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Lean filozoéfia S

e A Lean filozéfia, tartalmat, teret €s rendszert ad az ipar 4.0. eszk6zok
alkalmazasahoz.

e A Lean filozéfia Ienyege, hogy a veszteségek folyamatos
kikliszObdlésével csOkkenti az érték elballitasi folyamat atfutasi idejét
(és a gyartasban lévd készleteket, a szolgaltatas soran lekotott
eréforrasokat), igy hatékonyan, gyorsabban és rugalmasabban tudunk
reagalni a vevok igényeire, ezzel jelentésen novelve céglink
versenyképességét és a cégen belll tékeforgasi sebességet.”
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Lean Management 5 alapelve

1.
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Hatarozzuk meg, hogy melyek a hozzaadott értéket
tartalmazé és nem tartalmazé6 tevékenységek a vevd
szempontjabdl

Azonositsuk az 6sszes, a termék vagy szolgaltatas
el6allitasa szempontjabdl szilkséges tevékenység
lancolatat, az értékaramot és azonositsuk a
veszteségeket.

Tegyuk folytonossa, megszakitasok, eltéritések,
megallasok nélkullivé az értékaramot

Csak azt allitsuk el6, amit a vevé igényel, huzoé
rendszer kialakitasa

Folyamatosan térekedjink a tokéletességre, a
veszteségek folyamatos felderitésén és eltavolitasan
keresztdl.
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(James Womack, Daniel Jones)




Ertékaram térkép — Q5
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[Total Lead Time = 24,38 nap
Total Value Added Time = 2356 s

HE:0,12%



LEAN modulok (Best Practice felmeéreés) S
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Az Ipar 4.0 jelentése Q

A negyedik ipari forradalom megvaldsulasakor az
infokommunikacionak, az loT-nak (lpari dolgok Internete),
a felh6alapu szamitastechnikanak koszénhetéen a
\gyértés teljesen atalakul

)
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teljesen integralt, automatizalt és optimalizalt nagy hatékonysagu
termelési folyamatok

kOzvetlen kapcsolat a gyartok, a beszallitok és az ugyfelek kozott
online azonnal rendelkezésre allé adatok a termelési folyamatokrol

a szenzoroknak, a gépeknek, a munkadaraboknak és az IT
rendszereknek vertikalis (a vallalaton beluli) és horizontalis (a
szerepl6k kozotti) 6sszekapcsolodasa a teljes ellatasi és érteklanc
mentén

Automatizacio, robotizacio, kiterjesztett/virtualis valésag, digitalis
iker, 3D nyomtatas, felh6 alapu technologia, AGV

okosgyarak megjelenése
egyedi tomegtermelés
informaciobiztonsagi kihivasok
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Ipar 4.0 (4. Ipari forradalom)
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Compuber and Cybar Fmsical
autemration Spilers

Sensor

A teljes értékaram optimalizalasa

Real time adatok rendelkezésre allasa
Gyors, adaptiv beavatkozasi lehetéség '*' Monitoring
Automatizalas és kontrol, iranyitas Instrument Tool
Kommunikacié és integracié (M2M)
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Ipar 4.0 fo elemel

s

Kiber -fizikai Internet of Things Big Data (nagy
rendszerek (internetre tomegl adatokon
(egyedi gyartas kapcsolddo végzett
tdmeggyartosoron) dolgok) elemzések)
g VAN
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Az Ipar 4.0 technologiai elemei

S

Big Data és analitika

M2M, Ipari dolgok
Internete (Industrial
loT), beagyazott
rendszerek,
intelligens
alkatrészek

Szimulacio

Virtualis és
kiegészitett valdsag

Robotizacio,
autonom robotok

Horizontalis és
vertikalis
rendszerintegracio

Felhé alapu
szamitastechnika

Robusztus haldozatok
és kiberbiztonsag

Additiv gyartas
3D nyomtatas
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Ipar 4.0. es a Lean S

e Az automatizalas tehermentesiti az embert

e Jelent6sen novelhetd a hatékonysag és a
megbizhatdsag

e A dontéseket, a rugalmassagot az ember viszi a
rendszerbe

o A szakképzett munkaerd szerepe meg jobban
felertekelbdik

e Gyors (real time) visszacsatolas, dontések,
beavatkozas, PDCA, problémamegoldas

e Szimulaciok és dontés eldkeszites

e A Lean mondja meg, hogy ,mit” az ipar 4.0. pedig seqit
abban hogy ,hogyan” lehet hatekonyan megcsinalni.
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Lean 4.0. S

Az ipar 4.0. csak technologiat és eszkozOket ad a Lean filozofia
megvaldsitasahoz.

A célok és a szemlélet nem valtozik csak Uj lehetéségeket
eszkOzOket kap az eddigi célok megvalodsitasa (PQCDSM)

A gyorsabb és olcsobb adatgydjtés, seqiti a gyors
problémamegoldast és beavatkozast

Az automatizacio tehermentesiti az embert €s még nagyobb
szerepet ad a Kaizen-nek és a TPM-nek.

Még nagyobb jelent6séget és lehetbseget kap az
0sszekapcsolt folyamatok iranyitasa, szabalyozasa, fejlesztése

A keletkez6 rengeteg adatot fel kell hasznalni, ertelmezni kell,
elemezni kell és ennek alapjan gyorsan be kell avatkozni.

Nagy szUkseg lesz a Lean-es, Six Sigmas és Adatelemz6
szakemberekre és a folyamatos tanulasra.
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Hogyan alakitja tamogatja ez a Lean S
filozofia megvalosulasat?

Lean 4.0

Lean

e OPL, szabvanyos
munkautasitasok

e Milkrun korok, kisvonat
e Ciklusidémérés, adatgydjtés
e (Go to gemba, helyszini

auditok

e Papir alapu értékaram

terkep készites, fejlesztes
e TPM, reaktiv karbantartas
o Fizikai kézzel vezetett

tablak
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Augmented reality, online
tréning, videdk

AGV-k

Szenzoros, online adatgyjtés

Kiterjesztett virtualis gemba,
fellgyeleti rendszerek

Automata adatgyujtésen
alapuld tobb termékes
értekaram szimulacio
Prediktiv karbantartas, RCM

Elektronikus, interaktiv tablak
€s andon
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A vizualizalas — seqiti az iranyitast S
és a munkavegzest

Indikator lampak jelzik a Muiveleti utasitasok és a folyamatot
berendezés allapotat abrazold digram minden munkahelyen
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| utasitasai jol lathatdan e

| elérhetdk a berendezénél SPC kartyak folyamatosan
mutatjak a folyamat
“viselkedését", allapotat

s

TPM tabléok mutatjak a Mindségellenérzé lapok,
berendezés karbantartasi  termelékenységi adatlapok
allapotat. teendéit kitiltése minden miivelet utan
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Tovabbi informacio

Kvalikon Kit.

Budapest, 1125 Istenhegyi Ut 63/B
Telefon: (06-1) 201 12 35, 489 0003
email: kvalikon@t-online.hu

honlap:
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