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OSSZEFOGLALAS

A Hajdu Autotechnika nemzetkdzi elvarasoknak megfeleld autdalkatrészeket gyartd cég,
melynek gyartasi volumene folyamatosan novekszik, igy 2013-ban sziikségét érezte az érték-
aram folyamatainak fejlesztésére. Dolgozatom témaja igy a folyamatokban rejlé problémakra és
veszteségekre koncentral és azok kikiiszobdlési modjara lean eszkdzokkel. Alkalmazott modsze-
reim az értékaram térképezés, munkanap fényképezés, ABC elemzés, 5SS, teriilet kihasznaltsag
szamitasok, lokaciok kialakitasa, mélyinterju és koltségmegtakaritasi szamitasok.

A folyamatok megismeréséhez és a benniik rejlé veszteségek azonositasara az értékaram tér-
képezést tliztem ki célul. Els6ként egy fejlesztés elbtti jelen aram térképet készitettem két ter-
mékesaladra kiilon-kiilon. A veszteségek felismerése utan célként jeloltem meg a munkanap
felvételeket, teriilet kihasznaltsagi Gtleteket készitését, valamint az iizemi lokaciok kialakitasa-
ban valo részvételt, melyek hozzajarultak a veszteségek eliminalasdhoz. A veszteségek kikiiszo-
bolését kovetden elkészitettem a fejlesztés utani értékaram térképet, annak érdekében, hogy a két
allapotot 6ssze tudjam hasonlitani szazalékos és koltségmegtakaritisi szempont szerint is. A
hangsulyt az atfutési idd, értékteremtési id6, anyagmozgatas ¢€s teriilet megtakaritasi szempont-
okra helyeztem.

A legfontosabb kovetkeztetésem és javaslatom, hogy a fejlesztés révén 1ényeges javulast ér-
tiink el, bar ennek ellenére tovabbi sikerekhez vezethet az iizemi szupermarketek kialakitasa,
optimalis készletek meghatarozasa, és a legfontosabb az alkalmazottak képzése, hiszen szemlé-
letvaltasuk a lean iranyaba, nagy eldre 1épést jelenthetne a vallalatnak.

Kulcsszavak: fejlesztés, munkanap fényképezés, értékaram
ABSTRACT

»Hajdu Autotechnika is a car parts manufacturing company and they are international
standards to meet. The production volumes of the company continue to grow, thus in 2013, they
felt the need to improve the value stream processes. My thesis focuses on potential problems and
losses in the processes and their method of eliminating with lean tools. I used the following
methods: value stream mapping, photography of workday, ABC analysis, 5S, space utilization
calculations, design locations, in-depth interviews and cost savings calculations.

My goal is that operating of value stream mapping in order to know the potential losses.
Firstly, I created a pre- development flow map from to two product line. After recognition of a
loss 1 set target to work on recordings, area occupancy ideas, and design locations in
participation, which contributed to the elimination of losses. After eliminating losses I created
current value map in order to be able to compare the two states. I focus on the turnaround time,
value-added time, material handling and space -saving considerations placed.

The main conclusion is that we have achieved a significant improvement through the
development. I propose formation of supermarkets, determining the optimum sets, and key
personnel training.”
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BEVEZETES

A mai gyorsan valtoz6 vilagunkban a vallalatoknak, cégeknek nagy hangsulyt kell fektetni
azokra az eszkdzokre és modszerekre, melyekkel versenyképességiiket meg tudjak tartani. A
lean olyan szemléletmdd, menedzsment és egyben modszer is, melynek a sikeres bevezetése
versenyel6nyt biztosithat a vallalatoknak. ,,A lean gyartas vagy magyarul karcsusitott gyartas
napjaink legdivatosabb, legtobbet igérd, a teljes vallalati teljesitményt atalakito, vallalatiranyitasi
rendszerré nétte ki magat (HUSI, 2010, 14p.).”

A lean az értékteremtés folyamtara helyezi a hangsulyt minél kevesebb eréforras felhaszna-
lasaval, valamint a veszteségek kikiiszobolésével. Minden olyan tevékenység, amely a vevd
szempontjabol nem teremt értéket veszteségnek tekintheté. WOMACK (2011) a veszteséget ugy
definidlja, mint az a tevékenység, ami nem ad értéket a fogyasztonak, viszont eréforrasokat
emészt fel.

Myerson (2012) szerint a lean alapvetd eszkdzei az értékaram térkép, standard munka, a
vizual menedzsment és 5S. Ezen feliil szamos lean eszk6z szolgalhat segitségiinkre a hatékony
munka elérése érdekében. A lean bevezetéséhez tokéletes utvonal térkép az értékfolyam térké-
pezése. Az értékfolyam azon tevékenységeknek az Osszessége, mely ahhoz sziikséges, hogy
adott termék vagy szolgaltatas eljusson az alapanyagtdl a végfogyasztoig, vagyis az értékteremtd
és nem értékteremtd tevékenységek Osszessége. Az értékaram térképezés segitségével ravilagit-
hatunk a folyamatokban rejlé veszteségekre, az anyag és informacidéaramlasra, valamint az érté-
ket ad6 és nem értéket add folyamatokra egyarant. A lean masik hatékony eszkodze az 5S, mely
nem mas, mint a szelektalds, elrendezés, takaritas, standardizalas és a fenntartas folyamatait
foglalja magéaba, melynek elnevezése az elébb emlitett kifejezések japan kezddbetiiibdl tevodik
ossze. KOSZTOLANYI (2012c) szerint a standard egy szabély vagy egy példa, amely alapjan
egyértelmil elvarasokat tamaszthatunk, illetve megsziintethetjiik a valtozékonysagot és ismétel-
hetové tessziik a folyamatokat. A vizualis eszkozok, emlékeztetok segithetnek a standardok
betartasaban. A vizualis menedzsment segit a hatékonyabb munka elérésében, azaltal hogy els6
ranézésre tudjuk példaul egy adott termék helyét. Ezen jelzéseknek kdszonhetden gyorsan és
megfelel6 modon tudjuk elvégezni tevékenységiinket és a folyamatokat.

RUSSEL — TAYLOR (2011) szerint a lean gyartas széleskortien nyujt eldnydket példaul a
készletek csokkenése, mindség fejlodése, koltségek csdkkenése, helyigény csokkenése, rovidebb
atfutasi idok, megndvekedett termelékenység, nagyobb rugalmassag, jobb kapcsolatok a beszal-
litokkal, egyszeriibb iitemezések és ellenérzési tevékenységek, ndvekvo kapacitas, jobb emberi
erdforras kihasznalas, és tobb termékféleség kezelése kapcsan.

ANYAG ES MODSZER

Ertékdram térképezés: A térkép elkészitése soran egy ABC diagram segitségével valasztot-
tam ki a termékcsaladot, ahol a termékek legyartott darabszamat vettem figyelembe. Az ABC
elemzés elkészitéséhez els6ként Osszegylijtottem a 2012 és 2013-ban legyartott termék ,listajat”
tipusonként, majd ezt kovetden a termékekkel kapcsolatos gyartasi darabszamot. Az adatokat az
Excel feladatkezelé program segitségével kumulaltam, majd csokkend sorrendbe rendezetem,
végiil pedig egy diagram segitségével szemléltettem az eredményt. Miutan elkészitettem a le-
gyartott termékekre az ABC diagramot két termékcsaladot jeldltiink ki az értékaram megfigyelé-
se ¢és elkészitése szempontjabol. Az értékaram térkép elkészitése soran az alapanyag, raktarba
érkezésétdl a végtermékek, fogyasztonak torténd kiszallitasaig végig kovettem és mértem a
folyamatot, majd lejegyeztem minden fontos informaciot. A méréseket stopperoraval végeztem,
¢s a folyamatok végigjarasa soran egy A3-as papir és egy ceruza volt segitségemre. Az informa-
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ciok begytijtését kovetden elkészitettem a standard abrakkal a térképet, melyben a PowerPoint
program volt segitségemre.

Munkanap fényképezés: A munkanap fényképezés alatt az értendd, hogy adott gépek, alkal-
mazottak tevékenységét és azok iddtartamat kellett rogziteni egy meghatarozott idéintervallum
kozott, ami tobbségében egy miiszak, azaz 8 6ra volt. Ezen tevékenységet ugy végeztem, hogy
adott gép mellett alltam és stopperoraval mértem, majd papirra rogzitettem a gép allasidejét
annak okat és idotartamat. A méréseket kovetéen pedig egy Excel tablazatban rogzitettem az
adatokat. A mért, majd rogzitett adatokbol, pedig szdmszertisitettem a veszteségeket. gy szam-
adatokkal is alatdmaszthatova valnak a nem értékteremtéssel toltott idokozok.

Teriilet kihasznaltsag szamitasok: Ezen modszer szintén szamos mérést igényelt az tizem te-
rilletén. E szamitasok kapcsan adott részek teriiletét szamoltam, melybdl a legmegfelelobb taro-
lasi modszerekre kellett dtleteket kitalalni.

Koltségmegtakaritasi szamitasok: A szdmitasokhoz sziikséges adatok begylijtése elég sok
idot vett igénybe. Itt elsd korben az atfutasi és értékteremtd idd, az anyagmozgatasi és teriilet ki
hasznaltsagi eredményeket szamszerUsitettem. Az atfutasi id6 szamszerGsitése a készletérték
kapcsan, az értékteremtd id6 a veszteségek kikiiszobolése kapcesan, az anyagmozgatasi eredmé-
nyek a targoncakkal kapcsolatosan, mig a teriiletkihasznaltsag pedig a felszabadult teriiletek
lehetdségeivel lett szamszeriisitve. A modszer ezen szamitasok soran az volt, hogy a kiilonboze-
tét vettem a régebbi allapot és a jelenlegi allapot koltségei kdzott, mely megadta a fejlesztés
altali koltségmegtakaritast. Osszességében elmondhatom, hogy ezen adatokat Excel tabl4zattal
kezeltem, és ezen beliil végeztem el a szamitasokat.

Lokaciok kialakitasa: Ennek modszere, hogy az alapanyagok, félkész és késztermékek kiilon
terlileten legyenek meghatarozva, fiiggetlen attol, hogy az polcrendszerii vagy csak ugymond
terliletrendszerti példaul két polcrész kozott.

Mélyinterju: Tevékenységeim soran az ugynevezett mélyinterju modszerét is igénybe vet-
tem, annak érdekében, hogy minél jobban betekintést nyerjek a munkalatokba. A tevékenysé-
gekkel kapcsolatosan mindig mikor valami 0j dolgot fedeztem fel Gsszeszedtem a gondolatai-
mat, majd papirra leirtam, amit meg szerettem volna tudni és a termelés vezetdvel mélyinterjut
végeztem. Ezen modszer segitett a folyamatok kdnnyebb megértéséhez.

EREDMENYEK

Az évek soran a vallalakozas eredményességének kdszonhetden egyre tobb megrendelést
kap, mely altal megndvekedett a gyartasi volumene, megvaltozott a termékek strukturaja, illetve
megnovekedtek a készletek, mely révén indokolt lett a fejlesztési folyamat. igy keriilt sor 2013-
ban az értékaram folyamatok atszervezésére, fejlesztésére, melynek legfobb oka a meglévo vesz-
teségek megsziintetése a hatékonyabb mitkodés és igy a vevoi igények minél magasabb szintl
kiszolgalésa volt.

A kovetkez6 1. tablazat j61 szemlélteti a MYERSON (2012) féle veszteségtipusok alapjan a
cégnél fellelheté mudékat, mely eredményeként 1épett életbe az értékaram folyamatok atszerve-
zésének projektje.

A veszteségek megallapitasat kovetden kitliztiikk a kdvetkezd célok megvaldsitasat: gép és
emberi varakozasi idok csokkentése; készletek csokkentése; teriilet felszabadités; targonca altal
okozott sériilések elkeriilése; karbantartasi és tizemelési koltségek csokkentése; kapacitas nove-
lése; és végiil a termelékenység javitasa.
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1. tiblazat: Ertékaram folyamatok atszervezésének okai

Megnevezés Uzemi veszteségek
. Sok miiveletkdzi tarolas
Készletek - -
Az alap/kész anyagkeresés
Szallitas vagy mozgatas Felesleges anyagmozgatas

Keresni kell a targoncast

Felesleges mozgés — —
Hosszu lejelentési utak

Tultermelés -

Nincs alapanyag

Varakozas Nincs hulladékos konténer

Nincs miiveletkozi tarold konténer

A targonca felesleges koroket tesz

Felesleges tevekenyscg Hosszti Iejelentési idék

Hiba, utomunka Nem tudja lejelenteni a terméket

Kihasznalatlan emberi tudas -
Forras: Sajat szerkesztés

A cégnél toltott gyakorlati idém alatt a fejlesztés el6tti allapot és a fejlesztések utani allapot
értékaram térképezésével foglalkoztam. ROTHER — SHOOK (1999) munkaja alapjan nem egy
konkrét termékre, hanem termékcsaladra koncentraltam a tevékenységeim soran. Igy vettem a
tipusonkénti termékek 2012 és 2013-ban legyartott darabszamat, sszegeztem, majd egy ABC
analizis segitségével csoportositottam 6ket. Az igy kapott eredményt az /. abra szemlélteti.
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1. dbra: ABC diagram a gyartott volumen és tipusok szerint

Forras: Sajat szerkesztés a cég adatai alapjan
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A vizsgalt két idoszakban a termékcsaladok kozil a legtobbet gyartott, az igynevezett teriték
tipusu alkatrészek, a masodik legnagyobb volument termékcsalad pedig a héjszert alkatrészek.
Munkalataim soran az A csoportba tartozé mindkét termékcsaladot megvizsgaltam, viszont ezen
dokumentumban csak a héjszerii alkatrészekkel kapcsolatos eredményeimet mutatom be. A
kovetkezo 2. abra a héjszerii alkatrészek fejlesztés el6tti értékaram térképet mutatja be.

Héjszer(i alkatrészek értékaram térkép —
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Koafirmdcid

Beszallito

y Forecastanalizis

Gyartastervezés-iranyitas
|IFS = Vallalatirany(tasi rendszer
(anyagszikséglet tervezés)

Rendeksek

Lehivas + eldrejelzéds

{min. 90napos)
rd \
7 \ . )
o Vevdl ltemezds
z in (havi, heti
- \\ %, alap]a'n {havi, heti, y
:.:‘ \ f(f‘_' papil) =
E %, .
o = \ &
o 4 [} \
¥ =z A,
jolsin \_\.
o f \
1nsp 4 ' | v b 960 | vt
—_— ; -2 2nap = - o atfutdsd idd (h)
Darabolasi ; 7 {t.% . Préselési Isirtalanitas + o
1 ] " vl
miiveletek T . i miiveletek csomagolas 168 atfutas idd
D (azem) {h)
| s 377 s 393 Ertekteremtési
475 idd {s)
Cikiuslds(CT)- 503 Clkhusldé(CT): 3778 Cikluslda(CT): 392 Bazesce
Atilliai id8 (€/0) - 60 i Anvagmorgatie Atillied idd (C0) (150 min Anyngmozgatia Adllds] 165(C/0) -0 min Anyagmozgisis:
3 milszak T4m 3 mvaszak 12m 3 millszak Em
= Rendelkesters ilis _—— Rendelkezisse 3llo
Tivolsig ankaidd (WT): 440 min Tavolsig ysnnichh (W, T - 440 min Tivolsdg
operitor 34m 5 operiter m 2 oparitor HEm

2. abra: Héjszert alkatrészek értékaram térkép — fejlesztés elott (2013)
Forras: Sajat szerkesztés

Mint ahogyan az értékaram térkép (2. abra) is mutatja a darabolasi miiveletek ciklusideje 59
masodperc, mely ugy tevédik dssze, hogy maga a darabolas 7 masodperc, mig az eldbb emlitett
sarokvagas 52 masodperc darabonként. Ezen miiveletek végrehajtasa utan kezdddnek a félkész
termékek préselési miiveletei, mely magaba foglalja a készre huzas (105 sec.), koriilvagas lyu-
kasztas (105 sec.), peremfelallitas (61 sec.), oldalt lyukasztas (35 sec.) és végiil a kidontés (71
sec.) folyamatait. Igy az ebbél kapott eredmény, vagyis az értékteremté id6 az 377 masodperc,
ami ezeknek az dsszege.

Miutan befejez6dott az utols6 préselési miivelt is kezdddik a zsirtalanitds, majd csomagolasi
folyamat, melynek ciklusideje 0sszesen 39 masodperc. A mosas pontosan 19,5 masodperc a
csomagolas pedig szintén 19,5 masodperc. A fejlesztés el6tti allapot soran ezt a miiveletsort két
ember végezte. Egyik operdtor a mosoé elején a masik operator pedig a mosogép végénél végzi
feladatat.

A munkafolyamatok kozott a gépek kiilonb6z6 kapacitasabol adodoan felhalmozodnak kész-
letek. Darabolas eldtt atlagosan 24 oras készlet halmozodik fel, ami azért sziikséges, mert a
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raktar 2 miiszakban dolgozik, viszont az iizem 3 miszakban allitja el6 a termékeket. A darabo-
last kovetden a ledarabolt félkész termékeket raklapokon a félkésztarolo teriiletre viszik, ami
atlagosan két napot all addig, mig a préselési folyamatok megkezdddnek rajta. A préselés utan
szintén felhalmozodik a készlet mielétt mosasra keriilne, amit a mos6 el6tti mosatlan félkész
termékek tarolasara jeloltek ki. Ezen szakaszon a felhalmozott készlet 1ényegesen tobb mint az
elébb emlitett folyamat kdzott, aminek az egyik legfontosabb oka, hogy a mos6 gép az iizemben
egy szlik keresztmetszetnek mindsiil. Ebben a szakaszban akar 4-5 napos készlet is felhalmo-
zodhat, ami 1ényeges veszteségnek tekinthetd. Mivel a zsirtalanitdé gép sziik keresztmetszetnek
szamit az iizemben, igy a hangsulyt elsédlegesen ezen teriilet vizsgalatara helyeztiik. Osszessé-
gében a héjszerti alkatrészek atfutasi ideje 960 ora, ebbdl pedig az értékteremtd id6 minddssze
csak 475 masodperc, mely a 2. dbran jol tanulmanyozhato.

Az értékaram térkép segitségével azonositani tudtam a folyamatban rejlé veszteségidoket. Az
problémak megtalalasa utan munkanap fényképezések sorozataval foglalkoztam, melynek mar
szamitogépen rogzitett példajat lathatjuk a 3. abran.

ldotartam
Megnevezrés FolySidS (perch

Mizzakkezdes §:00-5:02 2
Mosas 6:02-7:14 72|
Ures jarat 714715 1
lMosas 71574 25
Szunet 7 o&0-2 00 20
Mo=as 2:00-3:55 55
Mo=sas 5:55-09:31 35
Mosas 9:31-9:55 24
Srinet G- 55-10:02 ri
Mosas 10:02-10:03 1]
Ures jarat 10:03—10:05 3
Mo=sas 10:06-10:30 24
Mo=sas 10:30-10:52 2z
Mosas 10:52-11:18 26
Ures jarat (gwvartasbdl vartak az anvagoty 11:18-11:22 4
Mosas 11: 22> 11:55 33
Szinet 11 : 551200 Ex:
Mosas 12:00-12:09 =] |
Ures jarat 12:09-12:12 3
lMosas 12:12-12:37 ped] |
Ures jarat 12:37-12:33 1
Mo=sas 12:38-13:15 37
Mo=sas 13:15-13:31 186
Mosas 13:31-13:42 11
Lejelentées 13:42-13:50 &
Takaritas, miszakvaltas 13:50-14:00 10
JOs=szesen 450 |
Szumma 450

3. ébra: Munkanap fényképezés adatainak rogzitése
Forras: Sajat szerkesztés

A munkanap fényképezések eredményeképpen ki szdmoltam a mosé termelékenységét, mely
a fejlesztés elotti allapotkor 61%-o0s volt. A fennmaradd 39% pedig 12%-ban keresgetésekkel és
lejelentéssel, 8%-ban varakozés termékre, anyagmozgatd berendezésre, 11%-ban munkafegye-
lem be nem tartasabol adod szlinetcstiszdsokkal és szintén 8§%-ban szériavaltasbol és iires jara-
tokbdl ad6do veszteségekkel telik el. Ezen mudak oka nagyrészt abbol adodik, hogy a targonca
nem tudja idében kiszolgélni a berendezéseket, hiszen tarolasbdl addddan felesleges anyagmoz-
gatast végez. Nincsenek dedikalt tarolo teriiletek kijeldlve, ezaltal keresgetni kell a terméket az
izem teriiletén.



Gazdalkodastudomanyi K6zlemények 105

A pazarlasok eliminaldsa miatt tett intézkedéseink a kovetkezok:
1. Uzemi lokaciok létrehozasa

Szabalyozas, Teriiletfelosztas

Régi targoncak lecserélése — Elektromos targoncak

Kiszolgal6 személyzet alkalmazasa

Puffer zona — Gorg6s kiemel6k alkalmazasa

Uj lejelentd allomés telepitése

Belso tarolasi rendszer atalakitas

A megtett intézkedések révén a lejelentés, keresgélésbol adodo veszteségeket 10%-kal, a
szlinet be nem tartasat 2%-kal, az tliresjarat és szériavaltasbol adodo veszteségeket 5%-kal sike-
riilt lecsokkenteni, mig a termékekre és anyagmozgaté berendezésekre vald varakozast sikeriilt
teljesen kikiiszobdlni. Osszességében elmondhaté, hogy 25%-os javulast tudtunk elérni, azaz a
moso termelékenysége 61%-1d61 86%-ra emelkedett.

A zsirtalanitd gép termelékenységének javitasa, valamint a héjszerii alkatrészek eldallitasi fo-
lyamatai soran fellépd veszteségek csokkentése révén a termékek atfutasi ideje alapanyagtol
kiszallitasig 8%-os javulast mutat, azaz harom egész nappal rovidiilt le a moso elétti készlet-
mennyiség.

A 4. abra a héjszerii alkatrészek fejlesztés utani allapotat mutatja be.
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4. édbra: Héjszerti alkatrészek értékaram térképe — fejlesztés utan (2014)
Forras: Sajat szerkesztés

A fejlesztés utani allapotkor a legnagyobb eredményt azzal értiik el, hogy a zsirtalanitas eldtt
felhalmozodo készletet minimalisra tudtuk csokkenteni. Tulajdonképpen, ahogyan a félkész
termékeken a préselési miveleteket végre hajtottdk egybdl keriilnek is mosasra. Ebbol kifolyo-
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lag a gyartas atfutasi idején is javulast tudtunk produkalni. A zsirtalanitd gép kapcsan egy plusz
operatort vettiink fel, ami a két masik operator munkajat segiti eld, ezzel a folyamatos munka-
menetet biztositva. Erre mindenképpen sziikség volt, mert, ahogy azt mar a fentiekben is emlitet-
tem a moso az lizem egy szlik keresztmetszetének mindsiil. A kiszolgaldé ember alkalmazasaval
olyan veszteségidoket tudtunk lecsokkenteni és megsziintetni, ami addig hozzajarult a berende-
z¢€s Ures jarataihoz. Azonban a préselési €s zsirtalanitasi miveletek kozotti készletcsokkentés
egy egynapi készlet felhalmozodast eredményezett a mosas utan, ami még mindig 1ényegesen
jobb, mint az el6z6 allapotkor. A kovetkezd 2. tabldazat dsszességében szemlélteti a héjszert
alkatrészek fejlesztés eldtti és utani allapotat

2. tdblazat: Héjszer alkatrészek kapcsan elért eredmények (2014)

Tipikus MEROSZAMOK Fejlesztés | Fejlesztés Eredmény (%)
elott utan
Gyartas atfutasi idé — [ h | 960 888 8
Cash flow nove-
, sz et A kedés
gyart.as 2.ltflltaSl ido—/h] 168 96 43
Uzemi szinten
Ertékteremetési idé — /[ s | 475 475 0 -
Uzemeltetési
Anyagmozgatas — [ m | 476 364 24 koltség
megtakaritas

Forras: Sajat szerkesztés
KOVETKEZTETESEK ES JAVASLATOK

Osszegezve elmondhatd, hogy az atszervezés egyértelmiien eldnyds volt a vallalat szamara:
kevesebb varakozasi id6, kevesebb anyagmozgatas, kevesebb készlet — tobb teriilet, kevesebb
felesleges mozgas, valamint ez altal hatékonyabb a termelés, a dolgozdk ergonomikusabb és
egészségesebb kornyezetben dolgozhatnak.

Az eredmények egy termékcsalad esetében is azt bizonyitjak, hogy a fejlesztés megérte €s
valoszintileg a folyamatos tovabbi fejlesztés is pozitiv hatasu lenne. A tovabbi termékcsaladok
vizsgalataval egyértelmiien pontosabb eredményt lehetne kalkulalni a teljes projekt eredménye-
ként, de igy is megmutatkozott a projekt pozitivuma. Kdvetkezd javaslataim lennének a folya-
matok még hatékonyabba tételére:

1) A beszallitokkal valo jobb kapcsolatok kiépitése, annak érdekében, hogy az alapanyag
készlet ne halmozodjon fel jelentds ideig a raktarban.

2) Elényds lenne meghatarozni egy olyan optimalis idékészletet a f6 folyamatok kozatt,
mely figyelembe veszi az esetleges géphibabol adod kockazatokat is. Ezzel csokkenteni
lehetne a gyartaskozi készleteket és az dltaluk elfoglalt teriiletet, valamint a cash-flow-t
is novelné, ha kevesebb pénz allna a félkész termékekben, valamint az atfutasi id6 is
javulna ez altal.

3) Véleményem szerint a szupermarketek alkalmazasa a f6bb munkamiiveletek kozott je-
lentdsen tudné javitani a folyamatos aramlast. A szupermarket a folyamatok elején és
végén talalhato, szabalyozott mennyiségli készletek tarolasi rendszere.

4) A kanban rendszer alkalmazésa.
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5) Erdemes lenne jol kidolgozott és atgondolt jovéallapot térképet késziteni minden ter-
mékesaladra, annak érdekében, hogy a kitlizott cél felé egyértelmiien lehessen haladni,
kikeriilve a felesleges koroket.

6) Végiil pedig ugy gondolom, hogy az alkalmazottak képzése és oktatasa mindezen fo-
lyamatokhoz nélkiilozhetetlen, igy nagyobb hangsulyt kellene fektetni arra, hogy eset-
legesen a dolgozok szemlélt modjat meg lehessen valtoztatni az oktatasok képzések ré-
vén.
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