, Hatvan,
Kecskemét, Pécel, Miskolc, Eger és Maklar. Az egyes telephelyek mind mas funkciot latnak el.
A Hatvani gyar autéelektronika gyartasaval foglalkozik.

A Bosch a sajat folyamataihoz igazitotta a Toyota Product System-et, az igy nyert rendszert
csak BPS néven ismerték meg a munkatarsak. Ebbdl logikusan kovetkezik, hogy mindkét
rendszer a lean filozofiat veszi alapul. A vallalat a gyartd és a logisztikai terlileteket a BPS
kézikonyv segitségével tdmogatja a hatékonysaguk novelésében. A kézikonyv mellett olyan
tréningek szervezését és lebonyolitasat is végzi a véllalat, amely sordn a résztvevok a valds
kornyezetben figyelik meg a mikodési folyamatokat ¢&s alkalmaznak kiilonféle
problémamegoldé modszereket. Az ilyen tréningek a BLI, vagy a BPS Leading Improvement

névvel illették.

A mindennapi munkavégzésem ¢&s feladataim tettek alkalmassa a tréningen vald részvételre,
hiszen feladatim ko6zé tartozik a munkallomésok iitemidejének megallapitasa, StaB-ok
készitése, mindezek mellett fejlesztési potencidlok keresése. A munkaallomasok ergondmiai
tervezése is a hétkoznapjaim része, valamint a fent emlitettekbol riportokat is készitek, ezaltal

részt veszek az értékaram tervezés folyamatdban is.
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A projekt soran tobb olyan tényezdt figyeltem meg, amelynek figyelembevételével a projekt
eredményesebb lehetne. Mivel a terlileten ez a képzés volt az elsd, igy hiszem, hogy tovabbi

fejlesztések varhatoak a képzési folyamat soran is.

Osszességében a projekt mégis elérte a kitlizott céljat, ezaltal elmondhato, hogy a lean
eszkoztaraibol alkalmazott modszerek a segitséglinkre voltak a folyamataink fejlesztésének

soran.
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f 2
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szellemitulajdon-kezelési stabdhyaatiban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomdsul veszem, hogy dolgozatom elektronikus villtozata feltdltésre kerdl a Magyar Agrar-
s Elettudominyl Egyetem konmywtdri repozitor rendsserébe. Tudomdsul vestem, hogy a
megvedett &5
- pem titkositott dolgozat a védést kivetden
titkositisra engediélyezett dupmt a benyujtasdvdl szamitott 5 év elvelte utdn
nyilvinosan elérhetd és kereshetd lesz az Egyetem kdnyvin repozitori rendszerében.
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A zarddolgozatot a zérdvizsgdn torténd védésre Javaslom / nem javaslom’,
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