International Journal of Engineering and Management Sciences (IJEMS) Vol. 2. (2017). No. 4.
DOI: 10.21791/IJEMS.2017.4.32.

A termelésiranyitasi rendszer hatékonysaganak
vizsgalata
Efficiency analysis of production management system

J. OLAHI, E. ERDEI?, ]. PoPpP3

1Debreceni Egyetem Gazdasagtudomanyi Kar, Alkalmazott Informatika és Logisztika Intézet,
olah.judit@econ.unideb.hu

2Debreceni Egyetem Informatikai Kar, edina.erdei92@gmail.com

3Debreceni Egyetem Gazdasagtudomanyi Kar, Agazati Gazdasagtan és Médszertani Intézet,
popp.jozsef@econ.unideb.hu

Absztrakt. A technoldgiai fejlédésnek kdszénhetden egyre fokozddo, felgyorsulé piaci verseny alakult ki a vdllalatok
kézétt. Ezen verseny nemcsak a logisztikai folyamatokban, hanem a termeléssel kapcsolatos kérdésekben is
jelentdsnek tiinik, hiszen a termelévdllalatok kézéppontjdt jelentik az értékesitésnek, és nélkiiliik nem teremthetdk
meg a logisztika folyamataiban fellelhetd értékesitési cikkek. A termelés optimalizdldsdnak, hatékonysdgdnak a
szerepe az elldtdsi ldncban folyamatosan nd, ugyanis a vdllalat kéltségeinek jelentds része itt képzddik. Kutatdsi
célkitiizésiink egy kiilénbézd gydrtdsi, szerelési technoldgidkat alkalmazo vdllalat eszkézeinek hatékonysdg
vizsgdlata az SAP Business One, illetve a svdjci eredetii, napjainkban megjelent PPS One rendszerrel. Ezen
alkalmazdsok segitségével a kifejezetten gydrtdssal és termelésirdnyitdssal foglalkozé vdllalatok szdmdra adtunk
megolddst a munkafolyamataik optimalizdldsdra, tevékenységeik, miiveleteik megszervezésére, alapanyagaik
feliigyelésére és ellenbrzésére. Megfigyeltiik a termeléstechnolégia elemek koziil a kapacitdstervezést, gydrtdsi
utasitdsokat, iitemezéseket, gydrtds nyomonkévetést és kéltségszdmitdst. Az elemzés sordn olyan javaslatokat
tettiink, amelyek a stratégia javitdsdval a vdllalkozds versenyképességét, valamint lizleti tevékenységének
eredményességét névelik, mindemellett megkénnyitik a vdllalat készletgazddlkoddsi és drazdsi tevékenységét.

Abstarct. Due to the continuously evolving technology, even more escalating market competition has emerged
between the companies. This competition is not only about the logistics related processes, it also appears to be
significant for the production since the manufacturing companies form the center of global sale streams and
without them the items found in logistical processes cannot be created.
The role of production’s optimization and efficiency in the supply chain continuously grows since this is the part
where a company’s most cost is produced. Our research objective was the examination of a company that applies
various manufacturing, assembly technologies, and the used tools and softwares for this purpose were the SAP
Business One ERP system and it’s add-on, called PPS One, the latter originated in Switzerland. We used these
softwares to provide solutions to companies, especially to those that are dealing with manufacturing and
production, for the optimization of their workflows, operations, supervising and controlling of their material. We
also monitored from production technology’s elements the capacity planning, production orders, schedules,
production tracking and cost accounting. We have made proposals during the analysis that might improve the
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company's strategy, competitiveness and increase it’s efficiency in business, and at the same time they can facilitate
the company's pricing and inventory management activities.

Bevezetés

Napjainkban egyre tobb kis- és kozépvallalat miikodteti, illetve feliigyeli pénziigyi, logisztikai,
termelési, human-er6forras és egyéb tevékenységeit Enterprise Resource Planning (ERP) informatikai
rendszerekkel, melyek az emlitett folyamatokat egységes keretben képesek kezelni. Ezen rendszer
részeként a legnagyobb hangsulyt a gyartastervezés- és iranyitassal foglalkozé modulra fektettiik,
aminek egyik legfontosabb része a kapacitastervezés, mely sordn a rendszer segit a hatékonysag
novelésében, megtartasaban és a koltségek minimalizalasaban. A kutatadsunk célja olyan moédszerek
megalkotasa és gyakorlati alkalmazasa volt, amelyek hatassal vannak a termeld vallalatok kiilénb6z6
folyamataik megszervezésére, logisztikai és pénziigyi problémaik megoldasara.

1. Szakirodalmi attekintés

1.1 Integralt vallalatiranyitasi rendszer

Az integralt vallalatiranyitasi rendszer egy olyan vallalaton beliili alkalmazas, amely szamos modulbdl
épiil fel, és a céges ligyintézés legnagyobb részét lefedi. Egy adatbazisba az 6sszes fontosabb vallalati
folyamatot integraljak, az adatokat egy helyen tarolhatjak, igy barmikor elérhetik azokat a kiilonb6z6
vallalati folyamatok pontosabb nyomon kdvetése és a megalapozottabb dontéshozatal érdekében [1].

Az els6 MRP (Material/Manufacturing Requirements Planning) rendszer el6djéiil szolgalt a késébb
megalakulé és ma is hasznalt ERP rendszereknek. Az ERP rendszer létrejottével a tobb részbdl allo
vallalati egységek kozotti kapcsolatok, tizleti folyamatok és miiveletek automatizaciéja, valamint
integracidja valdsult meg. Ez a céges ligyvitel legnagyobb részét lefed6 program, amely lehet6vé teszi a
pénziigyi adatok, értékesitési, tovabba termelési adatok valds idejii integralasat. A fokozatosan javulo
kiils6 és bels6é informacié ellatds hatasara a vevok felgyorsuld igényeinek kielégitése jelentGsen
novekedett [2].

Az ERP rendszerek f6 feladata tehat a vallalatok napi, illetve révid, kozép és hosszu tavii miikodéséhez
sziikséges human, pénziigyi, technikai és tovabbi er6forrasok tervezése [3].

Az egyszer bekertiil adat a rendszer minden részében fellelhetd, ezaltal gyorsabban tudnak reagalni az
tigyfelek kérdéseire és a folyamatos valtozasokra. Az integraltsag miatt kikiiszob6lend6 hibak javitjak
az egymasba kapcsol6dé miiveletek atlathatésagat, igy a méretes vallalatokon beliili ERP rendszer
hasznalata is l1ényegesen megnovekedett. Az ERP rendszerek bevezetésének egyik legfébb problémaja,
hogy a projektek gyakran figyelmen kiviil hagyjak az alapvet6en nem technikai jellegli kérdéseket,
ugyanis szamos vizsgalat kimutatta, hogy az implementaciok sikertelenségét nagyobb valészinliséggel
okozzak ezek a problémak a vallalat miikddésében, mintsem a fejlesztési hianyossagok [4].
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A rendszerhez val6 elektronikus kapcsolédasnak készonhet6en sokkal tobb partner valt elérhet6vé, a
megrendeldk, illetve beszallitok 1étszama ezaltal nagymértékben gyarapodott [5].

1.2 SAP Business One

A kétezres évek nyomdaba érve az ERP rendszerek a vildg minden részén megtalalhatéak. A 2002-es
évben jarva az SAP ugy dontott, hogy megprdbal egy 4j szoftverrel a kis- és kozépvallalatok felé nyitni,
igy vasarolt egy mar kifejlesztett rendszert, amit az SAP standardoknak megfelel6en atalakitottak [6].
Ezt a terméket SAP Business One néven hoztak forgalomba. Magyarorszagon 2004-ben jelent meg a
mara mar 27 nyelven elérheté SAP Business One (SBO) programrendszer [7].

Az SAP Business One kliens-szerver architektirara épilt, mely az R/3 haromrétegii alkalmazasahoz
képest szigoruan kétrétegii alkalmazast alkot. Ez annyit jelent, hogy a korabbi adatbazis, alkalmazas,
megjelenités rétegekbdl az utébbi két réteg egybeolvadt (vastag kliens). gy a szerver csak az adatokat
tarolja, az Osszes feldolgozas végrehajtdsa (ami fiiggetlen a szerver teljesitményétdl) helyileg a
kliensen torténik. Az alkalmazas a programrendszeren beliili, illetve kiviili applikaciokkal is képes
egylttmiikodni. Ezek az alkalmazasok kiilonféle interfészeken keresztiil kapcsolédnak a rendszerhez

[8].

A biztonsagos rendszer konnyen atlathato, igy tobbek kozott a munkatarsak tevékenységei is nyomon
kovethet6k. A logikus, felhasznaldbarat feliiletek miatt a funkciok hasznalatanak megjegyezhet6sége
gond nélkiil elsajatithat6. Mindemellett a praktikus lekérdezési funkciok segitségével alapos, de mégis
gyorsan elkészithetd kimutatasokat lehet alkotni, igy lendiiletes megoldasokat tudnak ajanlani a sz6ba
keril6 problémak megfejtésére [9].

A naprakész informacidk barhonnan elérhet8k, ennek koszonhet6en az tigyvezetdk, menedzserek
tavolrol (okos eszkdzok hasznalataval) bepillanthatnak a vallalat munkafolyamataiba, s6t, a kollégak is
hozzaférhetnek a munkajuk soran a vevokkel, illetve raktarakkal kapcsolatos legfontosabb adatokhoz.
A megbizhat6, bévithetd szoftver egyik f6 elénye, hogy rugalmasan tud alkalmazkodni az eltéré
szervezetek jellemvondsaihoz, sajatossagaihoz. A kiilonleges igényeknek eleget téve egyediilallo
kiegészité modulokat lehet hozza fejleszteni, illetéleg keresgélni a mar meglévok koziil [6].

1.2.1 Modulok

Alabb lathatok az alaprendszer f6bb moduljai és azok funkci6i, mely a felhasznal6 szamara a
vallalathoz kapcsol6dé tevékenységek, miiveletek végrehajtasahoz elengedhetetlentil fontos.

o Pénziigy-szamvitel: tartalmazza az 6sszes olyan alapvetd beszamoldt, ami a vallalat miikédéséhez
sziikséges szamviteli és pénziigyi tranzakcidkkal foglalkozik. Ilyen, példaul a bizonyos teriiletekre,
orszagokra vonatkoz6 adécsoporthoz kot6d6 miveletek is, vagy a naplékonyvelések, amik akar
szamlakhoz, iizleti partnerekhez hozhatok létre. Ezek a konyvelési adatok nem torolheték, csak
ugynevezett sztorndzassal lehet megvalodsitani a korrekciét. Kapcsolatban all a rendszer tébbi
funkcidival, igy az integraltsagnak eleget téve, folyamatosan rogzitheti az alkalmazasban
létrehozott miiveletek, adatok konyvelését [10].

403



International Journal of Engineering and Management Sciences (IJEMS) Vol. 2. (2017). No. 4.
DOI: 10.21791/IJEMS.2017.4.32.

Uzleti lehetéségek: segitségével nyomon koévethetdk, elemezhet6k a folyamatban 1évé
tevékenységek (megbeszélések, targyalasok), valamint elérejelzési médszerével meghatarozhatja
a valdszin(sithet6 nyereségeket [11]

Ertékesités: ez a modul az értékesités teljes folyamatara kiterjed, vagyis az arukra kiallitott
ajanlattol kezd6dben egészen a termékek értékesitésén, kiszallitdsan at, a szadmlazas befejezéséig
tart [12].

Beszerzés: az alkalmazas segitségével a teljes beszerzési folyamat kezelhets, vagyis a
megrendelésektdl kezdve az drubeérkezésen at, a bejové szamla feldolgozasaig tart. Kiillonbozé
beszamoldk (beszerzéselemzés, szallitéi ajanlatok 6sszehasonlité beszamold, beszerzési igény
beszamolé és hasonlék) hozhatok létre az informacidk elemzésére [13].

Bank: valamennyi bankszamlakat tartalmazé pénziigyi tranzakcié végrehajthato, ilyen példaul a
bejovd és kimend fizetések, szamlakivonatok és kiilsé egyeztetések, letétek és fizetési megbizasok
stb. Ezeket kiillonboz6 fizetési mdédokhoz lehet létrehozni: készpénz, csekk, hitelkartya, atutalas,
valto.

Készletvezetés: a raktaron talalhaté készletet optimalizalhatjuk ennek a modulnak a segitségével,
nevezetesen sorozat- és sarzsszamokat hasznalhatunk, készlettel kapcsolatos beszamoldkat
generalhatunk, az arlistadkat kezelhetjliik, ebbe beleértve az id6szakos vagy mennyiségi
kedvezményeket, valamint készlettranzakciékat is elvégezhetiink (anyagbevételezést,
anyagkiadast, masik raktarba torténd készletattarolast és a leltart) [14].

Gyartas: a modulban szamos adat hozhaté létre és tarthaté karban, melyek a gyartasi
folyamatokhoz sziikségesek. Példaul a darabjegyzék, mely megadja az adott értékesitési termék
elkészitéséhez sziikséges komponensek mennyiségét, és a gyartasi utasitasok, melyek egy adott
cikk tervezéséhez és szereléséhez nélkiilozhetetlenek. Ezek a tranzakcidk a gyartasi utasitastol
kezd6dden, a gyartasba adason keresztiil, a beérkezés gyartasbdl miiveletig tartanak.

Anyagsziikséglet-tervezés: a gyartasi vagy beszerzési folyamatokhoz meghatarozza az atfutasi
id6t, a gyartasi vagy vasarlasi dontéseket, munkasziineti napokat tervez, és azokat tjraértékeli.
Kiszamolja a brutto sziikségleteket a meglévd készletek, rendelések, utasitasok, prognodzisok
alapjan, melynek eredményeképpen beszamoldkat és ajanlasokat készit.

Szolgaltatas/Szerviz: segiti a vevl és a szervizképvisel6k kozotti kapcsolattartast, karban tartja a
szervizszerzOdésekkel, reklamdacidkkal és informacikérésekkel kapcsolatos adatokat, és
megprobalja 1étrehozni a Megoldas-adatbazist, ami a vevdk altal felvetett problémakra adott
megoldasokbdl all. A standard és egyéni beszamolok a szervizoszaly tevékenységének
ellendrzésére és irdnyitdsara szolgalnak, ezenfelil segitik a menedzserek napi munkaidejének
beosztasat [15].

Human eréforrasok: az emberi er6forras gazdalkodassal kapcsolatos adminisztrativ feladatok
(bérszamfejtés, létszamtervezés, szakemberleltdr, id6gazdalkodas, statisztikai elemzések, HR
controlling) tAmogatasa [16].

1.3 PPS One (Produktionsplanung und -steuerung), mint termelésiranyitasi

rendszer

A PPS One, vagyis a ,Gyartastervezés és -iranyitas” a kis- és kozépvallalatok szamara nyujt konnyebb

kezelhet6séget a gyartasi folyamatok menedzseléséhez. A leggyakrabban felmertl6, problémas,

nehezebben iranyithato teriiletek kozé tartoznak a kapacitassal, a gyartasi folyamatokat végzé gépek,

berendezések terheltségével, illetve az anyagok, készletek rendelkezésre allasaval kapcsolatos
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kérdések, amelyek konnyebb Aatldthatésiaga elengedhetetlen feltétele a napjainkban gyartassal
foglalkoz6 vallalatoknak [17].

A PPS One svijci székhelyi CP CIM-POOL AG altal fejlesztett termelésiranyitasi rendszer, ezért
eredeténél fogva pontos, preciz, megbizhatd. Magyarorszagon a kézelmultban kezdték el értékesiteni,
bevezetni a terméket, és annak hasznalatat. A rendszer a teljes gyartasi folyamatot figyelembe véve, és
azt atlatva, kisérletet tesz a koltségek minimalizalasara, ezenkiviil a munkat optimalisan szervezi meg,
valamint az ezzel kapcsolatos kapacitdsok maximadlis kihasznaltsagat segiti eld. El6re konfiguralt
funkcidkat tartalmaz, melyek a gyakorlatban konnyen kezelhet6ek, alkalmazhatéak a termelési
tevékenységek végrehajtdsakor. Rugalmasan igazodik a vallalat igényeihez, méretéhez, gyartasi
folyamataihoz. Azonnal meg tudjuk allapitani bizonyos termék mennyiségének elkészitési idépontjat
szallitasi hataridén beliil, tovdbba annak a szamunkra fenndll6 anyag- és termelési koltségét, igy az
eredmények novelését is lehetévé teszi [18].

A PPS One szamos, a gyartasi folyamatok megtervezéséhez elengedhetetlen funkciét tartalmaz,
amelyek koziil a legjelent6sebbek:

e Gépek munkaidejét naptarba rendezi, amely szisztémat koveti a miiszakok beallitdsanak folyamata
(egy miiszak vagy tobb miiszak).

e A munkafolyamat soran legyartott termékeket egyes munkahelyekhez rendeli.

o Termék gyartadsahoz sziikséges alapanyagokat és az egyes miiveleteket rendszerbe szervezi,
darabjegyzékbe veszi;

e A gyartasi utasitasban rogzitjiik a megrendelt termékek elkésziilésének hataridejét és koltségét,
ami a rendszer a beallitott paramterek alapjan automatikusan kiszamol;

e Kiilonb6z6 riportokban kovethetjik nyomon a gépek Kkapacitaskihasznaltsagat és a
munkafolyamatok litemezését [19].

e A Kkis- és kozépvallalatok szamara a PPS One az informatikai hattér megteremtését biztositja,
mellyel hatékonyabban vehetik fel a versenyt a konkurenciaval szemben, igy a versenyképesség
megtartasanak és novelésének egyik lehetésége [20].

2. Anyag és modszer

2.1 Az adatbazis bemutatasa

Az SAP Business One vallalatirdnyitasi rendszer 2012-ben keriilt bevezetésre a vizsgalt vallalatnal. A
vallalat fémek gyartasaval, megmunkalasaval, szerelésével foglalkozik, melyeket hozzaért6 mérnoki
szaktudassal, kiilonbo6z6 feliiletkezelési technikak alkalmazasaval igyekszik minél precizebben,
gazdasagosabban elkésziteni. El6allitott termékei kozé tartoznak az esztergalt és mart alkatrészek,
mezogazdasagi gépek, fémszerkezetek stb.. Az elemzések szempontjabél legfontosabb informacidkat

az 1. tdbldzat tartalmazza.

405



International Journal of Engineering and Management Sciences (IJEMS) Vol. 2. (2017). No. 4.
DOI: 10.21791/IJEMS.2017.4.32.

Jellemzé Erték
Munkahelyek/gépek szama (db) 26
Eléallitand6 termékek (db) 2.248
Jelenleg aktiv termékek (db) 19.821
Kapacitasok kihasznaltsaga (%) 100
Munkarend (mftiszak) 2
Alvéllalkozok szama (db) 16
Vizsgalt id6szak (év) 2016

1. tdbldzat: A vizsgdlt vdllalat legfontosabb adatai
(Forrds: Sajdt kutatds, 2017)

Az adatbazis alapjan elmondhat6, hogy az el6allitott termékek és az alapanyagok darabszamanak
hanyadosa viszonylag alacsony, aminek kovetkeztében megallapithato, hogy a vallalat a termékeinek
megkozelitéleg 10%-at allitja el6. Ez azt jelenti, hogy a termékek nagy részét az alapanyagok képzik,
amik vagy feldolgozasra kertilnek vagy azokat feldolgozatlanul tovabb értékesitésitenek.

A vallalat megkisérli a kapacitasokat optimalisan kihasznalni, a hataridéket pontosabban betartani,
ezért - a kihasznalatlan és megtervezetlen munkabeosztas miatt — igénybe vesz kiilsé alvallalkozokat.
Sziikségét éreztiik annak, hogy a vizsgalatunk soran figyelembe vegytlik az egyes alvallalkozok altal
elvégzett munkaid6k hosszat is. A megfelel6 modszerek, elemzések, majd az ezekre késziilt
kimutatasok elkészitésével a hatékonysag novelését idéztiik eld.

2.2 Az elemzés modszerei

A termelésiranyitasnak szamos optimalizalasra lehet6séget add technikajat kiilonboztethetjiik meg.
Vizsgalatunk soran olyan maédszerek kifinomultabb megoldasat valdsitottuk meg, amelyek segitséget
nyudjtanak az egyes munkafolyamatok fazisaiban, azaz az alapanyagok rendelkezésre allasatdl kezdve,
a gyartds nyomonkovetésén at a készrejelentésig. Kezdeti 1épésként fontos ellendrizniink az
anyagsziikségleteket, beallitanunk a gépek munkaidejét, megallapitanunk a gyartassal kapcsolatos
koltségek felmeriilését, amik alapjan azonnal valaszolhatunk az érdekl6d6k kérdéseire. Megvizsgaltuk
a gyartasi procedurat, és arra kifinomultabb, pontosabb mddszert alkalmazva a termelés
hatékonysaganak novelését segitettiik el6. Fontosnak tartottuk tovdbba azt, hogy a kapacitasok
optimalizaladsat kovetéen az alvallalkozék szadméat lecsokkentsiik, és a gyartasi folyamatok
atlathat6sagat riportokkal, kimutatasokkal alatAmasztottuk.

3. Eredmények

3.1 A kapacitastervezés eredményei
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A PPS One-nak, mint termelésiranyitasi rendszernek, egy jelentds része a kapacitastervezés, hiszen egy
vallalat életében a legfontosabb, hogy minél hatékonyabban érjiik el a vevdi rendelések kielégitését, és
az elére jelzett igényeknek megfelel6 mennyiségli és mindségli termékek legyarthaték legyenek.
Kapacitastervezésnél rovid tdvon a meglévé kapacitast és az lgyfél altal felmertilt igényt kell
egyensulyba hozni, mig hosszd tavon biztositani kell, hogy folyamatosan legyen eréforras a keresletek
kielégitésére.

A kapacitastervezésnél a vallalatnak meg kell valaszolnia a kovetkez6 kérdéseket: mikor, hol és mit
gyart. Az els6 kérdést a ,Naptar” funkci6é bedllitdsaval valésitottuk meg, amely segitséget nyujt a
munkahelyek gyartasi idejének kialakitdsdban, testre szabasaban. Fontosnak tartottuk el6re
meghatarozni 1-2 év munkasziineti napjait, hétvégéit, és a két miiszakra vonatkozé beallitdsokat,
hiszen a Kkezdeti paraméterezés megfelel6 konfiguraldsa kihathat egy-egy termék idébeni
kiszallitasara, igy a vevok lojalitasanak elvesztésére is.

A masodik kérdés esetén a termel6 eszkozok (tovabba munkahelyek) eréforrasait vizsgaltuk. A
munkahelyi torzsadatokat a megrendelések megtervezéséhez, létrehozasdhoz és annak
végrehajtasahoz hasznaltuk fel. Ezek hatassal vannak a gyartasi utasitds folyamatainak bedllitasara,
litemezésére, és a koltségek kalkulacidira, kiszamitasaira. A munkahelyek és azok naptarai
meghatarozzak a szabad, elérhet§ er6forrasok kapacitasat, ami a termelési mennyiségekhez
elengedhetetleniil sziikséges. A munkahelyet inaktiv allapotba is atallithattuk, mivel meghibasodasa
okot adhat arra, hogy a gyartasi utasitasokbol kivonjuk, az arra iitemezett termékek legyartasat pedig
masik eszkdzre helyezzik.

Az utols6 problémat a darabjegyzékkel oldottuk meg, ami az egyes termékek el6allitdsahoz sziikséges
anyagokat és miiveleteket foglalja magaba (1. dbra).

Darabjegyzék |;| @ E
]

Termékkad 747458 03 =) Megnevezds Seitenschild Rechts
Verzid 0 = Verzid neve Standard
Kiegészitd informécic Meligklet=k Komponenssk Miveletek Megjegyzéssk Verzid
_ | Pozidio Munkzhehy Munkzhel.. Rowvidleirds  Munkahel... Bealitzsiido Futzsi idd Szorzo
10 71040300 Schweif- und "4 [ pLp2, p3 1 0,300 1,000
20 71050050 Qualititssiche Mennyiséget, n1 0,050 1,000
30 71020300 CNC-Frasma. "A munkadaral 1 0,500 1,000
40 71030050 Qualititssiche Mannyiséget, n 1 0,100 1,000
50 £100 Externs Beart "Feliiletherslés: 2 0,000 0,000
(=] 71050050 Quazlititssiche Mannyiséget, fi 1 0,010 1,000
1 4
| Sor hozziadasa | | Sor térigss
Aktuzidlis || Mégsem |

1. dbra: A darabjegyzék bedllitdsdnak lehetdségei

(Forrds: Sajat szerkesztés, 2017)
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Ennek segitségével vehettiink fel egy legyartani kivant cikket ugy, hogy meghataroztuk komponenseit
(alapanyagait) és az azokhoz tartozo elvégzend6 miiveleteket. Az el6bbihez sorolhatjuk a termék
elkészitéséhez sziikséges mennyiség megadasat, valamint az alapanyagok és a beérkezett
késztermékek raktaranak kivalasztasat. Az utébbi pedig koltségeket, bedllitasi és miveleti idéket
foglalt magaba. Az 1. abran lathat6, hogy melyik termék (747498 03) legyartasanak darabjegyzékét
készitettiik el6, ahol a munkahelyekhez tartozé miiszakokat, beallitasi és futasi idéket is testre
szabtuk.

Vizsgalatunk soran el6fordultak olyan termékek, amelyeknek komponensei kiilon-kiilon legyartandék,
ezért azok az alapanyagok is egyediilallé darabjegyzékkel rendelkeztek. Ugynevezett tébbszinti
darabjegyzékek létrehozasara is sor Kkeriilt, aminek segitségével szintén kiszamithattuk az egyes
termékek anyag- és munkakoltségét. Hasonlé darabjegyzékek esetén lehet6ségiink nyilt arra, hogy
azokbdl egy kattintasra 0j darabjegyzéket hozzunk létre, ezaltal felgyorsitva a beallitasi folyamatokat.
Mivel gyartasi utasitds nem hozhatd létre darabjegyzék nélkiil, ezért kulcsfontossagu annak
elkészitése.

A kapacitastervezés sordn sikeriilt olyan pontossaggal beallitanunk a paramétereket, hogy azok - a
munkahelyek folyamatos miikodtetésével és az esetleges kapacitashiany athidalasaval - a gyartast a
lehetd legjobban elGsegitsék. A kapacitastervezés a teljesit6-képesség és hatékonysagnovelés egyik
legjelent6sebb eszkoze. Egy megfelel6 kapacitastervezéssel a kapott eredmények segitségével
kénnyebbn a dontéshozas is [21]. Az elemzéseknek kdszonhetben vilagossa valt szamunkra, hogy a
rendelkezésre allo ert6forrasokat, gépeket hogyan tudjuk elfogadhaté médon, a termelékenységnek
megfelel6en beallitani.

A harom kérdés tehat minden vallalat életében kulcsfontossagii annak érdekében, hogy az
koltséghatékonyan miikodjon: 1ényeges, hogy mit gyartunk, vagyis milyen munkafolyamatokbdl all a
termék elkészitése, ezt hol gyartjuk, kiszervezziik-e a gyartasi folyamat egy részét, vagy az utolso
simitasig mindent a vallalat végez, és mikor gyartjuk, azaz tobb miiszakot allitunk-e be annak
érdekében, hogy hatariddre elkészitsiik az adott terméket, vagy tjabb gép bevonasaval szeretnénk a
rendelkezésre all6 id6t kamatoztatni.

3.2 A gyartas nyomonkovetésének eredményei

A gyartas soran olyan gazdasagi folyamatot inditunk el, amely segitségével termékeket allitunk el6 a
vevlk, fogyasztok sziikségleteinek kielégitésére. A termelési folyamat végrehajtasdhoz gyartasi
utasitasokat készitettliink, amelyek vagy vevéi igény alapjan, vagy a felmeriilt igény nélkiil, a
készletezési stratégidnak megfelel6en ‘manudlisan’ legyartandok.

Kutatasunk soran felmertilt a fiiggetlen keresleti helyzet vizsgalata is, hiszen nemcsak a biztos
igényeket szeretnénk kiszolgalni a megtermelt mennyiséggel, hanem a bizonytalan keresletet is. Ez a
tobblettartas felvet6dését és ezaltal a készlettartas koltségét vonta maga utan. Megallapitottuk, hogy a
valtoz6 kereslet elnyelésére biztonsagi, vagy utkoz6 készletet tarthatna fenn a vallalat.
Kulcsfontossagu, hogy az egyes munkadlloméasok fiiggetlenségét biztositsuk, hiszen egy-egy kisebb
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termelési mennyiség legyartdsa kozben az atallas koltsége meghatarozé pontjat képezheti az
Osszkoltségnek.

A gyartasi utasitasok idejét az igynevezett litemezési eljarast alkalmazva szamitottuk ki. Az litemezés
(scheduling) az a tevékenység, amely segitségével eld6l, hogy a legyartani kivant termékek
alapanyagait a kovetkezd folyamatokban mely munkahelyre terheljiik. Tulajdonsaga okan azonnal meg
tudjuk allapitani, hogy az adott mennyiségli tétel legyartadsdhoz mennyi id6re van sziikség, vagyis
mikor kezdddik, és mikor fejez6dik be annak elkészitése. Ezen funkci6 segitségével a rendszer az
0sszes munkahelyet, miiveletet, alapanyagot és a legyartani kivint mennyiséget figyelembe véve ki
tudja szamolni az adott gyartasi utasitds idéintervallumdnak kezdeti és befejezési datumat, tehat

s

segitséget nyujt a folyamatok idézitésében, litemtervezetében.

Az litemezés tipusai kozé sorolhatjuk a valds iitemezést, ami azt jelenti, hogy az anyagfoglalasok - amik
sziikségesek a termék legyartasdhoz - és az idGkapacitasok is be vannak litemezve a munkahely
naptaraban. Ezzel a bedllitassal abban az esetben volt érdemes foglalkoznunk, amikor a legyartani
kivant terméket megrendelték, igy a vallalat szamara annak legyartasa biztos bevételi lehetGséget
kinalt. A tervezett litemezést valasztva az anyagfoglaldsok még nincsenek, de az idé6kapacitdsok mar be
vannak allitva a naptarba. Ekkor a vevéi rendelést elkészitve olyan informaci6hoz juthattunk, amely a
problémamentes alapanyagok nélkiili legyartandé termékek elkészitési idejét mutatta meg. Az
litemezett gyartasi utasitasokra vonatkozoban elkészitettiink egy konnyen attekinthet$ tablazatszeri
riportot, ami megmutatja, hogy az adott munkagép mikor 1ép miikddésbe (nap.hénap.év dra:perc),
illetve mikor fejezi be a termékkel kapcsolatos miiveleteit (2. dbra).

| Gyartési utasitas grafikon [ [x]|
Gyirtis utsstis 130 [S) M Eiérhets kapactison beldl W Kapactishiny
Termékksd 1132154 00 B Tejes kapacitéskihasznslis
¢ Hohlvele
<< < 1 > > SVG HDWM
Gyartasi ut: Pozicié  Munkahel Munkahely név  Kezdés Vége Vége rogzitése Tervezett n Miveleti idi Megjegyzés Mivelet-Te Mivelet-Me Gyartasi me Mennyiség | 1 3% 2016 3Lseon 2015
130 10 40100 NC Zuschnittmasch / 16.09.2015 12:41 17.05.2016 06:46 17.09.2015 06:46 10,083 0,000 200,000 0,000 200,000 0,000 a

130 20 ) 190050 Qualndtssicherung / min 17.09.2016 06:46 17.09.2016 07:27 17.09.2015 07:27 0,700 0,000 200,000 0,000 200,000 0,000

130 30 > )10050 Drehmaschine / eszterg: 17.09.2016 07:28 18.09.2016 11:37 18.09.2015 11:37 20,167 0,000 1 mivelet: Munkadarat 200,000 0,000 200,000 0,000 (] ]

N w e W e

130 40 90050 Qualitdtssicherung / mir 18.09.2016 11:37 18.09.2016 18:19 18,09.2015 18:19 6,700 0,000 200,000 0,000 200,000 0,000 i

130 50 20250 CNC-Frisma. 3 Achser 18.09.2015 18:19 22.09.2015 06:38 22.09.2015 06:38 20,333 0,000 1 mivelet: Munkadarat 200,000 0,000 200,000 0,000 1Em

130 0 190050 Qualititssicherung / min 22.09.2016 06:38 22.09.2016 09:59 22.09.2015 09:59 3,367 0,000 200,000 0,000 200,000 0,000 1
130 70 8800 Externe Oberflichenbeh 22,09.2016 10:00 22.09.2016 10:00 22.09.2016 10:00 0,000 0,000 0,000 0,000 200,000 0,000

2. dbra: Az litemezett gydrtdsi utasitds
(Forrds: Sajat szerkesztés, 2017)

Kutatasunk soran a gyartasi utasitasnak tobbféle tipusaval ismerkedhettiink meg, melyek a
kovetkezok:

o ,Nincs elinditva”: ezt az allapotot a rendszer allitja be. Ekkor a gyartasi utasitas létrejott és
bizonyos esetekben még a termék legyartasahoz sziikséges idé is ki van kalkulalva.

e ,Nyomtatva”: manudlisan lehet beallitani. Ez a statusz sziikséges ahhoz, hogy jelentéseket
(mtveletek, késztermékek készre jelentése) készithessiink.

o Elinditva”: amint a konfiguraciés beallitasok elkezdédnek, tehat a munkahelyek, gépek
miikodésbe 1épnek, a rendszer megvaltoztatja a statuszt “Nyomtatott” allapotrél “Elinditva”
allapotra.
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o ,Befejezett”: ebben az esetben minden eddig lefoglalt termék, alapanyag és id6 a Gyartasi
utasitasban felszabadul. A felhasznalénak manudlisan kell ezt a statuszt beallitania.

A gyartasi folyamatok statuszardl a készre jelentések adnak tajékoztatast, amikkel a komponenseket,

miiveleteket és befejezett termékeket kovethetjiik nyomon. Ha a rendszerben barmilyen jelentést el

szeretnénk késziteni, akkor a gyartasi utasitas statuszat ,Nyomtatva” statuszra kell allitani, jelezni

ezzel, hogy a termékkel val6 tevékenységek megkezd6dhetnek.

Az egyik legfontosabb kezdeti 1épés a gyartastervezet elinditdsakor a komponensek (alapanyagok)
raktarbol torténd kivétele. Ez mind a készletet, mind pedig a késztermék koltségét érinti, hiszen az
alapanyagot mind mennyiségben, mind pedig értékben dokumentdlni sziikséges a kés6bbi
koltségszamitds és készletgazdalkodds pontos megallapitdsa miatt. Ezen pontnal lényeges
megemliteni, hogy minden legyartani kivant mennyiséget - a hibaarany, atallasi koltségek és a pontos
kiszallitas okan - tobb nyersanyaggal érdemes elkészitentink.

A gyartasi utasitasok ltemezésekor a felhasznalandé komponenseket mennyiségben megvizsgaltuk,
hogy azok a megfelel6 id6ben rendelkezésre alljanak. Az anyaghiany ellendrzésére olyan konfiguraciot
valositottunk meg, amely automatikusan ellendrzi az alapanyagok készenlétségi szintjét, egy
meghatarozott minimum szint ala csokkend termék esetén pedig jelez a felhasznalénak, aki néhany
kattintast elvégezve szallit6i megrendelést vagy gyartasi folyamatot hozhat 1étre a hidnyzé komponens
kezelésére.

Az alapanyagok megfelel6 raktarbol torténd automatizaldsa utan a legyartani kivant mennyiséghez
tartoz6 miiveletek id6tartamara helyeztiik a hangsulyt. Az egyes munkahelyekhez tartozé feladatok
befejeztével megvizsgaltuk az atlagos selejt mennyiség nagysagat, valamint a tovabbi felmeriilt
koltségeket. El6fordulhat ugyanis, hogy a munkagépek meghibasodnak és selejt termékek keletkeznek,
amiket minél gyorsabb megoldassal sziikséges pétolni. A termelési folyamat elkezdésekor az ilyen
jellegii koltségekkel is szamolnunk kellett, hiszen ha az eladasi arat nem is tudjuk mar médositani, de a
kovetkezbkben ezen feltételek mellett allapitjuk meg a gyartasra vonatkozo kalkulacidkat.

Az utolsé fazisban a késztermékeket vizsgaltuk meg, amiknek pontos befejezési idejét feljegyeztiik a
rendszerbe. Ennek koszonhet6en folyamatosan nyomon tudtuk kovetni az elkésziilt jo/selejt
termékeket. A termék megfeleld raktarba torténé bevételezésekor ellendriztiik a mennyiségeket és
koltségeket (anyagok beszerzési egységara, miiveletek raforditasanak ideje, munkahelyek fix koltsége,
Osszes legyartott mennyiség, altalanos koltségek, és hasonlok), amivel a vallalat szamara
kiszamithattuk egy adott gyartasi folyamat nyereségességét. Ugy gondoltuk, hogy a koltségszamitas
jelent6s részét képezi a gyartasi folyamatnak, igy a rendszer altal létrehozott koltségek tervezett és
tényleges értékeit megvizsgaltuk, mivel ezek mind a vallalat, mind az ligyfél szamara Utmutatast
nyudjtanak, valamint ezek kiilonbozetét szazalékos formaban megtekintettiik (3. dbra). Az abra alapjan
elmondhat6, hogy a kovetkezé koltségek, paraméterek figyelembe vételével kalkulaltuk ki az eladasi

arat:

anyagkoltség, termelési koltség, alvallalkozdi koltség, oOnkoltség, mennyiség, oOnkoltség/egység,
értékesitési egységar.
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Gyartasi utasitas M =] B3
3 x
Bzonylatszam 130 = Statusz Elinditva -
Termek kad 1132154 00 = Utemezds stétusza L]
Megneverds 0-Punkteinstellhife Hohhwelle Lezart
Verzic 0 = Befejezes datuma
Projektkad = Koltséghaty =
Rajzszdm Kaltsggnem
Rajz index SE130000
Gyartasi mennyissg 200,000 Stk CrEmisls 1000
Vewdi rendelés (temezés Miiveletek Komponenssk Keszrejelentssek Meliekletek Megjegyzesek Kéltsegszamitis
_ Leirss Terv Tény Eltgres (9]
Amyagkaitség 37,825 56,7384 50,00
Termelési kaltssg 288.193,1575 20,000,0000 -93,06
Aldllzlkozck 1852500 3.000,0000 1.515,43
On kiitsgg 2B8.416,2331 23.056,7384 -92,01
Mannyissg 200,0000 250,0000 25,00
Onkéhssg [ egysig 1.442,0812 92,2270 -93,60
Erték esitési eqyséqsr 0,0000 29,0000 0,00
oK || megsem

3. dbra: Koltségszdmitds
(Forrds: Sajdt szerkesztés, 2017)

Megallapitasunk szerint a vallalat raktarosanak folyamatosan figyelemmel kell kisérnie a bejové és
kimen6 komponenseket, befejezett késztermékeket, igy a legyartani kivant cikkek készre jelentését is.
A gyartas teljes folyamatainak egyes pontjaihoz érve a raktaros jegyezze fel a tervezett és tényleges
alapanyag kiadasokat, és konyvelje el a végrehajtott miiveleteket, melyek ezutan a rendszerben
rogzitettnek tekinthet6k. A procedura végén egy adott raktarba tegye be a vevd a létrehozott
termékeket, igy onnan akar azok azonnal szallitasra bocsathatok.

3. 3. A kimutatasok eredményei

Ugy véljiik, hogy a kapacitasok kihasznaltsagi szintjét, a munkahelyek miiveleteinek attekinthet&ségét,
azok ujratervezését a beszamoldkkal szemléltethettiik leginkdbb, éppen ezért kilonb6z6 riportokkal
segitséget nyujtottunk a vallalat dolgozéinak ezen informaciokat illetéen.

Az ltemterv riport Kkilistdzza az egyes munkahelyekhez tartozé gyartasi utasitasokat, és az azokhoz
kapcsoldod6 vevéi rendeléseket (4. dbra). A beszamoldban megadtuk az iddintervallumot és a
munkahelyeket, igy a vallalat azonnal lathatta, hogy melyik munkahely melyik id6pontban (kezdés és
vége datumok) milyen terméket készit el. Az utolsé oszlopban megtaldlhatd a vev6i rendelés
bizonylatszama is, melyet megnyitva lathatjuk a legydrtandé tételeket és a korabban bedllitott
szallitasi hataridot is.
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Kezdés dituma 01.07.2016 30.09.2016

Munkahely 71010250 ) 171010250 =
Munkzhely csoport E?
Projekt =)
Gyértasi utastisok O valés
O Tervezet
® Osszes
Munkshely  Munkahely név Pozicid  Kezdés dituma  Vége ditum  Gyartasi utastds Termékkad VevEkdd  Vevé neve Projekt Projektleir3sa  Rogzités dituma Vevdi rendelés
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4. dbra: Utemterv riport
(Forrds: Sajat szerkesztés, 2017)

A kapacitas kihasznaltsag riport a munkahelyek er6forrasaival, rendelkezésre all6 kapacitasaival
foglalkozik. Az 5. dbrdn lathatjuk a munkahelyek egyes periddusban torténé kihasznaltsagat, ahol a
piros szin jelzi a tulterhelést, a zold szin pedig az optimalis kihasznaltsagi szintet. Ennek hasznalatakor
a vallalat eldontheti, hogy noveli a gép kihasznaltsaganak szintjét, vagy a tulterhelt berendezésre jutéd
folyamatok szamat csokkenti.

Megvizsgaltuk az egyes munkahelyek teljes- és szabad kapacitasat, és megallapitottuk, hogy a
munkagépek folyamatos karbantartasahoz pdtalkatrészek beszerzésére van szilikség. Eldontendd,
hogy érdemes-e beruhazni egy tjabb tipusu gép beszerzésébe, vagy azoknak a munkagépeknek
noveljiik a kihasznaltsagat, amelyek kevesebbett lizemelnek.

Munkahely 71010250 [= (71040100 =)

Munkshely csoport S =)

Periddus 1 25,08.2016 31.08.2016

Periddus 2 01.05.2016 07.09.2016

Periddus 3 08.05.2016 14.09.2016

Periddus 4 15.05.2016 21.09.2016

SVG

Periddus 25.08.2016  01.09.2016  08.09.2016  15.09.2016 25.08.2016  01.09.2016  08.09.2016  15.09.2016

31.08.2016 07.09.2016 14.09.2016 21.09.2016 31.08.2016 07.09.2016 14.09.2016 21.09.2016
. 71010250 CNC-Drehmaschine / eszterga - 16A203 . 71010300 CNC-Drehmaschine / eszterga - Miyano NCT-ANC-455

150% 150%

100% 100%

50% 50%

0% 0%

Tefjes kapacitis 79,900 7,90 7,90 79300 Tefjes kapactis 63,520 79,900 79,500 79,500

Valds foglalds 6,160 54,740 3,020 0,000 Valds foglalds 0,000 0,000 0,000 0,000

Tervezet foglalss 0,000 34,210 14,680 0,000 Tervezet foglalds 0,000 0,000 0,000 0,000

Szabad kapacitas 73,740 -9,050 62,200 79,900 Szabad kapacitis 63,920 79,900 79,900 79,500

5. dbra: Kapacitds kihaszndltsdg

(Forrds: Sajat szerkesztés, 2017)
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A gyartasi utasitas Gjraiitemezésére keriilhet sor abban az esetben, ha problémat, hibat, talterheltséget
fedeztiink fel egy adott munkahelyre vonatkozdan. Az Ujraiitemezéskor felcserélendd, vagy torlendd
gyartasi utasitasokat valasztottunk ki, azok Kkapacitdsanak csékkentése érdekében. Igy
megteremtettiik a lehet6séget a kiilonb6z6 tipusd termékek legyartasanak el6re vagy hatra
mozgatasara.

Az altalunk elkészitett jelentésekkel ellendrizhettiik, hogy a gyartas teljes folyamata, az aktudlis
idépont mely fazisban van, valamint az egyes munkahelyek kapacitaskihasznaltsaga mekkora. A
vallalatnak ezaltal azonnali képet tudtunk mutatni a gyartds nyomonkovetésérdl, a befejezett és
befejezetlen termelésrol.

4. Kovetkeztetések és javaslatok

Kutatasunk soran a legnagyobb hangsulyt a gyartastervezés- és iranyitasra fektettiik, aminek egyik
legfontosabb része a kapacitastervezés, mely soran a rendszer segit a hatékonysag noévelésében,
megtartasaban és a koltségek minimalizalasaban. A rendelkezésre all6 gépek munkaidejét a legyartani
kivant termékek mennyiségéhez képest szabadon Aallithattuk, torzsadatait moédosithattuk. A
komponenseket és miiveleteket 6sszefogd darabjegyzéket akar tobbszintlinek is nevezhetjiik, mely
soran az alapanyagok megteremtése is gyartasi folyamatot vont maga utan. A vallalkozasnak érdemes
a kezdeti beallitdsokra nagyobb hangsulyt fektetni, ha sziikséges, akkor egy teszt adatbazisban annak
hatékony hasznalatat kiprobalni, hiszen ezen konfiguraciok segitségével tettiink megallapitasokat a
koltségekre vonatkozoan.

A készre jelentések hasznalataval az elkésziilt termékek mennyiségét, az alapanyagok igénybe vételét,
valamint a miiveletek befejezését dokumentaltuk, igy nyomon tudtuk kovetni, hogy a gyartasi
procedira az aktualis id6pont mely fazisadban van. A gyartasi folyamatot a tervezett és tényleges
koltségek vizsgalataval zartuk, melyet a rendszer a megadott informaciok alapjan kiszamolt, ami
segitséglil szolgal az eladasi ar meghatarozasanal.

A vallalatnak jobban oda kellene figyelni a selejt termékekbdl ad6dé kockazatokra. Ennek megel6zése
érdekében célszerii a tobblet mennyiség legyartasa, hiszen az kihathat az id6beni kiszallitasara, igy a
vevOk lojalitdsanak elvesztésére is. Tehat minden legyartani kivant mennyiséget - a hibaarany, atallasi
koltségek és a pontos kiszallitas okan - tobb nyersanyaggal érdemes elkésziteni.

Jelentds szerepet tolt be a beszamolék hasznalata, amelyek segitenek megallapitani a miiveletek
kihasznaltsagi szintjét, elérhet6 kapacitdsat. Vizsgalatunk alatt el6fordult, hogy az egyes gépek
terheltségi szintje tullépte a megengedett értéket, igy azt Ujabb munkagépek bevondsaval
csokkentettiik. A vallatnak ajanlatos tartalék szerszamokat tarolni ezen hibakbdl keletkez6 problémak
kezelésére.

Fontosnak tartjuk, hogy azok a termel6 vallalatok, amelyeknek lehetéségiik van, megtegyék az elsé
lépéseket, és megprobaljadk munkafolyamataikat optimalizalni, eredményességi mutatdikat

maximalizalni az informaciok kinyerésével.
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Munkank sordn a legfontosabb célunk az volt, hogy a teljesség igénye nélkiill demonstraljuk a
gyartassal kapcsolatos elemzési folyamatokat egy valds vallalat adatbazisan, majd az arra elkésziilt
javaslatokat a vallalat eredményességének javara forditsuk, amit érzésiink szerint sikeresen
teljesitettiink.
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