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1. Bevezetés

Egy vallalkozas miikodése soran elengedhetetlen, hogy az minden szempontb6l naprakész
legyen, ¢és ez kiilonOsen igaz a termeld vallalatok esetében. Fontos, hogy a szervezet tisztaban
legyen a piac aktudlis helyzetével, a fejlett menedzsment modszerekkel és nem utolsésorban
a technoldgia allasaval. Ebbdl kovetkezik, hogy a vallalkozas vezetése bizonyos értelemben
véve egy folyamatos fejlodést jelent, a gondolkoddasmodnak meg kell engednie az jitd
szandékot. Az allandé megujuldsok egyik eszkoze lehet kiillonbozo projektek megvaldsitasa,
példaul egy gyart6 lizem esetében 1) miiszaki berendezés vasarlasa, amelynek segitségével a

korabbinal magasabb technoldgiai szintre 1€phet.

A projekt sikeres végrehajtasa mellett legalabb ugyanennyire fontos az is, hogy a beruhazas
lezarulta utan képet kapjunk a fejlesztés sikerességérol is. Ennek legjobb mddja a projektre
vonatkoz6 utoelemzés elkészitése, amelynek segitségével egzakt mérdszamok segitségével
kimutathat6 a fejlesztés kedvezd esetben pozitiv hatésa, a folyamatok javulasanak mértéke,
vagy az, hogy a beruhazéssal hosszu tdvon hogyan lesz lehetséges kiaddsokat megtakaritani.
Ellenkez0 esetben ugyanakkor képet adhat arrol is, hogy a jovoben megvaldsitand6 projektek
esetében mire kell nagyobb hangsulyt fektetni ahhoz, hogy azok eredményét sikernek
lehessen elkonyvelni.

Konnyti belatni, hogy az elemzés elvégzése minden nagyobb koltségvetésii és komplex
beruhazas esetében megfontoland6, aminek birtokaban fontos informaciok szerezhetok és
tanulsdgok vonhatok le. A dolgozatom témajat ado vallalkozéas az elmult idészakban tobb
nagyértékli miiszaki berendezést is vasarolt, azonban a tapasztalat sajnos azt mutatja, hogy a
projektek lezarasakor elmaradtak az utéelemzések. Emiatt kiilondsen fontosnak tartom ennek

a teriiletnek a részletesebb vizsgalatat.

Diplomadolgozatom elkészitése soran célul tizom ki a témakor fontosabb vonatkozé hazai
¢s kiilfoldi szakirodalmanak attekintését. Ennek soran kitérek a technologiat fejlesztd
beruhdzasok miiszaki és menedzsment hatterére, valamint az utéelemzés lebonyolitasanak
elemeire. Ezutan a Nissho Hungary Kft. altal megvaldsitott uj présgép vasarlasat, mint
miuszaki beruhazast fogom elemezni, ismertetve a projekt koriilményeit, €s az altala elért
fejlodést. Osszehasonlitd elemzést fogok végezni, kiilonbozd termékeken keresztiil
bemutatva az 01j szerszamgép hatdsat a termelésre. A dolgozat végsé célja a projekt egészének

komplex vizsgalata, tovabba javaslatok megtétele menedzsment oldalrdl.



2. A témahoz kapcsolodo hazai és nemzetkozi szakirodalom

A diplomadolgozatban egy forgdszerszamos présgép beruhdzas utdelemzését végzem el,

ezért ebben a fejezetben a projekt miiszaki és menedzsment hatterét fogom ismertetni.

2.1. Muszaki szakirodalmi hattér

2.1.1. Kivagas-lyukasztas elmélete

A gyartastechnologidban a lemezalakitod eljarasokat, mint amilyen a kivagas-lyukasztas, a
képlékeny alakitasi technoldgidkhoz soroljuk. Ez olyan eljarasokat jelent, amelyek soran a
forgacsolassal ellentétben csak a munkadarab alakja valtozik, egyéb jellemz6i, mint a tomeg,
térfogat és folytonossag valtozatlanok maradnak. A lemezalakito eljarasok leggyakoribb

tipusai a kdvetkezok:

vagas

kivagas

lyukasztas

— finomkivagas.

Errél a négy alapeljarasrol elmondhatd, hogy az anyag szétvalasztasdnak elve a nyird
igénybevétel fogalman alapszik. Kivagéas és lyukasztds esetén a szerszam az alapanyag
tetszéleges részét zart kdrvonal mentén valasztja le, a kiesd rész eldbbi esetében a termék,
utobbi esetében pedig hulladék. A folyamat értelmezését az 1. abra mutatja meg (Fledrich,
etal., 2017).

el

@
____—munkadarab j,,\— hulladék
@ S

kivagas lyukasztas

1. abra: A kivagas és a lyukasztas értelmezése (Ban, et al., 2019)



2.1.2. A kivagés-lyukasztds alkalmazésa

A kivagés-lyukasztds, més szohasznalattal stancolds egy népszerli megmunkalasi folyamat,
amivel nagy pontossagu termékek allithatok eld. Eszkoze egy szerszam, amivel arra alkalmas
présgépben végezhetd el a kivant miivelet. A stancolasi mivelet egy egyedi, a termék
geometridjahoz illeszkedd stancszerszam elkészitésével kezdddik. Ez kiemelten fontos a
kivant eredmény eléréséhez. Ezutdn maga a préselés kovetkezik, amihez alkalmazhatnak
sikdgyas vagy forgoszerszamos berendezéseket. Ennek sordn az alapanyagot a szerszdmra
helyezik, majd az alkalmazott terhelésnek kdszonhetden l1étrejon a kivant forma. Stancolassal

tobbek kozott a kovetkezd alapanyagok munkalhatok meg:

kartonpapir és karton csomagolas
— szivacs

— mianyag

—  gumi

— kulonféle szovetek.

A kivagas-lyukasztas sokoldalusdganak koszonhetden a termékek széles skaldja allithato eld
ezzel a technologidval, ami alkalmassa teszi arra, hogy szdmos ipari dgazat alkalmazhassa

(THOMAS, 2022).

2.1.3. Présgépek tipusai

A lemezmegmunkalas soran alkalmazott présgépek a miikkddtetd energiaforras szerint harom
csoportba sorolhatdk, amelyek koziil az elso kettét fogom részletezni (Bende & Ravai, 2019):
— hidraulikus
— mechanikus (villamos)

— pneumatikus.

A hidraulikus présépek miikodési elve viszonylag egyszeriinek tekinthetd, és alapja a
hengerben megvezetett dugattyt mozgasa. Munkakozegként hidraulika olajat vagy emulzidt
hasznalnak. Alakitasi miiveletek végrehajtasara valo alkalmassagukat leginkébb az elérhetd

maximalis terhelerd korlatozza. A direkt hajtast hidraulikus prések legfontosabb jellemzoi
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kozé sorolhatd, hogy a névleges terhelderd a loket barmely pontjan felhasznalhato. Egyes
tipusok esetében ez a maximum erd a loket hosszanak fiiggvényében kis mértékben csékken.
A hidraulikus prések ezen tulajdonsagabdl ered, hogy az alakité miiveletek elvégzéséhez
nagy energia all rendelkezésre. Tovabbi elényds jellemzd, hogy megfeleld vezérléssel a fej
sebessége a loket hossza mentén folyamatosan valtoztathat6, figyelembe véve az alakitasi
er6t vagy a munkadarab homérsékletét. Ez a megoldas elonyds az alakitdsi miveletek
optimalizalasa soran. A 2. abran lathatd hidraulikus présgép a Schoen + Sandt terméke

(Altan, et al., 2004).

i
schoen + sand :

2. abra: Hidraulikus présgép (Schoen+Sandt, 2022)

A mechanikus hajtasi gépek energiajat villamos motor szolgaltatja, amelynek forgd
mozgasat a hajtomil alterndld mozgassd alakitja at. Erre a célra szolgalhat csavar-anya
kapcsolat vagy forgattyis mechanizmus. A kis helysziikséglet és az egyszerli szerkezeti
felépitésnek koszonheté konnyl karbantarthatésag miatt az eldbbi széleskoriien alkalmazott
megoldas. Ezeknél a tipusoknal a villanymotor egy lenditdkereket hajt meg, ami a nagy
menetemelkedésli orsot forgatja. Az ehhez anyaval kapcsolddo fej egyenesvonalt mozgést
végez, amelynek irdnya megvalaszthato. Ezzel szemben a forgattyts présgépek a korabban
emlitettek szerint a forgd mozgast szintén egyenesvonalu, de alternalé mozgéssa alakitjak at
(Bende & Ravai, 2019). A hajtomi lehet excentermi, forgattys hajtomi vagy csuklomi

(Groover, 2010). A mechanikus présgépek altalanos felépitése a 3. abran lathato.



Lenditékerék

Fej

Asztal

Gépagy

3. abra: A mechanikus présgépek altalanos felépitése (Groover, 2010)

A mechanikus gépek egy altipusa a szervo présgép. Ezeknél a gépeknél a szervo hajtas elmult
id6szakban tapasztalhato gyors fejlodése lehetdvé tette, hogy a lenditokereket elhagyjak és a
hagyomanyos AC aszinkron motort AC szinkronmotorral helyettesitsék. Emellett a vezérlés
jellemzden digitalis elven miikodik, megengedve, hogy a fej sebessége minden pozicidoban
szabalyozhat6 legyen. A szervo prések tulnyomo részt kis sebességii, am nagy nyomatékt
szervomotorral vannak szerelve, amely kozvetleniil kapcsolédik a fej hajtaslancahoz (Zhang
& Ma, 2018).

Technoldgiai szempontbol a szervo hajtdsi présgépeknek szdmos eldényiikk van.
Altalanossagban ezek a tipusok egyesitik a hidraulikus és a hagyomanyos mechanikus gépek
elényeit, igymint a nagy rugalmassag ¢€s a teljes terhelési ero elérése a Ioket barmely pontjan,
illetve a pontossag ¢s a megbizhatosdg. Ezen feliil egyszerii szerkezeti felépitéssel
rendelkeznek és csendesebb miikddést tesznek lehetdvé. A termelékenységiik is nagyobb a
hidraulikus és a hagyomanyos mechanikus présekhez viszonyitva. Tovabbi eldny, hogy a
szervo prések csak munka kozben fogyasztanak energidt, ugyanis itt nincsen lenditokerék,
aminek energiaigénye akkor is jelen van, amikor a gép nem dolgozik. Ugyanakkor a szervo

prések villamosenergia igénye nagyobb, mint a hagyomanyosoké (Halicioglu, et al., 2015).

Szintén a villamos energiat hasznositd gépek kozé sorolhatok a forgdszerszamos présgépek,

amelyeket mar az 1930-as évek ota hasznédlnak (Benedek, 2006). Ezeknél a gépeknél a
5



szerszam két forgd hengerbdl all, egy felso, vago éllel ellatott és egy also 1ill6 hengerbdl. A
présgépek ezen fajtaja nagy sebességli gyartasra képes (Kadoya, et al., 1990) (Soroka, 2008).

A 4. abran egy atlagos felépitésii forgdszerszamos présgép lathato.

R auaHrRARED

4. abra: Forgdszerszamos présgép (ZODNGOC, 2022)

2.1.4. Alkalmazott szerszamtipusok
A konvertalasi iparban a kivagas-lyukasztas egyik jellemzdé szerszam tipusa a Thomson

szerszam. Az 5. abran lathat6 ezen tipust szerszam felépitése, illetve miikodése.

Thomson szerszam

oz (A

[ |

Alapanyag -~

AN

Acél lemez

5. abra: A Thomson szerszam felépitése ¢s miikodése (Todd, et al., 1994)

A szerszam egy, a termék konturjaval megegyezd, rugdacélbol készitett vagoélbol (1éniabol)
all, amit szabvany szerint 16-18 mm vastagsagl rétegelt lemezbe illesztenek. A 1énia

keménységére harom osztaly létezik, ezek rendre félkemény (45-48 Rockwell), kemény



(49-52 Rockwell) és extra kemény (53-56 Rockwell). A vagoél lehet egy darabbol készitett
¢s hajlitassal formara alakitott, azonban lehetséges a kivant forma elérése tobb, kiilonalld
darab Gsszeillesztésével is. Ebben az esetben kiilonds figyelmet kell forditani az illesztésekre,
hogy a vagoél folytonos €s illesztési hézagoktol mentes legyen. A 1éniat tekercs formdjaban,
feliilet keményitve és elére megélezve készitik, amely lehet egy iranybdl vagy kétiranybol
torténd ¢€lezés. A kivagas egy legtobb esetben edzett acélbdl készitett lemez segitségével
torténik, ami a szerszam ellendarabjanak tekinthetd. Az alapanyagot a kettd koz¢ helyezik,
¢és amikor a kett6t Osszezarjak, az erd hatdsara a Iénia elvégzi a vagasi miiveletet (Neamtu
(Folea), et al., 2021) (Florian, 1996) (Kipphan, 2001).

A Thomson mellett a konvertalasi iparagban elterjedten hasznaljak a 6. abran lathato,
hajlékony, 6tvozott acélbol késziilt szerszamot is, amelynek eldallitasa forgacsolassal

torténik.

6. abra: Hajlékony szerszam (TSUJIKAWA, 2022)

A feliiletet keményithetik 1ézerrel, de kaphat DLC (gyémantallapotii szén), illetve krom
bevonatot is. Emellett az alapanyag szerszamba tapadasanak elkeriilésére lehetdség van
tapadasmentes réteg felvitelére, amely az élelmiszerbiztonsagi eldirasoknak is megfelel.
Ennek a szerszamtipusnak eldnye, hogy alacsony koltséggel bir és felhasznalasi lehetdsége
széleskorli. Technikai paraméterei koz¢é tartozik a szerszam vastagsaga, a vagoél-szog, a
képek szdma, vagyis az egyszerre kivaghato termékek mennyisége, valamint az élmagassag.
A hajlékony szerszdm egyarant alkalmas véagasi ¢€s hajlitdsi miiveletekre. Sokrétl

felhasznalhatsagabol ered, hogy hagyomanyos, sikagyas, valamint forgoszerszamos



présgéppel is hasznalhato, ugyanis készitenek sik és hengerre rogzithetd kivitelt is (Neamtu
(Folea), et al., 2021) (TSUJIKAWA, 2022) (CNCMedia, 2022) (SPILKER, 2022).

A harmadik alkalmazott szerszdmtipus a forgdszerszam, amelyet a kordbban ismertetett
forgdszerszamos présgéppel lehet hasznalni. Ebbdl két tipus 1étezik, a vékony fémlapbol
késziilt hajlékony, és a tomdr stancszerszam. E16bbit magneshengerre rogzitik, utébbinal erre
nincsen sziikség, ugyanis annak vagoélét egy szerszamacél hengerbe marjak bele. Mindkettd
tipusnak egyarant vannak eldnyei €s hatranyai. A hajlékony szerszdm gyorsan és olcson
elkészithetd, bedllitasa a szerszamgépen rovidebb 1d6 alatt elvégezhetd, igy a termék gyartasi
ideje lerdvidiil. Méretébdl és tomegébdl adddodan tarolasa és széllitisa egyszeriibb, ami
koltségmegtakaritast és kisebb raktarozasi helyigényt jelent. Ugyanakkor kialakitdsa miatt az
¢ltartama rovidebb a tomor szerszaméhoz képest €s a kiillonb6zé méretli szarszamokhoz
sziikséges magneshengerek miatt a kezdeti koltsége magasabb. A 7. dabra a hajlékony

forgdszerszdmot mutatja meg.

7. abra: Hajlékony forgdszerszam (Ronquillo, 2022)

Habar a hajlékony forgdszerszamok a felsorolt elonydk miatt népszeriiek az iparagban, az
ezzel a technologiaval végzett stancoldsok nagyobb hanyadat tomor szerszammal végzik el.
Ennek {6 oka, hogy a tomor szerszam alkalmazhatdsdga szélesebb korti, példaul
kedvezébben hasznalhatd tobbrétegli alapanyagok vagasara, ugyanis esetében nagyobb
¢lmagassag valosithato meg. Emellett a massziv felépités miatt tartosabb, igy akar nagyobb
vagasi nyomas is beallithato, illetve éltartama is hosszabb. Elhaszndlodés esetén, szemben a
hajlékony szerszdmmal, az ¢éle ujra koszoriilhetd. Habar a tartossag egy vitathatatlan eldny,

gyakran megfontoland6, hogy melyik a megfeleld szerszamtipus. Kiilondsen olyan {izemek



szamara lehet elony0s a hajlékony forgodszerszam alkalmazasa, amelyek mar rendelkeznek a
sziikséges magneshengerekkel. Mindenképpen meg kell jegyezni, hogy a tomdr szerszam ara
magasabb és gyartasi ideje hosszabb (Ronquillo, 2022). A 8. abran egy ilyen szerszam
lathato.

8. abra: Tomor forgoszerszam (HOACO, 2022)

2.1.5. A forgo6szerszamos stancolas folyamata

A korabban ismertetettek alapjan a forgdszerszamos présgép a kivagas-lyukasztashoz
egyrészt a forgdszerszamot, masrészt pedig az ellendarabként szolgéld, szintén hengeres till6t
hasznalja. Ezek k6z¢ vezetik be a rugalmas, leginkabb tekercsben érkez6 alapanyagot. Ekkor
a vagoél nekinyomja a sdvot az illoének, és megtorténik a kivant vagéas vagy perforalés.

A folyamatot a 9. abra mutatja meg.

9. abra: A forgoészerszamos stancolas folyamata (Gao & Shimizu, 2021)



Az egyedi szerszamok tag lehetdségei a gyartok szamara népszertivé teszik a technologiat,
amellyel nagy termelési kapacitds valosithatdo meg, ugyanis egy forgoszerszamos présgéppel
elérhetd a 30-60 m/perces sebesség. Elonyeit a sikdgyas megmunkaldssal dsszehasonlitva

az 1. tablazat tartalmazza.

1. tablazat: A sikagyas és a forgdszerszamos stancolas 0sszehasonlitasa

Elény Sikagyas | Forgdszerszamos

Pontossag, tlirések tartasa X

Véagasi mindség X

Tobb megmunkalasi fazis egy
szerszamgépen beliil

Allasids X

Stabil vagasi sebesség és
vagdnyomas

Alacsonyabb szerszamozasi
koltség

Szerszam tartossag X

Legnagyobb alapanyag méret

Legkisebb alapanyag
deformacio

Legnagyobb terhelési erd

X XX

Kisszérids gyartas

Nagyszérias gyartas X

(Ronquillo, 2023)

A tablazat alapjan megéllapithatd, hogy bar a sikagyas stancolas vagasmindsége magasabb,
a forgdszerszamos présgéppel késziilt termékek méretei pontosabbak, a tliréseket jobban
teljesitik. Szintén utdbbi elényeként jelentkezik az is, hogy a folyamathoz kisebb gépidd
parosul, ami az egyenletesebb megmunkalasi mindséggel egyiitt alkalmasséd teszik nagy
volumenti gyartasokra. Mindemellett annak ellenére, hogy a sikagyas présgépek szerszdmai
olcsobbak, tartossaguk elmarad a tomor forgodszerszdmokétol, igy cseréjiikre gyakrabban van
sziikség, ami a szerszamkoltség, az atfutdsi- és a darabidé novekedését eredményezi

(TACON, 2020) (Rongquillo, 2023).
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2.2. Menedzsment szakirodalmi hattér

2.2.1. A projekt értelmezése

A Projekt Management Institute értelmezésében a projekt olyan, eréforrasokkal rendelkezd
tevékenységek sorozata, amelyeket a koradbban meghatarozott célok elérése érdekében
hajtanak végre. Ebbdl adddik, hogy a projekt a kovetkezd tulajdonsagokkal kell
rendelkezzen:

— tevékenységek sorozataval végrehajthato

— egyedi eredménnyel végzddik

— kezdd és befejezési idopontja van

— korlatozott er6forrasokkal rendelkezik (idd, koltség, human, anyagi

eroforras).

Ugyanakkor fontos megjegyezni, hogy a projekt nem elnevezésébdl fakadoan lesz projekt,

hanem a fent felsorolt jegyei miatt (Garaj, 2012).

2.2.2. Projektek csoportositasa

Habar minden projekt egyedi, az idok soran kialakult egy kategoriarendszer, amelynek
segitségével a kiilonboz6 projektek csoportokba rendezheték. igy téma és tartalom alapjan a

kovetkezo kategoriakat kiilonboztetjiik meg (Garaj, 2012):

beruhazasi projekt

— fejlesztési projekt

— informatikai (ICT) projekt

— logisztikai és beszerzési projekt
— kornyezetvédelmi projekt

— marketing projekt

— pedagogiai projekt.
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2.2.3. A beruhazasi projekt értelmezése

A fent felsoroltak koziil a beruhazasi csoportot részletezem. Ebbe sorolhaté minden olyan
projekt, amelynek definidlt eredménye meghatarozott miiszaki jellemzoékkel rendelkezd
létesitmény és ez a létesitmény Onalldan is funkcionalis, valamint megvalositasa idébeli és
pénzbeli kotottségekkel rendelkezik (Husti, et al., 1999).

A szakirodalom szerint a beruhdzds 0j targyi eszkozok eldallitasara, meglévd eszkozok
bovitésére vagy potlasara irdnyuld tevékenység. Ebbe természetesen beletartozik a targyi
eszkoz beszerzése, funkcidjanak megvaltoztatdsa, modositasa, tarolasa és lizembe helyezése
is. Természetébdl fakadoan a beruhazas minden esetben kockdzatot jelent a beruhdzonak,
hajtoereje azonban az Uj haszon reménye. Eredménye lehet 0j termék, 1) szolgaltatés, esetleg
Uj piaci szegmens. Garaj osztalyozasat tovabb sziikitve a beruhdzasoknak is tobb kategoridja

ismert. Ezek rendre (Papp & Sziics, 2013):

allomanynovelés

— allomanybdvités

eszkozpotlas

rekonstrukcio.

Allomanynovelés esetén a beruhazas eredménye a nyilvantartott eszkozok szamat noveli.
Ezzel szemben az allomanybdvités esetében a mennyiség nem valtozik, nem jon 1étre 0j
onallo egység, csupan az eszkdz nagysaga, terjedelme modosul. Eszkozpotlas soran a
koréabban selejtezett targyi eszkdzok helyettesitése a cél, mig a rekonstrukcio célja a meglévo,
elhaszndlodott eszkdzok eredeti miiszaki dllapotdnak helyreallitdsa és kapacitasuk, esetleg
funkcidjuk bovitése (Papp & Sziics, 2013).

Egy tovabbi, még konkrétabb osztalyozasi rendszer megkiilonbdzteti a kovetkezd két

csoportot:

— épiiletberuhazas

— gépberuhazas.

A gépberuhazasok koz¢ sorolhatok a gépek, berendezések, miiszerek €s jarmiivek beszerzése,
valamint a gépek beruhdzéasaval kapcsolatos szallitdsi, szerelési és vamkezelési koltségek,

illetve adok. Ugyanakkor gépberuhdzéasnak tekinthetd a fent felsorolt targyi eszkozok
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tartozékokkal valo bovitése, kiegészitése és kapacitasbovitd atalakitasa is (Papp & Sziics,

2013).

2.2.4. A projektciklus

A korabban megallapitottak alapjan a projektek Osszetett tevékenységek egymds utani
sorozataként értelmezhetok, ¢és a wvallalati stratégia realizalasanak elemeit jelentik.

A projektekre altalanossagban igaz, hogy lefutdsukat tekintve négy fazisra bonthatok, ezek a
(Daroczi, 2011):

— koncepci6 kialakitasa

— tervezés

— megvalodsitas

— lezaras.

Idébeli egymasutanisagukat a 10. abra mutatja meg.

teljesitettség

| id6

koncepcié kialakitasa tervezés megvalositas befejezés

10. abra: A projektek ¢életciklusa (Wideman, 2000)

A projekt utéelemzés szempontjabodl a negyedik, befejezd szakasz érdekes. Ekkor keriil sor
a projekthez kapcsolodo jelentések kiértékelésére. A kiértékelések hasznos informacidkkal
szolgalnak a projekt megvalositasa soran alkalmazott modszerek sikerességérol, a projekt-
csoportban résztvevd tagok teljesitményérél, valamint a kivalasztott beszallitok
megbizhatdsagarol. A megfelelden elkészitett jelentések hasznosak lehetnek késdbbi

projektek esetében is, valamint biztosithatjak a szervezet fejlédését (Daroczi, 2011).

13



A befejezési szakasz a stratégiakozpontu szemléletet alapul vevo altalanos projektciklus-
modellben is megjelenik, azonban itt funkcidja, vagyis az utéelemzés mar egyértelmiien

maghatarozott. A modell a 11. abran lathato.

operativ (lizemszer()
miikodés

projekt kialakitas,

utdelemzés IR
elokeszités

3. dontési pont szervezefi 1. dontési pont
(fejlesztésil
stads-atvétel stratégia miiszaki-, id6beli-
és pénzigyi
paraméterek

teljesités, fizikai
megvaldsitas

odaitélés

komplettségért és
paraméterekért valo
felelosség, a megvalosulas
pénziigyi kockazatai

2. dontési pont

11. abra: Altalanos projektciklus-modell (Tothné Kiss, 2018)

A modell szerint a negyedik szakaszban az utdelemzés zajlik, amely a kdvetkez6 teenddkbol

all (Daroczi, 2011):

— aprojekteredmény stratégiahoz valo illeszkedésének ellendrzése, a stratégiai

célok teljesitésére vonatkozoan

— amegvalositasi szakasz kiértékelése, kovetkeztetések levonasa, tapasztalatok

rendszerezése.

A projekt sikerességének megallapitasa adott esetben rovid id6 alatt is lehetséges, példaul
termeldkapacitds bdvitése esetén. Maskor azonban csak hossza iddtavlatot vizsgélva,
kevésbé megbizhatdéan van ra mod. Ebbdl kovetkezik, hogy a modell az utdéelemzés sordn

visszatér a szervezeti stratégiahoz (Gérog, 2003).
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2.2.5. Projekt utoelemzése

A projekteredmény 4tadasat kovetden célszerli mieldbb megtartani az értékeld megbeszélést.
Ez ugyan sokak szerint lehetetlen, mégis ajanlott, ugyanis halogatas esetén idékdzben fontos
tények sikkadhatnak el. A legjobb, ha az értékelés idOpontja mar az atadas iitemezésekor
szoba keriil. A megbeszélésnek a korabban emlitettekkel 6sszhangban ki kell térnie a projekt
megvalositdsdnak folyamatara és annak eredményére is. A résztvevok kozott tulajdonképpen
az Osszes ¢rintettnek helyt kellene kapnia, am a gyakorlatban sokszor kell kompromisszumot
kotni e téren. Elengedhetetlen azonban, - kiilonosen kereskedelmi projekteknél - hogy az
iigyfél, mint végfelhasznalo véleménye eljusson az értékeld csoport tagjaihoz. Osszefoglalva,

komplex projektek esetében a kiértékelés tartalma az alabbi kilenc pontba csoportosithato:
— id6
— koltségek
—  mindség
— emberek
— kommunikacié
— technologia
— modszerek
— kiilso csapat
— Osszkép.

Az egyes pontok soran kérdések mentén célszeri végig haladni, amelyek segitséget

nyujtanak az elemzésben.

Az iddvel valod gazdalkodas értékelése soran meg kell vizsgalni, hogy a megvalositds menete
milyen mértékben tartotta a tervet, tapasztalhatok voltak-e eltérések, illetve mely teriiletek
igényeltek volna nagyobb iddéraforditast. Az iitemezés tanulsdgainak levondsa szintén

sziikséges.

A koltségek elemzésekor a tervezett koltségvetést dssze kell vetni a valds értékekkel, illetve
meg kell allapitani, hogy mely tevékenységek kertiltek tobbe vagy kevesebbe, mi igényelt

volna nagyobb raforditast, valamint, hogy mi okozta a kdltségvetés pontatlansagat.
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A harmadik pont a projekteredményre vonatkozik, ekkor kell értékelni, hogy az mennyire
felel meg a megrendel6 elvarasainak. A jovore valo tekintettel felmérhetd, hogy az igényeket

hogyan lehet pontosabban definidlni.

A negyedik pontban a kozremiikodSkre kell dsszpontositani. Ertékelni kell a feladatok
projektcsoportban valo elosztasat, azt, hogy a munkatirsak helyesen értelmezték-e a
szerepliket, tovabba a teljesitmény értékelésének sikerességét. Ezen kiviil szamba kell venni,
hogy volt-e olyan személy, akire tal sok vagy tul kevés feladat harult, illetve, hogy a

résztvevok miként tudtak egyiittmiikddni.

A projekt teljesitése soran alkalmazott kommunikacié az 6todik pont soran keriil elemzésre.
Fontos megallapitani, hogy a csoport tagjai ismerték-e a munka menetét, idében
hozzajutottak-e minden sziikséges informécidhoz, a felmeriil probléméakat kellden gyorsan
jelezték-e, valamint, hogy mindenki be volt-e vonva a kommunikéacioba. Természetesen a

javitasi lehetdségeket is meg kell fontolni.

A technologia értékelésekor ki kell térni a felhasznalt Gj megoldasokra, valamint arra, hogy

a technologia hogyan segithette volna a problémamentességet.

Az alkalmazott mddszerek mindsitésének szempontjaihoz tartozik a projekt meghatarozasa
soran hasznalt technikak eredményességének vizsgalata, a kifejlesztett 0j technikak és
modszerek Osszegzése, illetve a megvalosult folyamatok és valtozasok ellendrzésének
értékelése. Végso soron pedig ki kell térni arra is, hogy a felhasznald elégedett volt-e a

projekteredmény atadaséaval.

A kiils6 csapat teljesitésének értékelése szintén része az utéelemzésnek, ennek keretén beliil

Osszegezi kell a toliik kapott tanulsdgokat.

Utols6 pontként pedig az 0sszképet, 6sszbenyomast kell megvizsgalni, vagyis azt, hogy a

projekt megismétlése soran mit kellene masképpen csinalni (Hobbs, 2000).

Gorog ettdl eltéréen kozeliti meg a témakort. A projektsiker Osszetett rendszerét figyelembe
véve megallapithatd, hogy a projekt egészének utdelemzését praktikus onallo feladatként
kezelni, mikozben természetesen helyet kaphat benne a projektvezetés értékelése is. Ezt a
sikerkritériumok komplexitdsa indokolja, mivel bizonyos szintek meghaladjak a
projektvezetd feleldsségi korét. Ilyen példaul a projekttulajdonos megelégedettsége. Emellett
adott esetben bizonyos id6 eltelte sziikséges a sikeresség megitéléséhez. Ugyanakkor az 1do,

koltség €s mindség alapjan mar a projektzarads id6épontjaban is elkészithetd az elemzés.
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Osszességében tehit az alabbi pontokat kell figyelembe venni az sszefoglald jelentés

elkészitése €s a projektzaras soran (Gorog, 2008):

— aprojekt behatarolasa alapjan elkészitett projekteredmény-osszefoglald
— az 1d0d- erbforrés- és koltségterv dsszefoglalasa

— amegvalositds soran végrehajtott, projekteredményt érintd valtoztatasok és

modositasok 0sszefoglalasa

— amodositasok hatdsa az id6- er6forras- és kdltségtervre, valamint a

mindségre
— azelvart és megvalositott projekteredmény Osszehasonlitasa
— ateljesitést hatraltaté események Osszefoglaldsa

— aprojekteredmény miikodtetésére, karbantartasara, korszerlisitésére

vonatkoz6 javaslatok

— az alkalmazott projektvezetési technikak értékelése.

Tekintettel arra, hogy a projekt sikerességének megitélése sok esetben a stratégiat érintd
kérdés, az erre vonatkozd elemzés elkészitése célszerlien a stratégiai vezetés szintjén
1étrejovo tevékenység (Gorog, 2008).

Osszefoglalva elmondhatd, hogy az utéelemzés tartalma szélesebb kdrben magaban foglalja
egyfelél a projektvezetési tevékenység értékelését, amelynek targya az alkalmazott
eszkoztar. Az értékelés ezaltal nem csak a projekthez szorosan kapcsoldodd technikakra,
hanem a human képességek alkalmazésara is kitér. A vezetés kiértékelésének célja, hogy
tanulsagokat vonjon le arrol, kihangsulyozva a pozitivumokat és figyelmet forditva a hibakra.
Ezek dokumentildsa hasznos, és noveli a projektsiker elérésének valoszinliségét.
Masfel6l az utdelemzésnek ugyancsak része a projekt sikerességének megallapitasa,
amelynek alapja a sikerkritériumok rendszere. Ebbe beleértend6 az elsddleges projektcélok
alapjan végzett értékelés, a projekttulajdonos megelégedettségén alapulo értékelés, valamint
az érintett érdekcsoportok elégedettsége alapjan elkészitett érékelés.

Az utoelemzés soran Osszegylijtott informacidkat a projektzards dokumentumaiban kell

rogziteni (Gorog, 2008).
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2.2.6. A projektek sikerkritériumai

A projekt sikerességének értékeléséhez célszerlien alkalmazhaté a hierarchikus modell,
amely jol kapcsolddik a stratégiaorientalt projektvezetés elvardsaihoz, és alkalmas a siker
megitélésére az egyes résztvevok szemszogébol is. A modellnek harom megfelelési szintje

van, ezek rendre (Gorog, 2003):

— elsodleges projektcélok alapjan végzett értékelés
— projekttulajdonos megelégedettsége alapjan végzett értékelés

— érdekcsoportok megelégedettsége alapjan végzett értékelés.

Az elsédleges projektcélok alapjan végzett értékelés megfelel a projekt hagyomanyos
értékelési modjanak, vagyis azt veszi alapul, hogy a projekteredmény iddkerete,
koltségkerete ¢€s mindségi tulajdonsdgai mennyire felelnek meg a kordbban
meghatarozottaknak. Azonban szem eldtt kell tartani azt is, hogy ezek a kdvetelmények a
megvalositds folyaman valtozhatnak, igy az eredményt az aktualizalt allapothoz kell

hasonlitani (Daroczi, 2011) (Gorog, 2003).

A projekttulajdonos megelégedettsége alapjan végzett értékelés sordn azt kell megvizsgalni,
hogy az eredmény milyen mértékben segiti a tulajdonos stratégiai céljanak elérését. Ennek
megitélése a jol kvantifikdlhatd, példaul beruhazasi projektek esetén rovidebb idd alatt
elvégezhetd, mig egy nehezen kvantifikalhatd projektnél hosszabb id6t igényel.
Altalanossagban elmondhato, hogy az értékelés ezen modjanal azokra az elvarasokra,
valamint az ezekhez kapcsolodd méretjellemzOkre érdemes alapozni, amelyek alapjan a

projekteredmény behatarolasa megtortént (Gérég, 2003).

Az érdekcsoportok megelégedettsége alapjan végzett értékelés elve szerint azt kell
meghatarozni, hogy a teljesitéshez és az eredményhez kapcsolodo felek megelégedettsége

milyen mértékti (Daroczi, 2011).

A hierarchikus modell szintjei ugyan egymast feltételezik, mégis lehetséges azokat
onmagukban is értelmezni. Utdbbibol kovetkezik, hogy lehetdség van a kritériumok
prioritasi sorrendjének kialakitasara. Ez stratégiat érintd kérdés, ezért minden esetben az
adott helyzet hatdrozza meg. Ezen tulajdonsdg szintén lehetdvé teszi, hogy az egyes
érdekeltségi csoportok a szamukra megfeleld szinten tudjdk elemezni, értékelni a projektet

(Gérog, 2003).
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A projektek sikerességi értékelésének feltételei részletesen, rovid leirassal kiegészitve

a 2. tablazatban lathatok.

2. tablazat: Projektek sikerességi értékelésének feltételei

Feltétel Rovid leiras

Idé6terv Az eldzetesen tervezett hataridon belil elkésziilt

Nem lépte tul a kordbban meghatarozott

Koltseg koltségvetést

Teljes terjedelemben megvalosult, teljesitve az
Terjedelem elvart miiszaki és mindségi feltételeket, valamint
a meg nem hatarozott elvarasokat

Hatékonysag Az er6forrasokat észszerlien hasznalték fel

A projekteredmény teljesiti a kivant célt, ami a

Kiildetés, cél r e A .
ildetés, cé megvalositas motivacidjaként szolgalt

crer

Szervezeti elonyok Hozz4jarul a szervezet stratégidjahoz

Megteremti a jovObeli szervezeti fejlesztések

Jovore tervezés v s .
lehetdségét

) Megfelel az érdekelt felek elvarasainak,
Erdekelt felek megelégedettsége beleértve a szponzorokat, a végfelhasznalot, a
projektcsoport tagjait €s a beszallitokat

Politikai és tarsadalmi szempontok | Teljesiti a politikai és tarsadalmi elvarasokat

A kormanyzati jogszabalyoknak megfelelden

Torvényesség Késziilt
Biztonsd A megvalo6sitas biztonsadgosan zajlott le és
g biztonsagos a végfelhaszndlo szamara
- Kedvez0 hatassal van a kornyezetre és a
Fenntarthat6sag vez v yez

tarsadalomra

(Azevedo de Souza, et al., 2022)

2.2.7. A beruhazasgazdasagossag vizsgalatanak tipusai

A beruhazasokra éltalanosan igazak azok a jellemzdk, hogy a dontés hosszu tdvra szdl, a
szervezet milkddésére nézve stratégiai jelentdségli és a projektek egyediek, amelyek
kivitelezése legtobbszor hosszabb ideig tart. Ezekhez jelentds tOkebefektetés sziikséges,
ugyanakkor a megtériilés csak a miikodési szakaszban varhatd (Husti, et al., 1999).

Emiatt a beruhazds indokoltsagénak alatdmasztdsdhoz gazdasdgossagi vizsgalatot kell
végezni, amelynek célja a pénziigyileg megvalosithatd valtozat kivalasztasanak segitése.
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A projekt széleskorti megismeréséhez érdemes tobb oldalrol is koriiljarni azt, mikézben a
vizsgalattal szemben tdmasztott fontos kritérium a szamszeriiség €s az objektivitas
(Husti, et al., 1999).

A beruhdzéasgazdasagossagi kalkulaciok harom f0 teriileten is segitik a dontés meghozatalat,
azonban a projekt utdelemzése szempontjabol a harom tipus kozil kiemelendd az
utokalkulacio. Ez a 1étesitmény beilizemelése és a termelés meginditdsa utan egy évvel
végzendd. A szamitas készitésének idejében mar pontosan ismertek a beruhdzas egyszeri
koltségei, tovabba van informacio a folyamatos tizemeltetés koltségeirdl is, valamint adottak
a bevételek is. A kalkulacié eredményeit felhasznalva levonhatok a hasznos kovetkeztetések,
¢s meghozhatdk a taktikai, operativ vagy stratégiai dontések. Az utdelemzés a létesitmény
¢letének végén, a selejtezés utan késziil. Szerepe egy kovetkezd beruhdzasban mutatkozik
meg, amihez hosszll tava tendencidk szolgaltatasaval jarul hozza, és adatai megbizhatok

(Husti, et al., 1999).

2.2.8. Beruhazasgazdasagossagi szamitasok

A legtobb beruhazas kozos jellemzdje, hogy megvaldsitasuk és eredményiik lizemeltetése
¢veket Olel fel. Ezen id6tényezd figyelembevételétdl fliggden két gazdasagossagszamitasi

modszert kiilonboztethetiink meg (Husti, et al., 1999):

— statikus

— dinamikus.

A statikus szamitasok esetén harom tényezot kell feltételezni. Az elsd, hogy a tokelekotés
legfeljebb egy éven beliil megvaldsul, és ezutan elkezdddik az értékteremtés. Masodikként a
kiadadsok ¢és bevételek az ilizemelés sordn azonosak, vagy évenkénti atlagértékiik
meghatdrozott. Végiil pedig abbdl kell kiindulni, hogy az amortizaciét a miikodtetési
koltségek részeként elszamoljak, €s ebbdl az 6sszegbdl potalkatrészeket vasarolnak.

A szakirodalom altal is megemlitett harom fontosabb statikus mutatd a kdvetkezdkben

olvashat6 (Husti, et al., 1999).
Koltség 6sszehasonlito elemzés

Az elemzés 1ényege, hogy a lehetséges beruhazasi valtozatokbol azt véalasztja, amelynek az

egy egységnyi termékre vagy teljesitményre esd atlagos éves koltsége a legkisebb.
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Alkalmazéasa csak homogén termelés esetén lehetséges. Gyakorlati jelentdsége a kisebb
beruhdzasok, példaul gépcserék esetében mutatkozik meg, szamitasa a kovetkezd
Osszefiiggéssel torténik (Husti, et al., 1999):

B+U

termékegységre esé raforditas = — -1,

ahol B az egyszeri befektetés [Ft],
U az lizemeltetési koltség [Ft],

T a termelés [—].
Jovedelmezdséget 6sszehasonlitd szamitas

A kalkulacié relativ mutatd forméjaban fejezi ki a fejlesztési koltség egységére esd
nyereséget. Fontos, hogy a szdmitas soran mind a nyereség, mind a lekotott toke potldlagos
értékre kell, hogy vonatkozzon, vagyis csak a projekt hatasait tartalmazza. Azonos mértéki
beruhdzasok koziil az a kivalasztando, amelyik a legnagyobb atlagos nyereséggel

rendelkezik. A kovetkezoképpen szamithato (Husti, et al., 1999):

XNy
Y. By

J= -100 [%],
ahol Ny anyereség éves Osszege [Ft/év],

By, a fejlesztés koltségeinek Osszege [Ft].
Megtériilési id6t meghatarozo kalkulacio

A megtériilési id6 mutaté eredményeként megkapjuk, hogy a felhasznalt tékebefektetés
megtériilése az elérhetd nyereségbdl mennyi id6 elteltével varhato. A rovidebb megtériilési
ideju befektetés a kedvezobb. A kalkulaci6 eredményének felhasznalasaval 6vatosan kell
banni, mert a mutatd elényben részesiti a gyors megtériilési idovel rendelkezd beruhazasokat,
mikozben eléfordulhat, hogy azok jovedelmezdsége gyengébb. Szamitdsdhoz az alabbi

Osszefiiggés hasznaland6 (Husti, et al., 1999):

M =
Ny

(-1,
ahol By és Ny azonosak az el6bbi mutatonal alkalmazottal.
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3. Anyag és modszer

3.1. A vallalat bemutatasa

A diplomadolgozatom téméjat adé miiszaki beruhézas a Nissho Hungary Precizios Kft.-nél
valosult meg, ezért néhdny pontban ismertetem a szervezet tevékenységét, illetve

meghatarozo6 termékvonalait.

A vallalkozas Magyarorszag ¢és Kozép-Kelet-Europa meghataroz6 autodipari beszallitoja
milanyagipari termékcsoportban. F6 profilja az alapanyagok, tobbek kozott filmek,
ragasztdszalagok, szivacsok és filcek madasodlagos feldolgozasa beépiild alkatrésszé,
tulnyomorészt stancoldssal. Multja az 1990-es évekre tekint vissza, a vallalkozast 1999.
majus 26-an alapitotta a két tulajdonos vallalatcsoport, a japan Nitto Denko ¢&s
Nissho Corporation. Az évek soran a kezdetben maroknyi alkalmazott mara 140 fére duzzadt,
¢s az lizemben mar tobb mint husz, kiilonbozd szerszdmgépen folyik a termelés. A 2022-es
pénziigyi évben ado6zas elétti eredménye kozel 140 ezer, atlagos havi értékesitése 1,4 millio
eurd volt. A vallalat az autdipar elvardsainak megfeleléen rendelkezik az 1SO9001,
ISO14001 és IATF16949 szabvanyok kiépitését és alkalmazasat bizonyito tantsitvanyokkal.
A szervezet termékpalettdja igen széles, a kinalatban ugyanugy megtalalhatok az egyszerti
zaj- és rezgéscsOkkentod szivacsok vagy az ipari egy- és kétoldalas ragasztoszalagok, mint az
igen nagy tisztasagot megkoveteld, a gépjarmiivek utasterében talalhato kijelzokbe beépiild
optikai filmek, vagy a fényszord burkolatan elhelyezett nedvességsziird membranok. Szintén
meghatdroz6 termékcsalad a kijelzok feliiletét védd attetszé védofolidk, amelyekkel a
végfelhasznald, vagyis az autd vevoje is gyakran taladlkozhat.

Jelenleg a kindlat gerincét a mar emlitett optikai filmek, kiilonb6z6 kétoldalas ragasztokbol
késziilo termékek, illetve villamos szigetel6 alkatrészek adjak. Ezek az esetek tobbségében a
jarmuelektronikai iparban tevékenykedd vevok termékei, akik a vildgon meghatarozo
eurdpai €s tavolkeleti autogyartok beszallitoi. Ebbdl kovetkezik, hogy a Nissho Hungary
beszallitdi statusza néhany tligyfél kivételével Tier 2, vagyis nem all kdzvetlen iizleti
kapcsolatban az OEM statuszi autogyartoval.

A véllalat a vevok igényeinek kiszolgalasa érdekében rendelkezik tisztateres gyartasi
teriilettel is, amely a megnovelt tisztasagi kovetelményeket eldird termékek gyartasara és

végellendrzésére is alkalmas.
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3.2. Szolgaltatasok

A Nissho Hungary elsédlegesen gyart6, mdasodlagosan vasarolt késztermék értékesitd
tevékenységet végez. Ugyanakkor ki kell emelni, hogy a vallalatnak nincsenek sajat
tervezésu és fejlesztésii termékei, vagyis bérgyartoi funkciot tolt be. Ez azt jelenti, hogy az
igyfél altal kivant €s tervezett termék elkészitéséhez erdforrast biztosit, ugymint alapanyag,
személyi allomany, géppark, szakismeret ¢és tudasbazis. Ezen kiviil a mérndkcsapat
kidolgozza a sziikséges folyamatokat, megtervezi és kiilsd partnerrel elkészitteti a termékhez
szlikséges szerszamozast.

A gyartashoz szerszamgépek széles kore all rendelkezésre, a termékek leginkabb excenter
présgépekkel és présszerszdmmal késziilnek, de a cég haszndl hidraulikus és forgokéses
szerszamgépeket is. Az alapanyagok el6készitésére szolgalnak a kiillonbozd vagod gépek,
ugymint fliggéleges flurészgép, automatikus ragasztovagd gép és vagod attekercseld

berendezés.

3.3. A beruhézas koriilményei

Amint azt a vallalat profiljabol megismerhettiik, a Nissho Hungary Precizios Kft. 6
tevékenységi kore autdipari miianyag alkatrészek masodlagos feldolgozasa, elssorban a
a termékcsoportok f6 irdnyvonalai a megnyitas ota valtozatlanok.

A termékek eldallitdsahoz hasznalt szerszamgépek gerincét évtizedekig a szakirodalomban
is ismertetett excenter présgépek adtdk, amelyek szolgéltatasa, pontossiaga és gyartasi
kapacitasa sokaig elegendének bizonyult, és sok esetben még ma is megfeleld. Az elmult
években azonban valtozds tapasztalhatdé a vevok igényeiben. Bizonyos terméktipusok,
példaul kétoldalas ragasztok és optikai filmek esetében lecsokkentek a méret, de kiilonosen
a pozicio tlrések, és jelentdsen megemelkedtek a rendelési mennyiségek. Emellett a
kijelz6védd folidk esetében az autok multimédids ¢és oOracsoport képernydinek
megnovekedésének hatasara a termékek befoglalo méretei is ehhez mérten néttek.

A vallalat szakemberei felismerték, hogy a megvaltozott elvarasokat csak a géppark
fejlesztésével lehet tovabbra is megfelelden kiszolgéalni. Egyuttal a piaci tajékozodast
kovetden vildgossa valt, hogy a megoldast egy forgdszerszamos présgép beszerzése és

lizembe allitasa biztositja.
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A beruhazasi projekt elokészitése a 2020-as tizleti év negyedik negyedévében kezd6dott meg,
a gépatvétel és a probagyartas megkezdése pedig az ilitemterv szerint 2021. majusara volt
kitizve. Ebbdl adodik, hogy a projekt atfutdsi ideje 6 honapban lett megallapitva.
A viszonylag rovid rendelkezésre all6 idé miatt fontos volt, hogy a projekt targya egy olyan
miszaki berendezés legyen, amely katalégus, vagy katalogusban szerepldé egységes,
standardizalt épitdéelemekbdl konnyen Osszeallithatod termék.

Fontos eleme volt a projekt elokészitd szakaszédnak a projekteredménnyel szembeni
elvardsok megfogalmazésa, vagyis az, hogy a gépnek milyen funkcidkat és képességeket kell
tudnia teljesiteni. Ezeket fel lehet osztani gép specifikacio jellegii tulajdonsagokra, valamint
a termelés sajatossagaival és az lizemeltetéssel kapcsolatos jellemzokre. Az els6 csoportba
tartoz6 talan legfontosabb szempont a gép mérete. A forgdszerszdmos présgépek
konstrukciojukbol adoddan a méretet tekintve modulérisak, skdldzhatok. A gép egyik alap
alkoté egysége a munkadllomds, amelyek szdma bizonyos keretek kozott szabadon
konfiguralhato, a gyartok altaldban sajat sorozattal rendelkeznek, példaul 3-tol 30-ig, adott
1épéskozzel. A vallalat az alsé harmadbol valasztott, ennek megfeleléen az volt az elvaras,
hogy a gépnek 7 db munkaallomdssal kell rendelkeznie. Ez a tulajdonsag végso soron a gép
hosszat is meghatarozza. A masik jellemz6 fizikai paraméter a munkadllomas szélessége,
vagyis az a legnagyobb alapanyag méret, amely a gépbe még befiizhetd. A specifikacio
alapjan ez 350 mm volt. A forgalomba hozas ¢és a belizemelés szempontjab6él minden
villamos berendezéssel szemben elengedhetetlen kritérium a CE tanusitvany megléte, és ez
a szoban forgd présgép esetében sem volt masképpen. Emiatt a kivalasztas soran csak olyan
beszallitok termékei johettek szoba, amelyek ezt biztositani tudjék. Ez praktikusan eurdpai,
vagy eurdpai piacra is forgalmazéd tavolkeleti és tengerentuli gyartokat jelent. A Nissho
Hungary nagy hangsulyt fektet a biztonsagos munkavégzésre, ezért minden meglévd és
ujonnan beszerzett berendezésnek kiterjedt védelmi felszereléssel kell rendelkeznie. Ide
sorolhatok a kiilonféle érzékelok, vészkapcsolok, vészaramkor és véletlen inditast
megakadalyozd komponensek. A projekt targyat képezo 1) forgdszerszamos présgépet a
gyartonak ezekkel mind el kellett latnia. Uzemeltetés szempontjabol fontos volt, hogy a gép
kezelése konnyen elsajatithatd, a hasznélata pedig biztonsadgos legyen. A poétalkatrészek
elérhetOségére szintén nagy hangsuly esett, ugyanis a megvasarolt szerszamgépnek hossza
1don keresztiil kell a termelésben maradnia. A fentiek alapjan a kivalasztott tipus az alabbi

paraméterekkel rendelkezik:
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— 7 db, egymastol fliggetleniil miikodtethetd szervo hajtdsos munkadllomés
— 350 mm legnagyobb alapanyag szélesség

— Erint8képernydvel szerelt, egyszeriien hasznalhatd vezérld

— Memoria a gyartoprogramok tarolasara

— 60 m/min legnagyobb vagosebesség

— Egyedi hajtassal szerelt alapanyag tengelyek, letekercselés ¢€s feltekercselés

funkcioval
— Alapanyag pozici6 korrekcidozas (WebGuide)
— Biztonsagi rendszer fényfiiggonyokkel
— CCD automatikus munkadllomas szinkronizalas
— Kapcsolodo széllitoszalag a késztermék kihordasahoz.
A bemutatott szempontoknak végiil egy eurdpai és egy tavolkeleti gyartd modelljei feleltek

meg. Az elvarasok €s a piacon elérhetd gépek dsszevetése utan a valasztas a tdvolkeleti gyarto

termékére esett, a projekteredmény a 12. abran lathato.

12. abra: A megvasarolt forgdszerszamos présgép (forrds: sajat munka)
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A nyertes arajanlatot szallité vallalatnak nagy tapasztalata van forgdszerszamos présgépek
fejlesztése terén, ¢és kiegészitd szolgaltatasként technologizaldst is vallalnak, amely
kiilondsen 1j, bonyolult termékek bevezetésénél hasznos. Emellett a szerszamgép funkcioi
¢s pontossaga elhanyagolhaté mértékben tért csak el a masik lehetséges gépétdl, mikdozben
ara Iényegesen kedvezobb volt. Nem elhanyagolhat6 az a tény sem, hogy errdl a beszallitorol
a cégcsoporton beliil mar volt tapasztalat, ugyanis a thaiféldi gyarban ugyanazon gyarté
hasonlé modelljeit hasznaltak a termelésben. Ennek kdszonhetden a belsd tudastranszfer

lehetdsége adott volt.

3.4. Adatok forrasai, szamitasi modszerek

A diplomadolgozat alapjat ad6é miiszaki beruhazas témakorét a negyedik fejezetben két részre

bontva dolgoztam fel.

Az els6 részben elvégeztem a projekt utdelemzését, amelynek vezérfonalat a Hobbs szerint
meghatarozott ellendrzési és értékelési szempontok adtdk. Tekintve, hogy a korabban
ismertetett lista Osszetett projektekre vonatkozik, a szamomra nem relevans pontokat
melléztem. Az elemzés keretein beliil ismertettem és részleteztem a beruhdzas 6konomiai
oldalat, felhasznalva a Husti altal megfogalmazott beruhdzasgazdasagossagi szamitasokat, a
projekt viszonylag rovid idOtartama miatt a hangsulyt a statikus mutatokra helyezve.
Az elemzésekhez sziikséges adatok forrdsa a Nissho Hungary Precizios Kft. vonatkozd
projektdokumentumai és egyéb feljegyzései. A projekt bizonyos adatainak, kivaltképp
koltségeinek bizalmas volta miatt a kidolgozas soran azokat megvaltoztattam, azonban a
mennyiségek nagysagrendileg minden esetben tiikrozik a valdsagot.

Amennyiben valamely értékelési pontban javitisra, fejlesztésre szoruld elemeket

tapasztaltam, tigy javaslatot tettem azok jovobeli kikiiszobolésére, fejlesztésére.

A masodik részben az 0j technoldgiaval jard eldnydket és esetleges hatranyokat helyeztem
kordbban a meglévO excenter présgépeken késziiltek, azonban a projekt lezarulta utan
atkeriiltek az annak targyat képezd forgdszerszdmos présgépre. A kidolgozas sordn teljes
Osszehasonlitast ~végeztem, kitérve az eltér6 géptipusok jellemz6ibdl adodo
gyartastechnologiai  kiillonbségekre,  illetve  részletezve  tobbek  kozott  az
alapanyagsziikségletet, az eldallitas koltségét, a technoldgia hatasat a termékmindségre €s a

termelékenységre. Ezeken keresztiil pontos és atfogd képet tudtam adni arrél, hogy a
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beruhazassal tortént-e fejlodés a gyartdsi modszer terén, valamint, hogy a berendezés
bevaltotta-e a vele szemben tamasztott kovetelményeket.

Az Osszehasonlitd elemzés alapjat a termékekhez kapcsolodd két koltségnem, az
alapanyagkoltség ¢és a folyamatkoltség adta. Ezek segitségével konnyen megallapithatod
annak gyartasi raforditasigénye, ami értelemszertien annal kedvezébb, minél alacsonyabb.
Az 6sszehasonlitdshoz mindkét technoldgia esetében elvégeztem a sziikséges szamitasokat,
amelyeket Osszevetve el tudtam donteni az eldrelépés megvalosulasat és mértékét.
A kalkulaciokhoz sziikséges adatokat alapanyagarak esetében beszallitoéi arajanlatok,
folyamatidék tekintetében pedig a vallalat sokéves tapasztalata szolgaltatta.
Az utéelemzéshez hasonléan adatvédelmi okokbdl a bemend adatokat itt is egy allando
szorzoval modositottam, igy a végeredmények csupan aranyaikban felelnek meg a valos
értékeknek. Ezt azonban mar bdségesen elegenddnek taldltam a hiteles bemutatishoz,
ugyanis minden egyenlé mértékben valtozott. A szamitdsokat egy termék elemzése soran
mindkét gyartasi médhoz azonos mennyiségre végeztem, aminek oka a darabszam arra
gyakorolt hatdsa. Emellett minden esetben 3% bedllitasi és 3% gyartési selejttel, valamint
16 eurds oradijjal szdmoltam. Ennek kdszonhetden a két kalkuldcid dsszemérhetvé valt.

Az elemzés soran a kovetkezd Osszefiiggéseket hasznaltam fel:

Sziikséges alapanyag hosszusag:

n p
[ =-2._ £ )
z, 1000 ™
ahol: n, atermék darabszdma [db],
c4 a szerszam képeinek szama [db],
p alépés [mm].
Sziikséges gyari tekercsek szama:
WS
L
n = W}OO? [db],
1000 ' 997

ahol: wy a vagott tekercs szélessége [mm],
L a sziikséges alapanyag hosszasag [m],
w; a gyari tekercs kerekitett szélessége [mm],

[ a gyari tekercs hossza [m].
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Adott alapanyag fajlagos ara:

n; - C
Conn = —— [EUR/db),

np

ahol: n,; a sziikséges gyari tekercsek szama [db],
C; a gyari tekercs ara [EUR],

n, a termék darabszama [db].

Adott termék fajlagos alapanyagkoltsége:
sz m,1+Cm,2+"‘+Cm,n [EUR/db],

ahol: C,,, az adott alapanyag fajlagos ara [EUR/db].

Adott folyamat id6sziikséglete:
tpn = ts + ty [min],

ahol: t, a folyamat beallitasi ideje [min],

t,, a folyamat gyartasi ideje [min].

Adott folyamat fajlagos koltsége:

t
: =p—61-n0-16
n

b [EUR/db],

p

ahol:  t,, az adott folyamat id6sziikséglete [min],
n, a gépkezeld [f0]

n, a termék darabszama [db].

Adott termék fajlagos folyamatkdltsége:
Cp = Cp’l + Cp’z + + Cp,n [EUR/db],

ahol: (), az adott folyamat fajlagos koltsége [EUR/db].
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4. A vizsgalt projekt utoelemzése

A miszaki beruhdzas utoéelemzéséhez a szakirodalomban javasolt ellendrzési pontokat
vettem alapul. Ennek értelmében kitértem az idotervre, a koltségekre, a projekteredmény
specifikdcioira, a projektfeladatok csoporton beliili elosztdsdra, az alkalmazott
projektmenedzsment moddszerekre, valamint a kiilsé csapatok munkajaval kapcsolatban

tapasztaltakra.

4.1. Az id6terv elemzése

A beruhazas a 2020-as és 2021-es pénziigyi évben valdsult meg, 2020. decemberétdl 2021.
majusdig. Az atfutasi ideje 25 hétre lett tervezve. A projekt megkezdésekor elkészitett,
Gantt-diagramon abrazolt idStervet a 13. abran lathatjuk, ez egyben a tevékenységeket is

tartalmazza.

2020. 2021.

Tevékenység December Janudr Februar Marcius Aprilis Majus

52.

50.|51.

53] L | 2.

3.‘4. 5.‘6.

7. ‘ 8. |9 ‘10.| 11.| 12.] 13. | 14.‘ 15.

]6.‘ 17. 18.‘ 19.

20.|21.

Testiileti értekezlet
TPB konzultacié
Tervezés, megrendelés
Gyartds

Szallitas

Telepités

Probagyartas

13. abra: A projekt eredeti idSterve (forras: vallalati adatok)

Az id6terv alapjan megallapitottam, hogy a kivitelezés soran nem volt meghatarozd a
tevékenységek parhuzamos kialakitasa, amit a projekt jellege magyaraz. Egy adott gép ilyen
jellegli beszerzése nem ad lehetdséget arra, hogy a kiilonb6z6 tennivalokat egy idében
lehessen elvégezni. A projekt megvaldsitasa soran mind a vevé Nissho Hungary, mind pedig
a beszallito tartani tudta az eltervezett hataridoket.

Mindezek mellett az id6tervvel kapcsolatban a jovébeli beruhazasok esetére négy modositast
javaslok.

Az els6 a ,, Tervezés, megrendelés”, valamint a ,,Gyartas” tevékenységek sorrendiségével
kapcsolatos. A tevékenységlistaban ezek helyesen egymds utan kovetkeznek, azonban a
Gantt-diagram szerint 2021. janudr els6 hetében parhuzamosan zajlanak. Ennek logikai
akadalya is van, azonban talan jelentdsebb a projektmenedzsment oldalrdl jelentkezd
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probléma. Elébbi alapjan egy nem teljesen megtervezett termék gyartasba adasa
értelemszertien nem lehetséges, de legalabbis nem célszerti, utobbi szemszogbdl vizsgalva
azonban ugy gondolom, hogy a tevékenységek ilyen modi tervezése nem is ajanlott, ugyanis
az esetleges modositasi javaslatokat nem teszi lehetdve.

A masodik javaslatom részben szintén a tevékenységekhez kapcsolddik. Az idbtervezés
soran praktikus ¢és sok esetben megkovetelt technika a mérfoldkovek alkalmazasa, ami jelen
miuszaki beruhdzas esetében elmaradt. Egy ilyen tevékenységlistaval és iddintervallummal
rendelkezd projekt esetében két-harom, alkalmasan megtervezett mérfoldkd segiti a
megvalositds soran a hataridok betartasat. Ez alapjan hasonlo tipusu projekt id6tervének
kidolgozasakor a kdvetkezo tevékenységek befejezd datumait tartom sziikségesnek idétartam

nélkiili mérfoldkonek megjeldlni:

— Tervezés (megrendelés)
— Telepités

— Probagyartas.

Ezek a projekt megvaldsitasa soran segitenek a teljesités fokanak ellendrzésében, lehetoséget
adnak arra, hogy a projektcsoport tagjai rovid értékelést tarthassanak, illetve modot kinalnak
egy esetleges tervmaddositas kidolgozésara.

Harmadik valtoztatadsi pontként a fontosabb és elOrelathatoan Osszetettebb, az iddterv
tarthatdsagara nagyobb veszElyt jelentd tevékenységekhez tartalékidd tervezését javaslom.
Ennek hossza az adott tevékenység id6tartamatdl €s az iddterv felbontasatol fiigghet, jelen
projekt esetében egy hét tobbletidd kalkuldldsat tartom célszeriinek. Ennek értelmében a
,Qyartas” ¢és ,Telepités” tevékenységekhez terveztem egy-egy hét pufferidét. Ezek
természetesen a megvaldsitas hosszara nincsenek kotelezd érvénnyel, vagyis amennyiben
nincsen elmaradés, ez a két hét a projekt atfutasi idejét roviditi.

Végiil a negyedik javaslatom a ,,Telepités” tevékenység megtervezésére vonatkozik. Ezen
munka soran a gép fizikai elhelyezése tortént, ami magaban foglalta a rogzitést és a sziikséges
villamos csatlakozés kiépitését, valamint a berendezés halozatra kotését. Az elektromos
leallas az elkésziilt tervek ismeretében azonban a gép jelenléte nélkiil is elvégezhetd, igy a
kovetkezd beruhazas tervezése soran célszeriinek tartom egy ,,El6zetes helyszini szerelés”
tevékenység létrehozdsat egy hét id6tartammal, amely a gép gyartasaval parhuzamosan

kivitelezhetd. Ennek kdszonhetden a tényleges telepités egy héttel lerdvidithetd
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A négy javaslat alapjan elkészitettem a modositott {itemtervet, amelynek részletét a 14. abra
tartalmazza. A jobb olvashatdsag érdekében az idésav a megvaldsitas 5. hetétdl kezdddik.
A Gantt-diagramon z0ld négyzettel a tartalékidoket, vords savval pedig a mérfoldkoveket

jeloltem. A teljes valtozat az 1. mellékletben talalhato.

2021

Tevékenység Januar Februar Marcius Aprilis Mijus Junius

20. ‘ 21.]22. | 23.

24. | 25.

7. | 8. |9 ‘ 10.| ll.| 12. 13.‘ 14.‘ 15.

3. ‘ 4. | s | 6. 16.‘ 17. 18.‘ 19.

Testiileti értekezlet
TPB konzultacio
Tervezés, megrendelés |

Gyartas I
Elbzetes helyszini szerelés|
Szallitas

Telepités

Prébagyértas I

14. abra: A projekt médositott idoterve (forras: sajat munka)

4.2. A koltségterv elemzése

A beruhazas tervezésekor a vallalat statikus modszerrel megtériilési elokalkulaciot végzett,

amelynek bemend adatait a 3. tablazat tartalmazza.

3. tablazat: A megtériilési eldkalkulacié bemend adatai

Adat Jel Mennyiség [KEUR]
Beruhazas 0sszkoltsége By 325,7
Eves 4rbevétel A 253,8
Eves nyereség (amortizacioval) Ny, 165
Eves amortizacio A 393

(forras: vallalati adatok)
Ebbdl kovetkezik, hogy az amortizacid nélkiili éves nyereség ezer euroban megadva:

Ny = Ny, — A = 165 — 39,3 = 125,7 kEUR.

A fenti adat ismeretében a varhato megtériilés:

o Be_3257
“Ny 1257 ‘P
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Tovabba a beruhazas jovedelmezdségi mutatoja:

_ 2Ny 100 = 1257 100 = 38,6%
" Y B, T 3257 R

J

A projekt teljesitése soran koltségtullépés nem tortént, ugyanakkor a befejezést kovetd évben
az utdkalkulaciot a vallalat nem készitette el. Ezért az utdelemzés soran ezt a szamitast
elvégeztem, aminek alapjat az 4. tablazatban lathato adatok képezik. Az éves arbevétel a
becsiilt érteknél 22%-kal magasabb lett, aminek oka az, hogy az 0j gépre a hagyomanyos
tipusokrdl athelyezett termékek mellé 10 {lizleteket is nyert a vallalat, amelyek az

elékalkulacio idépontjaban még nem voltak ismertek.

4. tablazat: A megtériilési utokalkulaciéo bemeno adatai

Adat Jel Mennyiség [KEUR]
Beruhazas 0sszkdltsége By, 325,7
Tényleges éves arbevétel A, 309,7
Tényleges éves nyereség (amortizacioval) Ny, ¢ 201,3
Eves amortizacio A 39,3

(forras: vallalati adatok)
Ezek alapjan a tényleges, amortizacio nélkiili éves nyereség:
Ny, =Ny, —A =201,3 -39,3 =162 kEUR.
Végiil pedig a valodi megtériilési id6 a kovetkezo:

B, 3257

N ey )
Ny, 162 -

M,

Mivel a jovedelmezdségi mutatd egy kifejezetten el6kalkulacios, dontéssegitd szamitas, igy

annak tényleges adatokkal valo elvégzését nem lattam relevansnak.

4.3. Specifikaciok teljesiilése

A szerszamgép muszaki tulajdonsagairol és jellemzdirdl a projektgazdanak mar a beruhazas

elokészitésének kezdetén pontos elképzelései voltak, amelyek fobb pontjai a kdvetkezok:
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— 400 V-os, harom fazisu eurdpai szabvany szerinti villamos rendszer
— CE mindsités

— Biztonsagos munkavégzést lehetéveé tevo fényfliggdny rendszer

— 7 db munkaallomas, egymastol fiiggetlen szervo hajtassal

— 350 mm alapanyag szélesség

— Memoridba menthetd gyartoprogramok

— 60 m/min vagdsebesség

—  WebGuide

— Letekercselés ¢és feltekercselés funkcidval egyarant rendelkez6

alapanyagtart6 tengelyek
— CCD munkaallomas szinkronizalas

— Késztermék futoszalag.

A leszallitott présgép funkciodit tekintve megfelelt a kdvetelményeknek. Mérete a vallalat
akkori igényeihez elegendd volt, és mivel a gép munkatere két részre bonthatd, alkalmas két
teljes kiilonbozo, egyszeriibb termék egyideji gyartasara.

Egy jovobeli gépvasarlas esetén azonban érdemesnek tartom a gép méretét hosszabb tavra
tervezni. Ez magdban foglalja a szerszdm atmérojét €s a munkadllomésok szamat is. Ugyan
érdemi informacid hijan egyaltalan nem egyszerii a leend6 termékek befoglalé méreteit vagy
gyartasanak komplexitasat megbecsiilni, piackutatassal el lehet talalni a fébb irdnyvonalakat.
Példaul a védofoliak kivaldan alkalmasak forgdszerszamos présgépen vald konvertalasra, és
a jarmiivek kozponti és oOracsoport kijelzé61 a most meghatirozd trend alapjan egyre
nagyobbak lesznek. Ennek ismeretében beruhdzés tervezésnél megfontolandonak tartom az
aktualis igényeket teljesitonél eggyel nagyobb gépméret valasztasat. Ez ugyan
értelemszertien tobbletkoltséggel jar, azonban konnyi belatni, hogy még igy is kedvezébb
lehet, mint egy 0jboli, immar megfeleld méretii szerszamgép vasarlasa. igy amennyiben a
vallalat a kdzeljovoben ismét forgdszerszamos présgép beszerzését tervezi, egy 12 vagy 16

munkadllomassal rendelkezd tipust javaslok.
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4.4. Projektfeladatok allokacioja

A projekt megvalositdsdban vallalati oldalrdl a 5. tablazatban lathato teriiletekrdl vettek

részt munkatarsak.

5. tablazat: A projektcsoport tagjai

Szakteriilet Létszam [fd]

Menedzsment 2
Mérndkség 1
Beszerzés 1
Karbantartas 2

(forras: vallalati adatok)

A vezetés feladatkore a véllalaton és cégesoporton beliili targyaldsok és engedélyeztetések
lebonyolitasa volt. Nagyértékli eszkdzbeszerzés esetén minden esetben egyeztetni kell az
eurdpai kdzponttal, igy ez aldl a présgép beruhazas sem volt kivétel. Ezek mellett a fejlesztés
kiilonbozo teljesitettségi szintjein a menedzsment belsé jovahagyasokat is végzett.
Mérndkségi oldalrol a fo feladat a szerszdmgép kivalasztidsa és technologiai rendszerbe
illesztése volt. Ide tartoznak tobbek kozott a beszallitdoi egyeztetések, valamint a
specifikaciok és funkciok meghatarozasa. Ezen tilmenden természetesen a gépélesztés és a
probagyartas soran is sziikség volt a mérndki jelenlétre.

A beszerzés végezte a logisztikai feladatokat. Ezek k6z¢ sorolhatok a szallitds megszervezése
Azsiabol Eurépaba, a hazai vam- és afaiigyintézés lebonyolitisa, illetve egyéb
kapcsolattartas a speditorrel €s a hivatalokkal.

A karbantart6 csapat egyrészt a telepitésnél és gépélesztésnél volt jelen a megvalositas soran,
masrészt pedig fontos volt, hogy a biztonsdgos és kiszamithato lizemeltetés érdekében
megismerjék a gép mikddését és karbantartds igényét.

A feladatok elosztasaval kapcsolatban a jovobeli projektek esetére javaslom, hogy minden
terilletrél legalabb két személy vegyen részt a tervezésben és megvaldsitisban. Igy
kijelolhetd egy helyettes, aki a mésik munkatars tavollétében is jelen tud lenni az egyes
tevékenységeknél. Neki nem feltétleniil sziikséges minden értekezleten részt vennie, azonban
fontos, hogy ennek ellenére naprakész informéciokkal rendelkezzen a projekt
elérehaladéasaval kapcsolatban, példaul jelentések és beszamolok segitségével. Emellett az

ilyen jellegi fejlesztések projektcsoportjaba érdemesnek tartom ¢és javaslom a
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mindségbiztositasi osztaly munkatarsainak bevonasat is. A vevoi specifikaciokrol ugyanis 6k
tudnak atfog6 képet adni, ami kiilondsen a probagyartas szakaszédban kritikus. A fentiek

alapjan az éltalam javasolt csoportosszetételt az 6. tablazat tartalmazza.

6. tablazat: A projektcsoport javasolt 1étszama

Szakteriilet Létszam [fo]
Menedzsment 2+1
Mérnokség 1+1
Mindségbiztositas 1+1
Beszerzés 1+1
Karbantartas 1+1

(forras: sajat munka)

4.5. Alkalmazott projektmenedzsment modszerek

Amint az utéelemzés korabbi pontjaibol kitlinik, a projekt megvalositdsdhoz a csoport
alkalmazott bizonyos projektmenedzsment technikakat. Ennek értelmében elkésziilt a mar
ismertetett tevékenységlista, idéterv, valamint beruhdzasi eldkalkulacié. Ezek még egy ilyen,
viszonylag attekinthetd fejlesztés esetében is elengedhetetlenek, mindenképpen a tervezés
alapjat képezik.

Az elkdvetkezendd beruhazasok és altalanossagban barmilyen projekt megtervezéséhez
ugyanakkor tovabbi technikak hasznalatat javaslom. Ezek megkonnyitik a nyomon kdvetést,
a megvalositast €s a projekteredmény értékelését.

Az egyik ilyen eszk6z az emberi eréforrds terv, ami tevékenységenként mutatja meg a
szlikséges létszamot. Mivel az eszkozfejlesztés egy viszonylag kevés kozremiikoddvel
megvalositott beruhdzas volt, célszerlinek tartom az egyes tevékenységekhez a konkrét
felelOs személyeket €s helyettesiiket megadni, igy azonnal latszik, hogy az adott feladat kihez
tartozik.

Technoldgiai szempontbdl javaslom a projekteredmény értékelését segitd egzakt
mérészamok meghatarozasat. Egy szerszamgép esetében ez lehet termelékenységet
meghatarozo db/ora vagy db/miiszak mennyiségi mutatd, mindséget definiald legkisebb
tartand6 ¢és tarthatd tlirésmezd, vagy folyamatképességre utald selejtardny az Osszes

legyartott termék és a jo termék hanyadosaval kifejezve.
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A Gantt-diagram értelmezését segiti, valamint kiegésziti a CPM-, vagyis kritikus ut diagram.
Megmutatja a latszat és valds tevékenységeket, egymassal vald viszonyukat €s nevébdl
adoddan a megvalositas soran figyelembe veendd kritikus utat. Emiatt hasznosnak taldlom
az elkészitését, és bar ennél a beruhazasnal nem volt elengedhetetlen, minden ennél nagyobb
projekt esetében javaslom. A megvalositott fejlesztés CPM-diagramjat utodlag elkészitettem,

azt a 15. abra mutatja meg, a kritikus ut piros szinnel van jeldlve.

Gyartas Szallitas

Testileti TPB Tervezés,
értekezlet konzultacio megrendelés

OO0 000

ElGzetes
helyszini szerelés

Telepités Prébagyartas

15. abra: A projekt CPM-diagramja (forras. sajat munka)

Negyedik alkalmazandé projektmenedzsment eszkézként magat az utdelemzést,
pontosabban annak elkészitését javaslom. Minden megvaldsitott projektbdl lehet tanulni,
kiilondsen, ha az adott szakteriileten az az els6 volt egy vallalat életében. Emellett érdemes
tisztan latni azt is, hogy az adott projekteredmény, a résztvevok munkéja, a kiilsds partnerek
szolgéltatasa megfelelt-e azoknak az elvardsoknak, amelyeket a projektgazda a tervezés
kezdetén tdmasztott. Az utdelemzés eredményeként hasznos informaciot kaphat a szervezet

a kivitelezés koriilményeirdl és mindségérol, felhasznalva azokat a kovetkezd projektnél.

4.6. Kiilso csapat érétkelése

A projekt megvalositasa soran a vallalat két kiilso csapattal, beszallitoval dolgozott egyiitt.
Az egyik értelemszerlien a szerszamgép gyartdja, a masik pedig egy gépmozgatisra €s
telepitésre szakosodott cég volt. A vallalt feladatokat mindkét partner hatariddre, az elvart
mindségben teljesitette.

A gépgyartd a gépélesztés utdn a szerzOdésben meghatarozottak alapjan egy f6 technikust
kiildott a Nissho Hungary telephelyére, akinek feladata a sziikséges iizemeltetési ¢€s
karbantartdsi oktatdsok megtartdsa volt. Ezek keretén beliil a vallalat meghatarozott
mérndkségi, gépkezeld és karbantartd munkatarsai részesiiltek azokban az ismeretekben,
amelyek a biztonsagos és hosszutavu hasznalatot lehetdvé teszik.

A projektgazda a kiilso csapatok teljesitményével a megvaldsitas egésze soran elégedett volt,

a kommunikacio a gépgyarto esetében a nyelvi kiilonbségek ellenére is zavartalanul zajlott.

36



5. Technologiai 6sszehasonlito elemzés

Az 0sszehasonlitd elemzés soran a régi és uj technoldgia kozotti kiilonbségeket, elsdsorban
a gyartasi modszer koltségekre gyakorolt hatasat kivantam vizsgélni. Ehhez kivalasztottam
négy olyan tomegtermelésben futd terméket, amelyek folyamatdnak Osszetettsége eltérd,

azonban kozos benniik, hogy kordbban nem forgoszerszamos présgépen késziiltek.

5.1.,,A” termék

Az elsd, elemzésre valasztott termék a konvertalt ragasztok csoportjaba tartozik. Ez egy
kétoldalas ragasztd, a vevd igényének megfeleld alakban ¢és méretben elkészitve.
A gyartastechnologia iranyabdl kozelitve, a korabbi modszerrel UDP (universal die press,
univerzalis szerszamprés) excenter gépen gyartva egy haromfazisos termék, ami harom
lamindlési és préselési folyamatot jelent. Minden folyamatban torténik egy laminalas, amely
sordn a kiilonbozo alapanyagokat egyesitik, majd maga a préselés kovetkezik, ezutan pedig
a mar nem sziikséges anyagok, hulladékok eltavolitasa. A folyamat igy meglehetsen
1do6igényes, ugyanis a harom fazis soran minden alkalommal 0jboli gépbeallitast kell végezni,
emellett arra is nagyobb az esély, hogy a késztermék eldirt méretei és pozicioi nem felelnek
meg a vevdi specifikacioknak. Habar a szerszdmok rendelkeznek pozicionald csapokkal,
fennall a veszélye, hogy kiilondsen az el6tolas iranydban hibak keletkezzenek.

Az UDP gépen torténo gyartashoz tartozo bemend alapanyagigényt a 7. tablazat tartalmazza,

a kalkuléaciot 120 000 db termékre végeztem el.

7. tablazat: Az ,,A” termék bemend alapanyagai UDP gépen

Alapanyag Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] Ar [EUR]
5220 alapanyag 980 50 1 105,60
PET100K2 alapanyag 100 500 136,19
PET100KO0 alapanyag 85 500 118,42
HY-S05 segédanyag 1200 200 314,08
3M BOPP segédanyag 10 330 1,98
HTE-P-40 alapanyag 58 200 26,49
PET75-H120 segédanyag 330 100 70,09

(forras: sajat munka)




A gyartastechnologia kovetelményének alapjan minden alapanyag tekercsben érkezik, a
feltlintetett szélességben €s hosszusagban. A bemend jelzé tehat azt jelzi, hogy az anyagok a
vallalathoz a felsorolt tulajdonsédgokkal érkeznek meg. Rendeltetést tekintve két kategoria
1étezik, alapanyag, valamint segédanyag. Alapanyagnak tekintendé minden olyan &sszetevo,
amely a vevOnek kiszallitasra keriil, azonban ez nem jelenti sziikségszerlien azt, hogy a
termék részét képezi. Praktikusan ez azt takarja, hogy példaul a ragasztok a kezelhetdség
érdekében hordozé anyagon keriilnek a vevOhdz, viszont a hordozo nem a termék része, a
célhelyre beszerelésre nem keriil. Az anyaglistiban megadott ar Osszetett ar, vagyis a
beszerzési aron tal tartalmazza tobbek kozott a logisztikai koltségeket is. A legnagyobb
koltségl tétel a f6 alapanyag, a termék tulajdonképpeni anyaga.

A kimend alapanyagigény a 8. tablazatban lathato.

8. tablazat: Az ,,A” termék kimend alapanyagai UDP gépen

A Vagott méret Telfefcs Lépés Sz?rszzim élzzpanyag
[mm] mennyiség [db] [mm] kép [db] igény [m]

5220 65 15 118 2 7 080
PET100K2 100 1 118 2 7 080
PET100KO0 85 1 118 2 7 080
HY-S05 70 17 118 2 7 080
3M BOPP 10 1 118 2 7 080
HTE-P-40 58 1 118 2 7080
PET75-H120 96 3 118 2 7 080
Alapanyagkéltség: 0,1547 EUR/db

(forras: sajat munka)

A kimen jelzd az alapanyag azon allapotat jelenti, ahogyan azt a gyartashoz felhasznaljak,
vagyis amilyen szélességben a gépre keriil. Ez az anyaglista mar tartalmazza azt, hogy egy
gyari szélességli tekercsb6l mennyi vagott méretii tekercs adodik ki. A 1épés azt a
hossziisagot jelenti, amelybdl egy leiitéssel egy termék elkésziil, figyelembe véve a
technoldgiai rahagyast, mig a szerszam kép az egy leiitéssel elkészitett termékek szamat
mutatja meg, ami ez esetben 2 db. A tablazat szamomra legfontosabb adata az
alapanyagigény, ami a 120 000 db termék legyartasahoz sziikséges mennyiség. Ehhez a
termékhez a beruhazast megel6z6 gyartasi technoldgiaval tobb mint 7 km alapanyagot kellett
felhasznalni. A szdmitasok szempontjabdl legalabb ennyire hasznos adat az egy termékre

vonatkoztatott alapanyagkoltség, ami ebben az esetben 0,1547 EUR.
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A 9. tablazat megmutatja a termék folyamatrendszerét. A folyamatleirds logikajanak
alapeleme a felhasznalt gépek egymas utani sorrendiségének meghatarozasa. A listaban a
gépek megnevezéseként a vallalatnal hasznalatos elnevezéseket, illetve azok roviditéseit
alkalmaztam. Ez alapjan a TC az automata ragasztovago gépet, a KC a korkéses hosszvagot,
mig az UDP magat a présgépet jelenti. A laminalas és a hulladékeltavolitas kiilon nem
jelennek meg a folyamatlistaban, ugyanis ezek a valdsagban a présgép eld- és utogépeként
azzal egy gépsort alkotnak. Egy megmunkalasi folyamathoz két iddadat tartozik, egy
beallitdsi és egy gyartdsi id0. Fontos tovabba megemliteni, hogy az adott gép
mikddtetéséhez, illetve az adott munkédhoz mennyi gépkezeld sziikséges. Az utolsd harom
folyamatot a valosagban értelemszertien tobben, parhuzamosan végzik, a szamitds soran
mégis egy emberre kalkuldltam, ugyanis a gyartas napjan ezekhez a tevékenységekhez

rendelkezésre allo ¢ldmunka mennyisége elére nem ismerhetd. Az 1 db ,,A” termékhez

kapcsolddo folyamatkoltség 0,1375 EUR.

9. tablazat: Az ,,A” termék gyartasi folyamata UDP gépen

(forras: sajat munka)

Gép Gépkezeld | Beallitasiidé | Gyrtasiid6 (‘)sszgs idé
[fo] [min] [min] [min]

TC 1 20 105 125
KC 2 20 300 320
UDP-3T 1 20 4 000 4020
UDP-3T 1 20 3000 3020
UDP-3T 1 20 4 000 4020
HAND 1 5 50 000 50 005
Ellenorzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 30,78 s/db

Folyamatkoltség: 0,1375 EUR/db

A termék teljes gyartasi koltsége az alapanyagkoltség €s a folyamatkoltség Osszegébdl

adodik, az egy darab ,,A” termék eldallitasdhoz sziikséges raforditdst a 10. tablazat

tartalmazza.
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10. tablazat: Az ,,A” termék teljes gyartasi koltsége UDP gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,1547
Folyamatkoltség 0,1375
Teljes gyartasi koltség 0,2922

(forras: sajat munka)

Ennek értéke 0,2922 EUR.

A beruhazas soran vasarolt forgdszerszamos présgéppel (rotary) a fent bemutatottol

alapjaiban eltéré gyartasi technologiaval készitheto el ugyanaz a termék. Ennél a modszernél

a préselés folyamatos, az egymas utani fazisok fogalma klasszikus felfogdsban nem

értelmezhetd. A gép hossza mentén folyamatosan 1épnek be és ki az alapanyagok, amelyek a

sorban kialakitott munkadlloméasokon haladnak 4t. Ezekben célszeriien lehet laminaléhenger

vagy présszerszam. A folyamat végén a késztermék a kapcsolodo futdszalagon hagyja el a

szerszamggépet, ebben az esetben dmlesztett formaban.

Az 1j folyamathoz tartoz6 bemend alapanyagigényt a 11. tablazat mutatja meg.

11. tablazat: Az ,,A” termék bemend alapanyagai forgészerszamos gépen

Alapanyag | Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] | Ar [EUR]
5220 alapanyag 980 50 1 105,60
PET100K2 alapanyag 170 500 220,44
PET100KO0 alapanyag 165 500 218,90
HY-S05 segédanyag 1200 200 314,08
HY-S05 segédanyag 1200 200 314,08
3M BOPP segédanyag 10 990 5,93
3M BOPP segédanyag 10 990 5,93
3M BOPP segédanyag 10 990 5,93
3M BOPP segédanyag 10 990 5,93
PET75-H120 segédanyag 330 100 66,75
HTE-P-40 alapanyag 58 200 25,23
HTE-P-40 alapanyag 58 200 26,49

(forras: sajat munka)
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Megfigyelhetd, hogy ezen a gépen tobb segédanyagra van sziikség, amelyeket a gyartasi
modszer sajatossaga kovetel meg. A listaban bizonyos anyagok tobbszor is szerepelnek, ezt
az indokolja, hogy a valdsdgban tobb ugyanolyan méretii tekercsre is sziikség van, példaul a

3M BOPP esetében négy darabra.

A 12. tablazat ugyanezen anyagok kimend méreteit tartalmazza. Lathato, hogy a sziikséges
mennyiség kozel fele annyi, ami annak kdszonhetd, hogy az 01j technologia lehetdvé teszi a

négyképes szerszamkialakitast, igy egy leiitéssel négy termék késziilhet el.

12. tablazat: Az ,,A” termék kimend alapanyagai forgdszerszdmos gépen

Alapanva Vagott méret Tekercs Lépés | Szerszam | Alapanyag
panyag [mm) mennyiség [db] | [mm] | kép [db] | igény [m]

5220 140 7 123,83 4 37149
PET100K2 170 1 123,83 4 37149
PET100K0 165 1 123,83 4 37149
HY-S05 150 8 123,83 4 37149
HY-S05 160 7 123,83 4 37149
3M BOPP 10 1 123,83 4 37149
3M BOPP 10 1 123,83 4 37149
3M BOPP 10 1 123,83 4 37149
3M BOPP 10 1 123,83 4 37149
PET75-H120 165 2 123,83 4 37149
HTE-P-40 42 1 123,83 4 37149
HTE-P-40 42 1 123,83 4 37149
Alapanyagkéltség: 0,1685 EUR/db

(forras: sajat munka)

A fajlagos alapanyagkéltség 0,1685 EUR.

Az ,A” termék 1j folyamata a 13. tAblazatban lathato. Erdemes kiemelni, hogy a
termelékenységre nagysagrendekkel jobb értéket kaptam eredményiil, illetve a korabbi
harom préselési fazis is egy folyamatban valosul meg. Ennek koszonhetden egy darab termék

folyamatkoltsége 0,1173 EUR.
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13. tablazat: Az ,,A” termék gyartasi folyamata forgdszerszamos gépen

Gép Gépkezels | Bedllitasiidé | Gyartisi i (")ssze.s idé
[fo] [min] [min] [min]

TC 1 20 135 155
KC 2 20 200 220
ROTARY 2 60 1 000 1 060
HAND 1 5 50 000 50 005
Ellendrzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 25,75 s/db

Folyamatkoltség: 0,1173 EUR/db

(forras: sajat munka)
A teljes gyartasi koltséget a 14. tablazat tartalmazza.

14. tablazat: Az ,,A” termék teljes gyartasi koltsége forgdszerszdmos gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,1685
Folyamatkdltség 0,1173
Teljes gyartasi koltség 0,2858

(forras: sajat munka)

A szamitasok alapjan az 01j technologiaval ugyanannak a terméknek a legyartasa 0,2858 EUR

raforditasbol megvaldsithatd, vagyis a vallalat egy terméken 0,0064 eurdt tud megtakaritani.

5.2.,,B” term¢k

A masodikként elemzendd terméknek egy védofoliat valasztottam. Funkciodja a kijelz6 fizikai
védelme a gyartastol a vevonek torténd atadasig. A forgdszerszamos présgép megvasarlasaig
ez a termék is UDP gépen volt gyartva, azonban a ,,A” termékkel ellentétben ez egy
egyfazisos folyamat volt, vagyis egy préselési folyamatot tartalmazott. Emellett
segédanyagra sem volt sziikség. A kalkulaciot 150 000 db-ra végeztem, a bemend

alapanyagigényt a 15. tablazat tartalmazza.
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15. tablazat: A ,,B” termék bemend alapanyagai UDP gépen

Alapanyag | Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszasag [m] | Ar [EUR]
Fixfilm alapanyag 360 250 460,80
31C alapanyag 5 50 1,29

(forras: sajat munka)

A kimend alapanyagok tulajdonsagai és egyéb technologiai adatok a 16. tablazatban

lathatok. A 150 000 db termék legyartasahoz kicsivel tobb mint 30 km alapanyag sziikséges.

Ennek a terméknek a fajlagos anyagkoltségére UDP gépen 0,3994 eurot kaptam eredményiil,

amit az egyképes szerszam, és viszonylag nagy 1épés magyaraz meg.

16. tablazat: A ,,B” termék kimend alapanyagai UDP gépen

Alapanva Vagott méret Tekercs Lépés | Szerszam | Alapanyag
panyag [mm] mennyiség [db] [mm] kép [db] igény [m]

Fixfilm 360 1 201 1 30 150

31C 5 1 201 1 30 150

Alapanyagkéltség: 0,3994 EUR/db

(forras: sajat munka)

A termék beruhazas el6tti folyamatat a 17. tablazat mutatja meg. A korabban ismertetettek

szerint a gyartas egy fazisbol all, a préselés eldtt a két alapanyag Osszelamindldsa ugyanazon

a gépsoron torténik. A szamitdsok alapjan egy termék eldallitasi ideje 12,03 s, mig

folyamatkoltsége

0,0535 EUR.

17. tablazat: A ,B” termék gyartasi folyamata UDP gépen

(forras: sajat munka)

Gép Gépkezelo Beéllitfisi ido Gyz’trtz:lsi ido (")ssze.s ido
[fo] [min] [min] [min]

UDP-5T 1 20 5000 5020
HAND 1 5 25002 25007
Ellendrzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 12,03 s/db

Folyamatkoltség: 0,0535 EUR/db
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A fentebb bemutatott eredményekbdl adédik az egy termékre vetitett teljes eloallitasi koltség,

amelyet a 18. tablazat tartalmaz.

18. tablazat: A ,B” termék teljes gyartasi koltsége UDP gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkdltség 0,3994
Folyamatkoltség 0,0535
Teljes gyartasi koltség 0,4529

(forras: sajat munka)

Ez alapjan egy darab termék teljes eléallitasi koltsége 0,4529 EUR.

Ugyanezen ,,B” termék forgdszerszamos présgépen vald gyartasa nem kiilonbozik olyan

nagy mértékben az UDP-s verzi6tol, mint az ,,A” termék esetében, aminek oka a termék

kialakitasdnak ¢és gyarthatdosdganak viszonylagos egyszerliségében rejlik. Az j modszer

bemend alapanyag sziikségletét a 19. tablazat tartalmazza.

19. tablazat: A ,,B” termék bemend alapanyagai forgdszerszamos gépen

Alapanyag Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] Ar [EUR]
Fixfilm alapanyag 340 250 433,16
31C alapanyag 5 50 1,29

(forras: sajat munka)

Hasonloan a régi mddszerhez, gyartasi segédanyagra ebben az esetben sincsen sziikség.

A kimend anyagok jellemzdit a 20. tablazatban talaljuk.

20. tablazat: A ,,B” termék kimend alapanyagai forgoszerszdmos gépen

Alapanva Vagott méret Tekercs Lépés | Szerszam | Alapanyag
panyag [mm) mennyiség [db] | [mm] | kép [db] | igény [m]

Fixfilm 340 1 201 1 30 150

31C 5 1 201 1 30 150

Alapanyagkéltség: 0,3758 EUR/db

(forras: sajat munka)
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Az azonos 1épés és szerszam kép miatt az 0j technoldgia alapanyag igénye hosszusag

tekintetében megegyezik a korabbi valtozatéval.

A 21. tablazatban lathat6 folyamatleirds alapjan megallapithatd, hogy az azonos
mennyiségli, 150 000 db termék legyartasahoz sziikséges id6 csupan 8,3%-a az UDP gépen
torténd gyartashoz képest. Ennek oka, hogy az 1j szerszamgép végén a termék Omlesztett
formaban jon le a futdszalagrol, mig a korabbi esetben a termékeket kézzel kellet kiilon
darabokra valasztani. Emiatt az idonyereség miatt a termék folyamatkoltsége csupan

0,0087 EUR, valamint termelékenysége 0,99 s.

21. tablazat: A ,B” termék gyartasi folyamata forgdszerszamos gépen

Gép Gépkezeld Bedllitési id6 | Gyrtdsi idé (")ssze.s idé
[fo] [min] [min] [min]
ROTARY 30 2 400 2430
Ellen6rzés 5 20 25
Csomagolas 5 20 25
Termelékenység: 0,99 s/db
Folyamatkoltség: 0,0087 EUR/db

(forras: sajat munka)

Egy darab termék teljes gyartasi koltsége a 22. tablazat alapjan igy 0,3845 EUR, ami
0,0684 euroval kevesebb, mint az UDP gép esetében. Ez ugyan nem tlinik jelentds

megtakaritasnak, azonban a 150 000-es darabszam esetében a kiilonbség 10 260 EUR.

22. tablazat: A ,B” termék teljes gyartasi koltsége forgdszerszdmos gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,3758
Folyamatkdltség 0,0087
Teljes gyartasi koltség 0,3845

(forras: sajat munka)

5.3.,,C” termék

A ,,C” termék esetében egy optikai filmet valasztottam, aminek rendeltetési helye a

folyadékkristalyos kijelz6kben van. A termék egyetlen alapanyagbol késziil, amit a vallalat
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a vevo altal meghatarozott formara vag ki. Gyartasahoz egy segédanyagra van sziikség, a

bemend alapanyag igényt a 23. tablazat mutatja meg.

23. tablazat: A ,,C” termék bemend alapanyagai UDP gépen

Alapanyag Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] Ar [EUR]
6SR alapanyag 320 200 285,52
SPV5058 segédanyag 320 500 107,80

(forras: sajat munka)

A kalkuléciot 25 000 db termékre készitettem. A 24. tablazatban ugyan megjelenik a vagott

méret, azonban tényleges feldolgozas nem torténik, vagyis az megegyezik a vasarolt

szélességgel. A szamités alapjan egy termék anyagkoltsége 0,2258 EUR.

24, tablazat: A ,,C” termék kimend alapanyagai UDP gépen

Alapanva Vagott méret Tekercs Lépés | Szerszam | Alapanyag
panyag [mm] mennyiség [db] | [mm] | kép [db] | igény [m]

6SR 320 1 124 1 3100

SPV5058 320 1 124 1 3100

Alapanyagkoltség: 0,2258 EUR/db

(forras: sajat munka)

A ,,C” termék a ,B” termékhez hasonldéan egyfazisos termék, ami a 25. tablazat

folyamatleirasaban is lathato.

25. tablazat: A ,,C” termék gyartasi folyamata UDP gépen

(forras: sajat munka)

Gép Gépkezeld | Beallitasiidé | Gyrtasiid6 (‘)sszgs idé
[fo] [min] [min] [min]

UDP-5T 1 30 830 860
HAND 1 5 6 250 6 255
Ellenorzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 17,20 s/db

Folyamatkoltség: 0,0764 EUR/db
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A termék UDP-s folyamata, az egyszerli gyartasi modszer ellenére is mar igen magas
értéknek mondhato 17,20 s-os termelékenységgel rendelkezik. Ez azonban nem a préselés
id6igényességébdl adodik, hanem a termék végellendrzése okozza, ami a HAND
folyamatban torténik. Ez viszont mindenképp sziikséges, ugyanis csak igy lehet biztositani a
mindségi elvarasokat. Ezzel ellentétben a folyamatkoltség mértéke atlagos, egy termékre

vetitett értéke 0,0764 EUR.

A két szamitas eredményeként a ,,C” termék UDP géppel gyartott verziojanak teljes gyartasi
koltsége a 26. tablazatban latottak alapjan alakul.

26. tablazat: A ,,C” termek teljes gyartasi koltsége UDP gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,2258
Folyamatkdltség 0,0764
Teljes gyartasi koltség 0,3022

(forras: sajat munka)

Erétke 0,3022 EUR, amelynek talnyomé részét az alapanyagkoltség teszi ki, ennek oka a
koltséges alapanyag.

Ugyanezen ,,C” termék forgoszerszamos présgéphez tartoz6 alapanyaglistajat a 27. tablazat
mutatja meg. Az 0j technologiahoz is csupan egy segédanyagra van sziikség, azonban itt egy
azonos célu, de mas tulajdonsagu tipust hasznalnak. Ez az alapanyag 1 250 mm szélességben

érkezik, ezért ahogyan a késdbbiekben részletezni fogom, visszavagasra van sziikség.

27. tablazat: A ,,C” termék bemend alapanyagai forgoszerszamos gépen

Alapanyag | Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] | Ar [EUR]

6SR alapanyag 320 200 285,52
SDKWT segédanyag 1250 500 482,95

(forras: sajat munka)

Az ehhez tartoz6 kimend alapanyagok listajat a 28. tablazat tartalmazza.
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28. tablazat: A ,,C” termék kimend alapanyagai forgoszerszdmos gépen

(forras: sajat munka)

p T Vagott méret Telfefcs Lépés Sz,erszém élz}panyag
[mm] mennyiség [db] [mm] kép [db] igény [m]
6SR 320 1 127 1 3175
SDKWT 320 3 127 1 3175
Alapanyagkoltség: 0,2447 EUR/db

Lathatd, hogy bar a termék azonos, vagyis méretei nem valtoztak, a [épés mégis nagyobb lett.
Ennek az oka technoldgiai eredetli, és a hengeres kialakitdsu szerszdm palasthosszanak,
valamint a termékek kozotti tdvolsag kapcsolatabdl ered. Ennek eredményeként azonos
darabszamhoz 75 m-el tobb alapanyagra van sziikség.

Az 1 gyéartasi folyamatot a 29. tablazat mutatja meg. Itt megnyilvanul a projekt sordn
vasarolt j szerszdmgép egyik eldnye, a gyorsasag. Ugyan a beallitasi id6 hosszabb, azonban

maga a préselés kevesebb mint a fele a korabbi eljarashoz képest.

29. tablazat: A ,,C” termék gyartasi folyamata forgoszerszdmos gépen

Gép Gépkezelo Beéllitf'lsi ido Gyz'lrtz:lsi ido (")ssze.s ido
[fo] [min] [min] [min]

TC 1 20 20 40
ROTARY 2 40 320 360
HAND 1 5 4200 4 205
Ellendrzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 11,17 s/db

Folyamatkoltség: 0,0535 EUR/db

(forras: sajat munka)

Ennek koszonhetd, hogy a gyartds sordn termékenként 6,03 s takarithatd meg, ami a

folyamatkoltségben is 0,0229 EUR csokkenést jelent.

Ebbdl adododan a ,,C” termék teljes gyartasi koltsége forgdszerszamos présgép esetében, egy

termékre vetitve a 30. tablazat szerinti 0,2982 EUR.
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30. tablazat: A ,,C” termék teljes gyartasi koltsége forgdszerszadmos gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,2447
Folyamatkoltség 0,0535
Teljes gyartasi koltség 0,2982

(forras: sajat munka)

54.,D” ter

mék

Negyedik termékként az ,,A”-hoz hasonléan egy konvertalt ragasztét valasztottam.

Ez azonban abban kiilonbozik tdle, hogy f6 alapanyaga kétoldalas ragasztd helyett egy

egyoldalas valtozat. A készterméket egy anyag alkotja, ennek koszonhetéen gyartasa az

egyszerlibb folyamatok koz¢ tartozik. UDP gépen laminalas utan egy préselési folyamatban

elkészithetd, és a hulladék eltavolitdsa utan tekercsben szallithato. Segédanyag felhasznalasat

nem igényli. Bemend alapanyagsziikséglete a 31. tablazatban lathato.

31. tablazat: A ,,.D” termék bemend alapanyagai UDP gépen

Alapanyag Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] Ar [EUR]
336A alapanyag 80 200 36,89
PET-50BU alapanyag 85 400 49,59

(forras: sajat munka)

A szamitasokat 436 000 db termékre végeztem, a kimend anyaglista a 32. tablazatban

lathato.

32. tablazat: A ,,D” termék kimend alapanyagai UDP gépen

Alapanva Vagott méret Tekercs Lépés | Szerszam | Alapanyag
panyag [mm] mennyiség [db] | [mm] | kép [db] | igény [m]

336A 80 1 40 2 8 720

PET-50BU 85 1 40 2 8720

Alapanyagkéltség: 0,0066 EUR/db

(forras: sajat munka)
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A ,,D” termék gyartasi folyamata a 33. tablazatban talalhatd. A folyamat termelékenysége

1,14 s, folyamatkoltsége pedig 0,0051 EUR termékenként.

33. tablazat: A ,,.D” termék gyartasi folyamata UDP gépen

Gép Gépkezelo Beéllitfisi ido Gyz’trtz:tsi ido (")ssze.s ido
[fo] [min] [min] [min]

LM 1 20 910 930
UDP-3T 1 20 7300 7320
Ellendrzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Termelékenység: 1,14 s/db

Folyamatkoltség: 0,0051 EUR/db

(forras: sajat munka)

A termék UDP géphez tartozo teljes gyartasi koltségét a 34. tablazatban lathatjuk. Fajlagos
értéke 0,0117 EUR.

34. tablazat: A ,,D” termék teljes gyartasi koltsége UDP gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,0066
Folyamatkoltség 0,0051
Teljes gyartasi koltség 0,0117

(forras: sajat munka)

A ,D” termék forgdszerszamos présgépen vald gyartdsanak analodgidja a termék
egyszerisége miatt hasonlatos az UDP gépéhez, vagyis eldlamindlds utan szintén egy
kétképes szerszdmmal készre vaghatd. A terméket ebben az esetben is tekercsben szallitja ki

a vallalat a vevonek. Az 0j technologia alapanyaglistdjat a 35. tablazat mutatja meg.

35. tablazat: A ,,.D” termék bemend alapanyagai forgdszerszamos gépen

Alapanyag Rendeltetés | Szélesség [mm] | Hosszusag [m] Ar [EUR]
336A alapanyag 80 200 36,89
PET-50BU alapanyag 85 400 49,59

(forras: sajat munka)




Az ezekhez tartozo kimen6 adatok a 36. tablazatban lathatok.

36. tablazat: A ,,D” termék kimend alapanyagai forgdszerszamos gépen

(forras: sajat munka)

Alapanyas Vagott méret Telfefcs Lépés Sz,erszzim Aflzfpanyag
[mm] mennyiség [db] [mm] kép [db] igény [m]
336A 80 1 36,2 2 7 891,6
PET-50BU 85 1 36,2 2 7 891,6
Alapanyagkéltség: 0,0059 EUR/db

A termékenkénti alapanyagkoltség eredményeként 0,0059 eurdt kaptam.

A folyamatot a 37. tablazat mutatja meg. Lathato, hogy az UDP gépes technoldgiahoz képest

a vallalat 0,003 eurdt tud megtakaritani egy termék eldallitasan.

37. tablazat: A ,,D” termék gyartasi folyamata forgodszerszamos gépen

Gép Gépkezelo Beéllitz'isi ido Gyértz:lsi ido (")ssze.s ido
[fo] [min] [min] [min]

LM 1 20 820 840
ROTARY 2 120 1120 1 240
Ellendrzés 1 5 20 25
Csomagolas 1 5 20 25
Produktivitas: 0,29 s/db

Folyamatkoltség: 0,0021 EUR/db

(forras: sajat munka)
A termék teljes gyartasi koltsége a 38. tablazatban talalhato, értéke 0,0080 EUR.

38. tablazat: A ,,D” termék teljes gyartasi koltsége forgdszerszamos gépen

Tétel Mennyiség [EUR]
Alapanyagkoltség 0,0059
Folyamatkdltség 0,0021
Teljes gyartasi koltség 0,0080

(forras: sajat munka)
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6. Kovetkeztetések, javaslatok

A beruhazasi projekt utéelemzése kdzben a vallalat szamara is hasznos kovetkeztetéseket
tudtam megallapitani. A beruhazas megvaldsitasa sikeres volt, a projekteredmény hosszabb
iddtavban vizsgalva is elérte a céljat és teljesitette az elvarasokat. Szamitassal igazoltam,
hogy a megtériilési id0 az eldzetes kalkulacidhoz képest kedvezobb lett, ami az extra
bevételnek kdszonhetd.

A teljesités vizsgalatat a projekt menedzselésének vonatkozasaban is elvégeztem, aminek
koszonhetden a jovobeli projektek megvalositdsa egyszeribb ¢és hatékonyabb lehet.
A felhasznalt menedzsment technikdk alkalmazasa helyes volt, azonban 6sszességében azt
tapasztaltam, hogy egy ilyen fejlesztés soran tovabbi eszkdzok igénybevétele is sziikséges
lehet. Ennek megfeleléen minden vizsgalt pontban, ahol sziikségesnek lattam, ismertettem
az altalam hasznosnak vélt javito intézkedéseket. Igy kiegészitettem és fejlesztettem az
iddtervet és a tevékenységlistat, ajanlast tettem a projekteredmény specifikacidinak
ellendrizhetdségére ¢és ellendrzésére, javasoltam a projektcsoport Osszetételének ¢és
létszamanak atalakitdsat, valamint kiemeltem a projektmenedzsment modszerek ¢€s
technikak, kiilondsen az utéelemzés 1étjogosultsagat €s fontosagat.

Azért, hogy a vallalat projektmenedzsment tevékenységei kozott szerepeljen a fejlesztések
értekelése, készitettem egy utoelemzd Urlapot, amely egyetemesen alkalmazhatdé minden
beruhazasi projekt esetében. A vallalat irdnyelveihez igazod6d sablon bekeriilt a
dokumentumkezeld rendszerbe, ahol mindenkor az illetékesek rendelkezésére all. Az anyag
teljes terjedelmében a 2. mellékletben taldlhato.

Ugyan a bemutatott ajanlasok és javaslatok a vizsgalt beruhdzasra vonatkoznak, azok
természetesen atemelhetok mas, hasonld fejlesztésre is. Alkalmazasuk segiti a tervezési
fazist, konnyebbé teszi magat a megvalositast és nem utolsd sorban a projekteredmény

mindségi értekelését.

A technoldgiai Osszehasonlitd elemzés elkészitése kozben a beruhazas eredményének
technologiai oldalarol gyljtottem tapasztalatokat, kovetkeztetéseket. A szamitasok pontos
betekintést adtak a két eltérd gyartasi modszer koltségekre gyakorolt hatasairdl, kiértékelésiik
utan ezek viselkedésérdl harom fontos jelenséget tudtam megéllapitani.

Az els6 valdjaban fliggetlen a megvalositott miiszaki beruhazastol, azonban egy termék
arfelépitésének megértéséhez fontos kitérnem ra. Eszerint a termék teljes raforditas igényét

tekintve minden esetben, gyartasi modszertdl fiiggetleniil az alapanyagkoltség a meghatarozé
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tétel. Szazalékos értelemben a teljes gyartasi koltség 52-98%-at ez a koltségnem teszi ki.

Ez ravilagit arra, hogy egy termék tulajdonképpeni ,,értékét” az alapanyaga adja.

A masodik megallapitasom szintén a kotségnemek alakuldsahoz kothetd. A szamitasok utan
azt kaptam eredményiil, hogy az alapanyagkdltség esetében az Uj technologidhoz a négy
termékbol kettdnél magasabb értékek tartoznak, mint a fejlesztést megelézden
alkalmazotthoz. Ennek oka a tobb gyartasi segédanyag, ¢és azok eltéré6 mennyisége.
szamban valo alkalmazasat, ami értelemszertien a koltségekre is hatassal van. Azoknal a
termékeknél, ahol a koltség emelkedett, az érték atlagosan 0,016 eurdval magasabb, ami
figyelembevéve a gyartandd mennyiségeket, jelentds Osszeget jelent. Ugyanakkor érdemes
megfigyelni, hogy a beruhazasnak a folyamatkodltségre mind a négy esetben jotékony hatasa
van, ugyanis a forgoszerszamos présgéppel ebben a kdltségnemben alacsonyabb raforditas is
elegendd ugyanannak a terméknek a legyartasahoz. Atlagosan 0,023 EUR takarithato meg és
ennek eredményeként a teljes gyartasi koltséget is alacsonyabban lehet tartani, mint UDP
géppel.

Az egyes termékek eredményeit részletesebben elemezve a kdvetkezdket allapitottam meg,
az egyes értékeket mindig egy termékre vonatkoztatva adtam meg. Az ,,A” termék két

gyartasi eljarashoz tartozo koltségét a 16. abra mutatja meg.

0,2922 0,2858
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0,2500
0,2000

0,1500
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0,1000

0,0500

0,0000
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B Alapanyagkoltség B Folyamatkoltség

16. abra: Az ,,A” termék koltségei a két technologia esetében (forras: sajat munka)
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Az UDP-s alapanyagkoltség 0,1547 eurds értékéhez képest forgdszerszamos gépel ugyanez
0,0138 euroval tobb, vagyis 0,1685 EUR. Ugyanakkor a folyamatkoltség 0,1375 eurorodl
0,1173 euréra csokkenthetd, vagyis az eredeti Osszeg 14,7%-a megtakarithatd. A teljes

gyartasi koltség az 1) technoldgiaval 2,19%-kal alacsonyabb, mint a fejlesztést megelézden.

A ,,B” terméknél a szamitasok soran ennél nagyobb javulast tapasztaltam, koltségnemeinek

eloszlasat a 17. abra részletezi.
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17. abra: A ,B” termék koltségei a két technologia esetében (forras: sajat munka)

A korabbi 0,3994 EUR-s alapanyagar 0,3758 eurdra csokkent, vagyis a megtakaritas
0,0236 EUR. A folyamatkoltség tekintetében ennél is jelentdsebb a kiilonbség, 0,0535 EUR
helyett 0,0087 EUR, azaz 83,7%-kal kevesebb. A fejlesztés utan a teljes gyartasi koltség
szadmitott értéke 0,3845 EUR, ami 15,1%-kal jobb érték a korabbihoz képest. Ez az egyik

olyan termék, amelynél a beruhazas utan mindkét kdltségnem javult.

A ,,C” terméknél a kordbban mar részletezett mindségi kovetelmények, és az ahhoz
kapcsolodo gyartasi folyamatok miatt a két eljaras kozott nem tapasztaltam kiugréan magas
eltérést, ugyanakkor kimutattam a megemelkedett alapanyagarat és a lecsokkent
folyamatkoltséget. E16bbi 0,2258 eurorol 0,2447 eurodra nétt, utdbbi azonban 0,0764 eurdrol
0,0535 eurodra csOkkent. Az értékeket a 18. abra szemlélteti.
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18. abra: A ,,C” termék koltségei a két technologia esetében (forrds: sajat munka)
A teljes gyartasi koltséget tekintve 1,32% csokkenést tapasztaltam.

A ,,D” termék koltségnemeinek eloszlasat a 19. abra tartalmazza.
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19. abra: A ,,D” termék koltségei a két technoldgia esetében (forras: sajat munka)
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A beruhazasnak koszonhetéen ennél a terméknél jelentdsen kedvezdbb értékeket kaptam
eredményiil. Egyfeldl az alapanyagar 0,0007 euréval csokkent, ami ugyan énmagaban nem
tal jelentds Osszeg, azonban a darabszamot figyelemebéve komoly megtakaritast jelent.
Pérositva az 0j présgép magasabb termelékenységével, a folyamatkdltség 1) értékére
0,0021 eurot kalkulaltam, ami 58,8%-o0s javulast jelent. A teljes gyartasi koltség 0,0117
euroval 0,0080 eurdra csokkent, vagyis a vallalat 31,62%-kal tudta cs6kkenteni a koltségeit.

A beruhdzas szempontjabol talan legfontosabb, harmadik észrevétel a termelékenységre
vonatkozik. A 20. abran egyértelmiien latszik, hogy az 0j technoldgia esetében maga a
gyartds mind a négy termék esetében jelentdsen kisebb idéraforditast igényel, mint az UDP

gép esetében.
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20. abra: Termelékenység a két technoldgia esetében (forrds: sajat munka)

Az ,A” termék egy darabra esé folyamatideje 16,34%-ot javult a beruhdzasnak
koszonhetden. A ,,B” termék ugyanezen értéke 91,77%, ami kitind eredménynek mindsiil.
A ,,C” termék esetében a termelékenység tovabbra is viszonylag magas maradt, ennek
ellenére a szamitasok soran 35,06%-os javulast tapasztaltam. Ezt az (1) technoldgia mellett is
elengedhetetlen végellendrzés okozza, ugyanis annak ciklusideje kozel valtozatlan. A ,,D”
terméknél kivaldban megmutatkozik, hogy az 0j présgép nagysebességli gyartoképessége
ismét nagyfoku idomegtakaritast tesz lehet6vé, altala ugyanis a folyamatidé 74,56%-kal

csokkent.
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Az, hogy a forg6szerszamos présgéppel a magasabb alapanyagkdltség ellenére is minden
esetben alacsonyabb teljes eloallitasi koltséget kaptam eredményiil, Iényegében annak
koszonhetd, hogy az 1j szerszamgép rovidebb gyartasi folyamatokat tesz lehetévé, mint a
hagyoméanyos UDP gép. Ennek oka a technolédgiai fejlodés, aminek folyomanyaként az
id6igényes, kézzel végzett munka esetenként elhagyhato. Vagy azért, mert az eltéré modszer

miatt nincsen ra sziikség, vagy pedig azért, mert az j gép azt gyorsabban el tudja végezni.
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7. Osszefoglalas

A diplomadolgozatom keretén beliill a Nissho Hungary Preciziés Kft. megbizdsabol
készitettem el egy, a vallalat altal korabban megvalositott forgdszerszamos présgép
beruhazas utéelemzését. A dolgozat készitése soran alapos szakirodalomkutatast végeztem a
hazai és nemzetkozi szerzok fontosabb miiveinek feldolgozasaval. A projekt jellegébdl
adodoan a publikacidkat mind miiszaki, mind pedig menedzsment oldalrél megvizsgéltam.
Attekintést adtam a kivagas-lyukasztds elméleti hatterérdl, a présgépek tipusairol és
felhasznalasi teriiletiikr6l, tovabba az eltér6 mikodési elvbdl adodo technoldgiai
kiilonbségekrdl. Ezutan a projektmenedzsment témakorében ismertettem a beruhdzési
projektek sajatossagait, valamint a projektek altalanos életutjat. Kiemelt hangsulyt fektettem
a dolgozatom témajat add utodelemzés irodalméanak bemutatdsara. Emellett kitértem a
beruhdzéasgazdasagossag vizsgalatdnak tipusaira, tovabba a kapcsolodd gazdasagossagi

kalkulaciokra.

Dolgozatom masodik felében elvégeztem a vizsgalt projekt utdelemzését, amihez a
szakirodalom éaltal ajanlott médszert alkalmaztam. Ennek értelmében elemeztem a fejlesztés
idotervét, koltségtervét, a projekteredmény specifikacioinak teljesiilését, a projektfeladatok
munkdjat. Mindezen pontokhoz javaslatokat és ajanlasokat is tettem, amelyek a jovében
segithetik a vallalat projektjeinek tervezését és megvalositasat.

Ezek mellett elkészitettem a régi €s 1) technologia dsszehasonlito elemzését, négy kiilonbozo
terméken keresztiil vizsgalva a gyartasi szinvonal fejlddését és 01j az mddszer alapanyag- és
folyamatkoltségre gyakorolt hatasat. Az eredményeket vizualisan is szemléltettem, tovabba

ismertettem a tapasztalt jelenségeket.

Ahogyan a bevezetOben is irtam, Ugy gondolom, hogy egy vallalat csak folyamatos
fejlesztések és ezaltal projektek megvaldsitasaval tud naprakész és versenyképes maradni.
Ugyanakkor legalabb ennyire fontos, hogy az atadott projekteredményt a projektgazda ne
hagyja magara, hanem a teljesités soran gyljtott tapasztalatokat rendszerezze és ossza meg
az illetékes munkatarsakkal. Bizom benne, hogy munkammal hozzdjarultam ahhoz, hogy

ezen projektmenedzsment eszkoz alkalmazéasa szokdssa valjon a szervezet €letében.
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8. Summary

Within the framework of my thesis, I carried out a project evaluation of an investment for a
rotary die cutter, previously implemented by Nissho Hungary Precision Ltd. During the
preparation of the thesis, I conducted a thorough literature research by reviewing the most
notable works of domestic and international authors. Due to the nature of the project,
I examined the publications from both technical and management perspectives.

I presented an overview about the theoretical background of die cutting, the types and use of
press machines, and about the technological differences resulting from the disparate
operating principle. Then, in the topic of project management, I described the characteristics
of investment project and the general life cycle of projects. I have placed particular emphasis
on presenting the literature of evaluation, which is the subject of my thesis. I have also
discussed the types of investment profitability analysis and the related economical

calculations.

In the second half of my thesis, I carried out the evaluation of the project under study, using
the method recommended by the literature. I have therefore analyzed the time schedule, the
budget plan, the fulfilment of the specifications of the project result, the allocation of the
tasks during the project, the project management techniques that have been used, and the
work of external teams. To all these points, I have also made suggestions and
recommendations that could help the company to plan and implement its future projects.

In addition, I have prepared a comparative analysis of the old and new technology, presented
through four different products, looking at the evolution of production standards and the
impact on raw material and process cost of the new method. I have also visualized the results

and described the phenomena observed.

As I wrote in the introduction, I believe that a company can only stay up to date and
competitive by continuously developing and thus implementing projects. At the same time,
it is equally important that the project owner does not leave the delivered project result behind
but organizes and shares the lessons learned with the relevant people. I hope that my work
has contributed to develop the use of this project management tool to a common practice in

the company.
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11. Nyilatkozatok

Alulirott Telegdi Fabian, a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem, Szent Istvan
Campus, Miiszaki menedzser szak nappali / levelez6 tagozat végzds hallgatdja nyilatkozom,
hogy a dolgozat sajat munkam, melynek elkészitése soran a felhaszndlt irodalmat korrekt
moédon, a jogi és etikai szabalyok betartasaval kezeltem. Hozzdjarulok ahhoz, hogy
Diplomadolgozatom egyoldalas sszefoglaldja felkeriiljon az Egyetem honlapjéra és hogy a
digitalis verzioban (pdf formatumban) leadott dolgozatom elérhetd legyen a témat vezetd
Tanszéken/Intézetben, illetve az Egyetem kozponti nyilvantartasaban, a jogi és etikai
szabalyok teljes korii betartasa mellett.

A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem

Kelt: 2023. 4prilis 28.

Aolouds Ll

Hallgaté

A dolgozat készit6jének konzulense nyilatkozom arrél, hogy a Diplomadolgozatot
attekintettem, a hallgatot az irodalmi forrasok korrekt kezelésének kdvetelményeirdl, jogi és

etikai szabalyairol tajékoztattam.

A Diplomadolgozatot zarévizsgan torténd védésre javaslom / nem javaslom.

A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem

Kelt: 2023. 4prilis 28.

D

Belsé konzulets
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12. Mellékletek

1. melléklet
2. melléklet

A vizsgalt projekt modositott id6terve

Utbelemzo tirlap beruhazasi projekthez (vallalati dokumentum)
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1. melléklet
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2. melléklet

Doc. No: SHU-FCD-00140
Version: 1.0
Page: 1/3

Evaluation sheet for
investment project

Nitto

Group Company

Nissho Corporation

Project details

Budget No.

Project manager

Subject

Date of start

Date of finish

Evaluation meeting

Date

Sheet issued by

Participants

L Management

1 Engineering

[ Production

[J Purchasing

O] Quality

[J Finance

Completion time

Was there any deviation from the time schedule?
Which activities would have required more time?

Questions What caused the deviation?
How can a more accurate time schedule be prepared next time?
Budget plan
Was there any deviation from the budget plan?
. Which activities cost more/less than planned?
Questions

What caused the inaccuracy of the budget plan?
How can a more accurate budget plan be prepared next time?
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2. melléklet

Doc. No: SHU-FCD-00140 Evaluation sheet for Nitto
Version: 1.0 . R Group Company
Page: 2/3 investment project Nissho Corporation

Project effectiveness

Questions

How well did the project result meet the specifications?
How can the specifications be better defined next time?

Allocation of project tasks

Questions

Has everyone in the project team interpreted their task correctly?
Was there any person, who had too much/less task?

What caused the unequal allocation?

How well did the participants cooperate?

Communication

Questions

Was everybody familiar with the workflow?
Did everybody get the necessary information on time?
Were the problems reported quickly enough?
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2. melléklet

Doc. No: SHU-FCD-00140
Version: 1.0
Page: 3/3

Evaluation sheet for Nitto

. . Group Company
investment project

Nissho Corporation

Project management tools

Questions

Did the applied tools sufficiently support the planning and completion of the
project?

Which tools would have made the work even easier?

effect on the project?

Was there any tool, that took up too much time/resources, but had no significant

External team

Did the work of the external team meet the expectations of the project owner?

Questions What is the external team’s view about the planning and completion of the
project?
Overview
What is the overall impression about the project?
. What should be done different next time?
Questions

What was good about the planning and completion of the project?
What went wrong during the planning and completion of the project?
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