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Keresleti piac
-

Koltségek + Nyereség = Eladasi ar

e Tomegtermeles

e SzUk termeékpaletta
e Helyi piacok

e Monopolhelyzet



Kinalati piac — nyomdatermeékek piaca
c- |

Eladasi ar — koltsegek = Nyereség

e Termékek, szolgaltatok nagy valasztéeka
e Novekvo szolgaltatasi igények

e A piacok gyors valtozasa

e Novekvo verseny



A lean menedzsment alkalmazasa a
grafikus kommunikacio teruletéen

e Az elmult 5 ev ,hozomanya

e Cooper K. — Keif M. G. — Kenneth L. M.: Lean

printing, Pathway to Success PIA/GATF Press
(2007)

e Cooper K.: Lean Printing, Cultural Impressives for
Success, PIA/GAT FPress (2010)

e Keif M. G. — Cooper K.: Setup Reduction for Printers
Authors’ Publication (2011)



Hazai kezdeményezések
S

e DS Smith Packaging, Gyo6r

e RR Donelly, Debrecen

e ST| Petdfi Nyomda, Kecskemet

e Colorpack, Nyiregyhaza

e Marzek Kner Packaging, Békéscsaba

e AR Carton Packaging Group, Lund , Sweden



Mi a lean menedzsment ?
«. 007

A lean menedzsment néhany evtizeddel ezelott radikalis
ujszerlségevel robbant be a termelés- es szolgaltatas-
menedzsmentbe, ma mar az ertekteremto folyamatok
menedzsmentjének uj alapjat jelenti.

Az elmult husz-harminc ev elégnek bizonyult arra, hogy
megfejtsuk a vallalatok muikodesi kivalosaganak titkat.

Szamos iparag (pl. a hazankban is jelent6s hidféallasokkal
rendelkeznek. Az auto- vagy elektronikai ipar vallalatai
kizarolag lean megoldasokban gondolkodnak, a lean
menedzsment kepesito kriteriumma valt.



A lean menedzsment alapelvel
S

A lean megvaldsitasa ot strategiai alapelven nyugszik.
A vallalati ertekteremtés lényege:

érték (value): meghatarozni a vallalat altal nyujtott
ertéeket;

értékaram (value stream): a legjobb sorrendben
felsorakoztatni az ertékteremtd tevékenységeket;

aramlas (flow): mindenféle megszakitas nelkul
elvégezni az ertéekteremto tevekenységeket;

huzasos rendszer (pull): csak vevoi igeny alapjan
cselekedni;
folyamatos fejlesztés (kaizen, continouos

improvement). mindezeken a folyamatos fejlesztes
szellemében javitani.
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A lean menedzsment strategiai és
operativ szintjel

Stratégiai
szint

A lean menedzsment 5 alapelve

1. Erték

2. Ertékaram

3. Aramlas

4. Huzasos rendszer

o. Folyamatos fejleszies ‘
u
m

Operativ
szint

:
v

A lean menedzsment eszkozei v
keresztfunkcionalis munkaerd, JIT, sorozatnagysag
csokkentere, értekaram elemzés (value stream mapping),
kanban, simitas, Gtemido, teljes termelekeny
karbantartas, jidoka, 55, gyors atallasok, vizualis
menedzsment, minésegi kirdk, egyszerd gepek,
munkavallalék bevonasa, cellak sth.



A hagyomanyos és a lean
gondolkodasmod osszehasonlitasa

—

A hagvomanvos gondolkodiasmaod

A lean gondolkodismdd

A eondolkodas™ és a Leselekves” elvalik

A eondolkodas™ és a Leselekves” intearilasa

Alacsonvan kepzett munkaero

Magasan, tobbeeluan kepzett munkaero

Funkcionihs alapon elkiiléniilé osztalvok

Funkciok kézitt esapatok

A munka elokesziteset es rendszerezeseét oyamkodo™ kiilsosdk
vepzik

A vevon igenyek szernti helvi munka- és termelestervezeés

A munka elokeszitese és a letesitmenytervezes adja a mind=éget

Mindseg termék/folyamat eléallitasa és a minoség Gnalla
Javitisa

A hubast kell megtalaln

A problemak gyiékeret kell megtalalm

A beszallitd ellenses

A beszallitd szbivetséoes

Kiilsos, elkiiléntilt osztalyok, szakertok vegzik a létesitmeny- es

a lebonyolitis-tervezest — reszben az ligyintezessel termeléssel

szembemenve

[pari tervezés a termeleshen — az igyintezok és iizem dolgozak

aktiv kifzremiikodésevel

Kiilsds, elkiléntilt osztalyok, szakertiok vegaik a felesztést és
mnovaciol, reszhen az enntettek tudta nelkial

Racionalizdlas, fejlesztés és inmnovacid magan az értekteremto
szinten

Standardizalt tbmegtermeléshez nagy teljesitGkeépessegi

cepek

ce

Az egyvedi gyartishoz 1s rugalmasan hasznalhato, kisebb
berenderések

Naoy ovartast melvsés: minden eoy fedél alatt

Alacsony ovartast mélvaes: mmel kordbban Snallositam

A pazarlasok knktatasa alacsonyvabb kiltséget eredmenves

A nagvobb mennyiseg alacsonvabb kiltséget eredmeénvesz
Az nformaciot védem kell

Az mformaciot mee kell osztan

Forras: Meizen (1994 ) ex Miller 2005 p. 5 fidezi Jenei 2009 p. [ 7) alapian




Miért? Mit? Hogyan?

= Miért akarunk Lean-t bevezetni / atalakulni?
= Mit akarunk ezzel elérni?




Miért? Mit? Hogyan?

= Miért akarunk Lean-t bevezetni?
= Mit akarunk ezzel elérni?

Megteremteni a
folyamatos
fejlesztes
kulturajat!




Miért? Mit? Hogyan?

= Mi az amiben fejl6dni akarunk?




Miért? Mit”? Hogyan?
o]

= Mi az amiben fejl6dni akarunk?

Biztonsag - szallitasi hataridok

MinOseg — reklamaciok csokkentese
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Lean Templom
Miert? Mit? Hogyan??




Lean
Miért? Mit? Hogyan??

= Hogy visszuk ezt veghez?




Lean
Ot, Harom, Harom, Nyolc

5333



Lean
A Lean bevezetés ot lépése




Lean
A Lean bevezetés ot lépése

1. Erték meghatarozasa a
vevo szemszogebdl

. , 2. Ertékaram azonositasa
Ertekteremtes 3. Ertékaram létrehozasa

Lean eszkozok 4. Hazéelv alkalmazasa a

alkalmazasaval vevoi igenyek szerint

5. Folyamatos tokéletesités
és fejlesztés




Lean

A Lean harom iranya
(dimenzio)

Termelési Rendszer

Vezetési kornyezet

es ViSeIke dés

19

scapackagi
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A Lean harom iranya
(dimenzio)

S 5d
= ndo\kodasmo

Termelési Rendszer

Vezetési kornyezet

é€s Viselkedés
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A Lean harom iranya
(dimenzio)

S 5d
= ndo\kodasmo

Termelési Rendszer

Vezetési kornyezet

é€s Viselkedés



Lean

A Lean harom iranya
(dimenzio)

S 5d
= ndo\kodasmo

Termelési Rendszer

Vezetési kornyezet

é€s Viselkedés



Lean
A Lean 3 gatlo tenyezoje




Lean A faradhatatlan kizdelem a gatlé

Sl g ... tenyezOkkel szemben noveli a
A Lean 3 gatlo tenyezoje termelési rendszer teljesitményét.

Forrasok: cél:

Ember Biztonsag

Folyamatok Mindség Teljesitmény
Anyag Koltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




Lean A faradhatatlan kézdelem a gatlo
A Lean 3 gatlo tenyezoje

tenyezO6kkel szemben noveli a
muUkodo rendszer teljesitmeényét.

Forrasok: cél:

Ember Biztonsag

Folyamatok Mindség Teljesitmény
Anyag Koltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




A Lean harom gatlo
tényezoje - Veszteségek
8 veszteséq:

Tultermelés

kihasznalatlan Varakozas
kreativitasa g @
Szukségtelen

EI:E Felesleges
mozdulatok
Selejt- a

szallitas
veszteseégek Tl magas készletek

~

8

Tulbiztositott
folyamatok



A faradhatatlan kozdelem a gatlo
Lean tényez6kkel szemben noveli a

A Lean 3 gatlo tenyezoje

mUkodo rendszer teljesitményeét.

Forrasok: cél:

Ember Biztonsag

Folyamatok Mindség Teljesitmény
Anyag Koltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




A faradhatatlan kiizdelem a gatlé
L tenyezOkkel szemben noveli a
ean termelési rendszer teljesitményeét.

A Lean 3 gatlo tenyezoje

Forrasok: cél:

Ember Biztonsag

Folyamatok Mindség Teljesitmény
Anyag Koltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




Lean
A Lean 3 gatlo tenyezbje - Szoras

Ember o
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A faradhatatlan kozdelem a gatlo
Lean tényezdkkel szemben noveli a

A Lean 3 gatlo tényez6je mikodd rendszer teljesitményét.

Forrasok: cél:

Ember Biztonsag

Folyamatok Mindség Teljesitmény
Anyag Koltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




A faradhatatlan kizdelem a gatlo
Lean tényezdkkel szemben noveli a

AlLean 3 gétlé tényezc'ije termelési rendszer teljesitményeét.

; Cél.
zle|

Biztonsag

Forrasok:

Ember

Teljesitmény

Folyamatok Min6ség

Anyag Koéltségek

Informacid Vevdbkiszolgalas




Lean
A Lean 3 gatl6 tenyezoje - Rugalmatlansag

~r T

,Mindig igy szoktuk csinalni”

‘Megkérdeztuk a vevot ennekmar10eve) €S O igy akarja.”
“Ez a szabvanyos eljaras”

“Tul bonyolult”



Lean
Ot, Harom, Harom, Nyolc

LEAN ALAPELVEK-5338

A

o Life

a A LEAN bevezetés 5 lépése

. Ertékteremtés Lean eszkozok alkalmazasaval

1. Erték meghatarozasa
a vevo szemszogébol
2. Ertékdram azonositasa
3. Ertékdram létrehozasa
4. Huzoelv alkalmazasa
a vevoi igények szerint
l 5. Folyamatos tokéletesités
és fejlesztés

LEAHN,

g A LEAN 3 iranya

»A fizikai eszk6zok és
erdéforrasok 6sszessége,
amelyek hasznalataval értéket
allitunk el6 a vevé szamara.”

»A termelési rendszert mikodteté
folyamatok szabalyozasa

az Gzleti célok megvalésulasa
érdekében.”

~Ahogy az emberek gondolkodnak
és viselkednek a munkahelyen,
mind egyénileg, mind csapatban.”

— ERTEK

@ A LEAN 3 gatlo tényezoje

A faradhatatlan kézdelem a gatlé tényezdkkel
szemben noveli a termelési rendszer teljesitményét

SZORAS
Munkank soran eltérink
a normal muikodéstol

RUGALMATLANSAG
Vevoi és belsé elvarasokat
nem tudjuk teljesiteni

VESZTESEG
Munkank soran a
8 veszteség tipus

»~gyarapitjuk”

A 8 LEAN veszteség

TULTERMELES
MUNKATARSAK

KIHASZNALATLAN
KREATIVITASA
SZUKSEGTELEN
MOZDULATOK
SELEJT- ’

VESZTESEGEK

TUL MAGAS
KESZLETEK

' VARAKOZAS

FELESLEGES
SZALLITAS

TULBIZTOSITOTT
FOLYAMATOK




Optimalizalatlan anyagaram

ST lﬁﬂ ]

1. Beérkezb aru
2. Tekercsraktar
3. Tekercsraktar
4. ivwagogép
5.Gyartaskozi
készlet
6.Gyartaskozi

\/ készlet
7. Nyomogep




Optimalizalt anyagaram

> 18m

13 m



Ishikawa-elemzés

Ember

Eszkoz

o nedvesitoOmu beallitas
szaktudas hianya elszennyezddott
létszamhiany nyomdagép festékezdmii beallitds
kommunikaciés hiany

szaritd mi elektromos hiba
csapatszellem hianya

»| Hossza beigazitasi id6
nyomathordozé mindségi

hianyossag

pontatlan munkataska

nem megfeleld
nyomathordozé

nyomat vs. szerzddéses szinproof
akklimatizaci6

nem egyértelmii egyezés

mindségi elvarasok
nyomdafesték

gyakran valtoz6 termelési programozas
szin hianyossag

Alapanyag

Kornyezet, modszer




Pareto elemzés (30 db beigazitasi folyamat alapjan)

30 100

- 90
25

- 80

- 70
20

- 60
15 50

- 40
10

- 30

- 20
5

- 10
0 -0

jovahagyasra vards nyomat szerzodéses géphiba nyomathordozé hidany szabvanyos miiveleti  gyakran valtozo pontatlan munka
szinproof egyezés eljaras hianya termelési utasitas

programozas

db %

mmm c]6fordulas szama (db) kumulativ szazalék (%)



Spagetti diagram SMED elott

Hasznalt nyoméformak
Prepress

Félkészaru

. Fégépmester O Masodgépmester . Harmadgépmester




Spagetti-diagram SMED utan

Hasznalt nyomoéformak

O Prepress
O

il Iz_ 90~ O

Festék raktar

Félkészaru

‘ Fégépmester O Masodgépmester . Harmadgépmester




KBA 142 ives ofszet nyomdageép termelési
mutatoi 2009 és 2012-bol

Termelési mutatéok Termelési adatok 2009-ben Termelési adatok 2012-ben
Munkaidé (h/év) 3913 5057
Beigazitési id6 (h/év) 717 1126
Kies6 id6 (h/év) 1764 1187
Gyartasi id6 (h/év) 1432 2762
Kies6 id6 (%) 43,8 23,4
Beigazitasi id6 (h) 1,39 0,64
Beigazitas darabszdma 515 1754
Beigazit6 ivek szama (iv/munka) 277 169
Beigazit6 ivek szama (iv/év) 142 597 296 426
Példanyszam nyomtatasi selejtiv (év) 477 182 198 015
Selejt iv (iv/év) 619 779 494 596
Selejt (%) 4,5 1,8
Gépsebesség (iv/h) 9100 9920
Atlagos példanyszam 25308 15614
Nyomtatott ivek mennyiség (iv/év) 13 654 621 27 890 000




A KBA Rapida 142 ives ofszet nyomdagép 2009-es,
és 2012-es fo miveleti megoszlasa

m példényszamnyomtatds B példanyszamnyomtatas

C = beigazitas
I beigazitas beig

® kiesd 1d6

m kieso id6

20009. 2012.
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A gépatallas részfolyamatainak eredeti
idoszukseéglete

Datum: 2012, 04, 23 : _ , 3 i
o — Geép: Heidelberg Speedmaster CD102 5+L nyomdagep
Készitette: Szmolar Mark
Sorrend | Tevékenység megnevezése Idotartam | Megjegyzés
; : 5 i Amig a mosas tart, azalatt térténjen a ny-
I Lakk lemosasa (gumikendd, gépben) 83 iy |- 2" il i J )
i omoforma behelyezes és a raklapesere.
. , » Az el6z0 munkafolyamat vége elott tortén-
2 Uj munka lemezeinek lyukasztasa, hajtasa IpS6mp|. e 8
: ' jen a lemezlyukasztas
3 Nyomoforma csere a 4 werk-ben 4p 32 mp
7 @ o i o Huzzuk félre az el6zo munka iveit, késdbb
El620 munka késztermekének elvitele, iires : : . : S
4 - , Ip 50 mp | amikor mar a gép dolgozik, akkor keriiljén
kirakoasztal berakasa % = <
a végleges helyére.
5 Makulatura ivek atengedése, beigazitas 54 mp
6 Ellenorzés Ip 20 mp
7 Makulanira ivek eltavolitasa 52 mp
8 A nyomat ujboli ellenorzese, korngalas 2p 18 mp
9 SzinellenOrzes lp 28 mp
Osszes idosziikséglet: 16p 03 mp




A gépatallas részfolyamatainak csokkentett
idoszukseéglete

E::z““ltiﬂ fz;n{::l;rjhhirk Gép: Heidelberg Speedmaster CD102 5+L nyomdagép
Sorrend | Tevékenység megnevezese Idotartam | Megjegyzes
| Misika T $3mp LenEg.-‘ukaszt:iﬁ az elozo munka vegen.
2 Nyomoforma behelvezése a lemeztartoba 40 mp
3 Elozo munka elmentese 3mp
A Eli;rz{j munka késztermékének félre hely- 38 mp
CZCSC
5 Ki!‘ﬂk(ﬁl]]ii beallitisa, kirakoasztal behely- 40 mp
ezese
6 Nyomoforma csere 3p 24 mp
7 Makulatura ivek atengedese, beigazitas lp 5 mp
3 Ellenorzes lp 48 mp
9 Makulatura ivek eltavolitasa 42 mp
10 A nyomat szinellenorzése 28 mp
Osszes idasziikséglet: 10p 21 mp




Az 5S modszer
«{«a 000

A médszer lényege: A mindségi munkakornyezet megteremtése.
Az 5S Ot japan szoénak a roviditése. Amelyek kozul az elsé 3 gyakorlati

lépés, az utolso 2 S pedig a rendszer fenntarthatésaganak elérését
célozza meg.

e Seiri: A szukségtelen dolgok eltavolitasa a munkahelyrdl. A lényeg,
hogy a hasznalat alapjan minden targyrol el kell donteni, hogy
szukséges-e es az 0sszes szukseégtelen dolgot eltavolitjuk a
teruletrdl, hogy ne zavarja a munkavegzest.



Az 5S modszer
«{«a 000

e Seiton: A szukséges a dolgok logikus elhelyezése, elrendezése es
megjelolése, hogy konnyen eléerhetbek legyenek. Ebben a lépés-
ben a termeléshez szukséges eszkozok optimalis elhelyezésére
kerul sor (biztositva, hogy a gyakran hasznalt eszk6zoket a lehetd
leggyorsabban és legkényelmesebben el lehessen érni). Ezt koveti
a tarolo helyek és a kozlekedési utvonalak szemléletes jelolese,
feliratozasa. A Iényeg, hogy minden targynak (a munkavegzés
kovetelményeinek megfeleléen) meglegyen a helye és tegyuk a
helyére. Mindenki tudja, hogy mi a normalis allapot és, ha eltérést
|at, cselekszik.



Az 5S modszer
«{«a 000

e Seiso: A dolgozok ,jo gazda® szemléletének kialakitasa.
A munkahely rendszeres tisztantartasa, a szennyez6dés
forrasanal kezdve. Olyan tiszta, szennyezddésmentes allapot
fenntartasban, amelyben megelézhetdk a géphibak, gépleallasok
és a selejt. Ezen lépés kereten belul célszerl kialakitani a
tisztasag ellendrzésének és fenntartasanak napi rutinjat. A Iényeg,
hogy egyértelmlen definialjuk a felel6sségeket, €s mindenki
érezze fontosnak €s sajat feladatanak a tisztasag fenntartasat a
sajat teruleten.



Az 5S modszer
«{«a 000

e Seiketsu: Célja annak megakadalyozasa, hogy visszalépés
torténjen az elsd 3S tekintetében. A munkahelyi rend és
szervezettség magas szinten tartasa folyamatos értékeléssel és
visszacsatolassal (5S auditok, verseny, allando helyrdl valo
fényképezeés, informacios tablak).

e Shitsuke: A dolgozok képzése, hogy a rendszer alapelveit, és
gyakorlatat ontevékenyen, folyamatos vezetdi kontroll nelkul is

kovessek. A megfelelo fegyelem kialakitasa, célunk, hogy az 5S
muUvelése szokassa valjon.



Az 5S modszer alkalmazasa

A gepterem a rendrakas elotti és utani allapotaban



Koszonom a figyelmet!



