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1. BEVEZETES

Egyetemi tanulmanyaim 2017 Oszén kezdtem meg, még akkor a Szent Istvan Egyetem
Gépészmérnoki Karan alapszakon, melyet sikeresen be tudtam fejezni 3,5 év alatt, igy okleveles
gépészmérnok lettem. Szerencsésnek mondhatom magam, hiszen az egyetemi tanulmanyaim
végére valtozott meg drasztikusan az egyetemi oktatas a koronavirus jarvanynak kdszonhetden.
A korabbi jelenléti oktatast felvaltotta az online oktatatas, a kollégiumi élet ,,kihalt”, a kialakult
kapcsolatok szépen lassan elsorvadtak vagy esetenként meg is sziintek. Mivel tanulméanyaim
végére tortént ez a markans valtozas, emiatt a nappali tagozaton szerzett tapasztalatok és a tudas
jelent6sen beépiilt a mindennapi feladataimba és az életembe, olyannyira, hogy a 7. félévben a
szakdolgozat irds kozepette sikeriilt elhelyezkednem egy egyedi gyartassal foglalkozo cégnél
Hatvanban, a Fémforgtech Kft. — nél. Azt gondolom, hogy a jelenléti oktatassal nem csak
szakmai tudast tudtam megszerezni az egyetem kapuin beliil, hanem hatarozottsagom,
kitartasom, emberi kapcsolatok kiépitése, kozvetlenségem és a probléma felismerd képességem
is jelentdsen javult az egyetemi évek alatt. A lexikalis és a gyakorlati tudas a fentebb emlitett
tulajdonsagokkal egyiitt, hozza segitett ahhoz, hogy a szakméamban el tudjak helyezkedni és
konnyedén be tudjak illeszkedni a cég életébe.

Témavalasztdsomban nagy szerepet jatszott a jelenlegi munkahelyem, a Fémforgtech Kft, ahol
telephelyvezetd helyettesként dolgozom gépészmérnok végzettséggel. Telephelyvezetd
helyettesként a munkakordm nagyon szines, Osszetett €s nincs két ugyanolyan nap, emiatt
egyaltalan nem nevezhetd monotonnak. FObb feladataimnak tekinthetd a megrendeldi igények
vizsgalasa-figyelése, vevoi kapcsolatok tartdsa, arajanlatok készitése, gyartds menedzselése,
kiilonbozo projektekben valo részvétel €s azok iranyitasa, a gyartashoz sziikséges alapanyagok
beszerzése, humanerdforras szervezése-tervezése, végiil, de nem utolsé sorban a mérnoki
feladatok ellatdsa (miiszaki problémak megoldasa, alkatrészek-késziilekek tervezése,
partnereink gyartdsorain torténd probléma megoldas). Mar lassan 2,5 éve tartozom a
Fémforgtech Kft. csapatdhoz, ahol szamtalan esetben kellett mar kamatoztatnom a BSC — n
megszerzett mérnoki tuddsomat és az utobbi idokben egyre tobbszor kellett a miiszaki
menedzser szakiranyon tanultakat is alkalmaznom. Miéta itt dolgozom, mindig is sziviigyem
volt a cég sikeres milkodése — miikodtetése, hiszen, ha a cégnek jo, akkor nekem és a
munkavallaloknak is jo. Ezen tényezdk miatt egy olyan téman gondolkodtam, hogy azt
boncolgatva segithessem a jelenlegi munkahelyem jelenét és jovéjét egyarant. Igy esett a
véalasztdsom a cimben szerepld témara, amely kapcsan részletesen ki fogok térni a termelési

folyamatokra, azok értékelésére és a jovore tekintve azoknak a fejlesztésére is.
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Diploma dolgozatomban konkrét példakon keresztiil szeretném bemutatni a vallalkozés
termelési folyamatat, amely két részbdl allna. Mivel cégiink tobb multinacionalis cégnek is
beszallit kiilonboz6 alkatrészeket, melyek viszonylag nagy szdmban visszatérd alkatrészek,
emiatt egy tipikus, havi rendszerességgel visszatérd terméknek a termelési folyamatat
szeretném bemutatni. Masik példa keretein beliil egy egyedi késziiléknek a tervezésétol-tijra
rekonstrudlasatol szeretném a folyamatot részletesen bemutatni, amely projekt jelenleg is

aktualis és folyamatosan dolgozok a projekten.

Véleményem szerint egy vallalkozas fejlesztése, nem csak az 0jabb gépek és technologiak
beszerzésén alapul, amelyek jelentdsen hozza jarulnak a vallalkozas termelési folyamatanak
javulasahoz, hiszen a mai vilagban egy megfelel6 tokével rendelkezd cég konnyedén meg tudja
vasarolni a tobb tiz millios megmunkaldgépeket és megmunkaldkdzpontokat. Egyedi gyartassal
foglalkoz6 cég révén fontos szdmunkra a megfelelden szakképzett munkaerd, melyet a jelenlegi
gazdasagi helyzet és a munkaerd piacon fellelheté hianyossagok miatt nagy akadalyok elé
allitjak vallalkozasunkat. Egy hozzank hasonld gyartd cég életében a szakképzett és megfeleld
tudéssal rendelkezé munkaerd egy nagyon fontos alappillér, hiszen a draga gépeket miikodtetni
¢s programozni kell annak érdekében, hogy a termelés zokkendmentesen, minél kevesebb hiba-
selejt el6fordulassal jarjon. Diplomadolgozatomban részletesen ki szeretnék térni arra, hogy
hogyan oldjuk/oldottuk mar meg részben a human erdéforrasunk fejlesztéseét is a gépparkunk
fejlesztése mellett. Természetesen ezen fejlesztéseket is kutatasok, a megrendel6i igények
felmérése és a konkurensek vizsgalata elézte meg, hogy cégiink a jovében is megtudja Orizni

novekedési potencialjat.

Meggy6z0désem, hogy a tanulmanyi gyakorlatok kiszélesitésével térben és idoben egyarant,
természetesen a kornyékbeli szakképz6 iskolak kézremiikddésével csokkenthetd a szakképzett
munkaerd hidnya. Ezzel egyidejlileg az alapanyag raktarkészlet értékének novelésével a
megrendelések szdma is novelhetd. Természetesen ezen fejlesztéseket is kutatasok, a
megrendeldi igények felmérése és a konkurensek vizsgélata eldzte meg, hogy cégiink a jovében

is megtudja Orizni ndvekedési potencidljat.

Mint minden véllalkozas életében, igy nalunk is van hové fejlédni és az Gjabb megrendeldi
igényeknek folyamatosan eleget kell tenni, hogy versenyképességiink fenn tudjon maradni,
emiatt a jovore valo tekintettel fejlesztési ajanlasokat fogok tenni kutatdsaim és szamitasaim

figyelembevételével.



2. SZAKIRODALMI ATTEKINTES

Jelen fejezetben a jellegzetes gyartasi folyamatokat bemutatva, 6sszehasonlitva és azok koziil
kiragadva az egyedi gyartds sajatossdgait fogom bemutatni. Mivel cégiink kiilonboz6
forgacsolasi technologiaknak kdszonhetden termel profitot, emiatt fontosnak tartom bemutatni
az alap forgacsolasi alapelveket és maganak a gyartas tervezését kiillonb6z0 szakirodalmi
hivatkozasok segitségével. A termelésmenedzsment egyik f0 fejezete a telephely-, 1étesitmény-

¢s munkakor tervezés, melyet szintén részletezni fogok ezen fejezetben.

2.1. Jellegzetes gyartasi folyamatok

A gyartasi folyamat azon tevékenységek Osszessége, amely sordan a kiilonféle erdforrasok
(anyag, eszkdz, ember stb.) egy eldre meghatarozott értékteremtd folyamaton keresztiil
aramlanak, mikozben ellendrzott modon atalakulnak, egyesiilnek, és egy - a vevoi igényeknek
megfeleld - késztermék formdjaban realizalédnak. Valamennyi gyartasi rendszer egy jol
szervezett, konkrét célokkal rendelkezd tevékenység, mely szoros egyiittmiikodésben
tevékenykedik tovabbi vallalaton beliili- és azon kiviili szervezetekkel. Az alkalmazandd
gyartasi folyamat tipusat alapvetden a gyartand6 termékek fajtaszdmanak nagysaga €s gyartasi

volumene hatarozza meg. [8]

A termelési folyamatok jellemzdéen két kiilon allo6 csoportra bonthatdak, folyamatos- és

szakaszos gyartasi folyamatokra

Gyartasi folyamatok tipusai

Szakaszos gyartas Folyamatos gyartas

1. abra: Gyartasi folyamatok f6 tipusai [8]

Vallalkozasunk esetében egyértelmilien a szakaszos gyartasi folyamat a meghatarozo, amely

szorosan Osszefiigg az egyedi gyartas sajatossagaival.

Szakaszos gyartas esetén alapvetden a gyartod rendszer rugalmas, a gyartando termékek kore
folyamatosan valtozik, a gyartasi folyamatot abszollt a vevdi igények vezérlik. Ezen gyartasi

modok jellemzden a hazo termelési filozofia szerint gyartando termékek eldallitasanal



alkalmazottak. Ezen gyartasi tipusok jellemzdje, hogy specialis célu gépeket és eszkdzoket
hasznélnak, széles termékpaletta gyarthato, a gyartds nem folyamatos, a technoldgiai folyamat
layout-ja az adott gyartando termék technologiai miiveletei szerint valtozik, és jellemzden a
gyartasi darabszam kicsi. Csak a vevd altal megrendelt termékek keriilnek legyartasra, igy

kisebb készletek halmozodnak fel. [8]

Gyartisi folyamatok tipusai

Szakaszos gyartas Folyamatos gyirtis

1. Projektgyirtas 2. Egyedi gyartis 3. Sorozatgyirtis 4, Tomeggyirtas 5. Folyamatrendszer

2. abra: Gyartasi folyamatok tipusai [8]

Cégiink jellemzden 1-2-5-10 darabszamokban gyart kiillonboz6 alkatrészeket — termékeket,
melyek koziil a visszatérd alkatrészek a bevétel aranyaban kozel 30 szazalékot tesznek ki.
Ritkén, de eldéfordul, hogy tobb tiz darabos, esetenként 100 darabos nagysagrendben kell
gyartanunk vevdi megkeresésre. Egyedi gyartasra specializalédva a cég gépparkja is szines,
ahol megtalalhatdbak a hagyoméanyos €s CNC vezérlésli eszterga ¢és marogeépek, illetve
szikraforgacsold gépek. Kiegészitdgépek tekintetében is tdg hatarok kozott mozgunk, hiszen
megtalalhato nalunk egy sik és palastkoszord, illetve egy 1ézerjeldld gép is, amely cikkszamok,
QR koédok, egyedi jelolések elkészitésére képes kiilonbozd anyagtipusokra és feliiletekre.
Hézon beliil bizonyos hatarok kézott kiilonbozo feliiletkezelési eljarasokra is megoldast tudunk
nyujtani, példaul acélok edzése, melegbarnitasa €s kiilonbozé anyagok gyongyszordsa is
kivitelezhetd céglink keretein beliil.

Az el6zdekben emlitett valtozatos géppark és a technologiai megoldasok hozzasegitenek ahhoz,
hogy havi szinten koriilbeliil 200 fajta alkatrészt tudunk legyartani kiilonb6z6 darabszamokban,
amely az egyedi gyartasnak egy sajatossaga mas gyartasi tipusokhoz képest. A termékek
egyedisége, illetve a gyartdsi volumen nagysaga alapjan jol szemléltethetéek a kiilonbozo

gyartasi folyamatok.
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Gyartasi volumen nagysaga

3. abra: A folyamattipusok bemutatasa a termékvariaciok szama és a gyartasi volumen

nagysaga fliggvényében [8]

Osszességében elmondhatd, hogy széles és atfogd technologidkkal rendelkeziink, melyekkel
maradéktalanul ki tudjuk elégiteni a megrendel6i igényeket. Azonban az utdbbi idében egyre
tobb, olyan megkeresés érkezett hozzank, melyeket a jelenlegi gépparkunkkal csak részben
vagy egyaltalan nem tudtunk megoldani. Errdl részletesebben a fejlesztések pontban szeretnék

a késdbbiekben irni.

2.1.1. Egyedi gyartas

Az egyedi gyartast jellemzi, hogy egy vagy néhany darab azonos tipusti - a vevd altal
specifikalt-, szinte tetszoleges terméket lehet eldallitani (3. abra). A gyartasi folyamat esetében
hasznalt altalanos, tobbfunkcids berendezések elrendezése a gépek funkcidja szerint valdsul
meg, mely nem koveti a termékek gyartasi miiveletei szerinti aramlasi utvonalat. Csak nagy
mennyiségli alapanyag, alkatrész és szerszam készlet mellett mitkddtethetd a rendszer. A
gyartasban magas fokon képzett szakemberek vesznek részt. Ezen gyartasi rendszer elonye,
hogy szinte tetszOleges termék eldallithatd a tobbcéli megmunkald berendezéseknek
kdszonhetden, a dolgozdok egyre képzettebbé valnak az ujabb és Gjabb egyedi feladatok soran
nyert tapasztalatok révén, és jobb eréforras kihasznalas érhetd el. Hatranya azonban az, hogy

koltséges a gyakori gépatallitas a kiillonféle feladatok miatt, illetve magasabb a miiveletkodzi



készletek szintje, tovabba a termeléstervezés bonyolult €s a gyartas alapteriiletigénye is nagy.

[8]

Villalkozasunkndl CNC (Computer Numerical Control) vezérléssel rendelkezo
megmunkalogépeken torténik a gyartas 90 szazaléka és az értékteremtés, a maradék részt
rendszerint a kiegészitégépek alkotjdk. Egyedi gyartds révén szamunkra nagyon fontos a
szakképzett munkaerd, akik onalléan képesek ellatni a rajuk szabott feladatokat. Emiatt a
munkavallalok (CNC programozok) munkakore is tobbrétii, melyek tomoren az alabbiak

lennének:

e alapanyag beazonositas a gyartandd alkatrészekhez, ¢és azok el6készitése (pl.
darabolés),

e CNC program megirasa a gépek vezérldjén, melyhez parancsablakos vezérléprogram
all rendelkezésre a megmunkaldgépeken,

o egyedi késziilékek gyartasa, felszerszamozas, atallasok elvégzése,

e (gépkarbantartas (pl. takaritds, TMK — Tervszerii Megel6z6 Karbantartés),

Az Altalunk gyartott alkatrészek jelentds része tobb miiveletelembdl all, példaul darabolas —>
esztergalas — mardas —> firas — huzalszikraforgacsolas — feliiletkezelés — kész termék,
emiatt munkavallaldinknak csapatban is egyiitt kell tudniuk dolgozni tarsaikkal, gyakorlatilag
egy csapatként a végtermék elkésziilése érdekében. Egyedi gyartdsban dolgozni a fentiek
értelmében nagy szakértelmet, talpraesettséget, onallosagot és kreativitast igényel, melyhez a
jelenlegi munkaerdpiacrol rendkiviil nehéz ezen tulajdonsidgokkal rendelkezd és tapasztalt
dolgozo6t talalni. Jelenleg két forrasbol igyeksziink a huméneréforras igénytinket kielégiteni.
Egyrészt célunk a kornyékbeli szakképzd iskolak didkjait évkozi és nyari gyakorlat keretein
beliil a vallalkozas termelésébe bevonni, ezzel betekintést nyljtunk a szakma rejtelmeibe,
illetve igyeksziink kedvet csempészni a didkjaink szivébe, hogy a késdbbiek folyaman,
tanulmanyaik befejezése utdn a Fémforgtech Kft — t valasszédk. Gyakorlatban ez ott mutatkozik
meg, hogy a jelenleg ndlunk dolgozo6 9 forgacsold technikusbdl, 5 {6 korabban a Fémforgtech

Kft keretein beliil teljesitette gyakorlati kitelezettségét.

Masrészt kiilonboz6 allashirdetd portalokon keresztiil igyeksziink munkavallalokat céglinkhoz
,»csabitani”. Az utdbbi harom honapban ez sikeresnek bizonyult, hiszen 3 felvett dolgozobol 2
6 bevalni latszik, akik hasonldan kordbban is egyedi gyartasban dolgoztak, emiatt megfeleld

szakmai tapasztalattal rendelkeznek a pozicidk betoltésére.



Véleményem szerint az egyedi gyartas egyik legfobb alappillére a megfeleld szakképzettséggel
rendelkez6 dolgozo, hiszen a mai vilagban sokkal nehezebb egy szamunkra megfeleld, fentebb
mar emlitett tulajdonsdgokkal rendelkezd kollégat taldlni, mint egy 30 millids

megmunkalokdzpontot megvasarolni.

Az egyedi gyartashoz nem csak a megfelel szakértelem elengedhetetlen, hanem a kiilonb6z6
alapanyagokbdl fenntartott raktarkészlet is. Telephelyvezetd kollégdm és én mindig figyeljiik a
raktarkészlet alakulasat és amint sziikséges, bizonyos alapanyagokbdl utanrendeliink, de sosem

akkor, ha mar példaul a 10 milliméteres sikba mart aluminium tabla elfogyott.

Tapasztalataim azt mutatjadk, hogy rendkiviil fontos a megfeleld alapanyag raktarkészlet
fenntartasa, hiszen megrendeldinktdl rengeteg SOS megkeresést kapunk, amelyek teljesitése
elmaradna alapanyagkészlet fenntartasa nélkiil. Ritkdn de eléfordul, hogy a megrendeld
specidlis igényeinek megfeleld alapanyaggal nem rendelkeziink, de ebben az esetben
alternativat ajanlunk. Az esetek szinte 100 szdzalékaban ez is célravezetd, hiszen egy gyartdsor
f6 elemének egy masik alapanyagbol torténd gyartdsa nem okoz a vevének tobb napos akar

hoénapos kiesést ezzel egyiitt tobbletkoltséget.

4. abra: Egyedileg gyartott késziilék Gsszeszerelve és egy visszatérd termék [20]



2.2. Gyartasi folyamatok 6sszehasonlitasa

1. Tablazat: A folyamatos- és szakaszos gyartasi folyamatok Osszehasonlitasa [8]

Szempontok

Szakaszos gyartas
(projekt-, egyedi-,

Folyamatos gyartas
(Tomeg-, folyamat

sorozatgyartas) rendszeri gyartas)

Gyartott termékvariaciok nagyobb (— kisebb
szama
Gyartasi volumen Kisebb nagyobb
nagysaga ——
Gyartott termékek egyedi standard
egyedisége
Termékgyartas ciklus ideje nagyobb — kisebb
Fajlagos gyartasi koltség nagyobb — kisebb
A gyartas igényszeriisége konkrét vevoi igények értekesitési eldrejelzések

alapjan alapjan
Alkalmazott termel6 tobbfunkcios berendezések specialis berendezések
berendezések
Gépelrendezés a gépek funkciodja szerinti | gépelrendezés a technoldgiai

(funkcionalis elrendezés)

sorrendnek megfelel6en
(termékelvii elrendezés)

Termékvaltas hatasa

gyakori gépatallitas iranti

kisszamu gépatallitas, vagy

igény egyaltalan nincs is
Készletek nagysaga nagyobb — Kisebb
Termeléstervezés bonyolultabb egyszeriibb
Munkaerdigény magasan képzett munkaerdt nem igényel magasan
igényel képzett munkaerdt
Anyagaramlas tobbnyire manualis tobbnyire automatizalt
lebonyolitasa

Anyagaramlas koltsége

nagyobb

m—

kisebb

Karbantartasi igény

nem 4ll fenn a teljes
rendszer leallasanak a
veszélye egy rendszerelem
meghibasoddsa miatt

a karbantartas hianyossaga a
teljes folyamat ledllasat
okozhatja, a sorba kapcsolt
rendszerek miatt

Mint minden gyartdsi folyamatnak, gy az egyedi gyartasnak is megvannak a sajatossagai,

elényei és hatranyai. Szerintem a legfontosabb, hogy a gyartasi koltség sokkal nagyobb, mint a

folyamatos gyartési folyamatok esetében. Ez betudhatd 2.1.1 pontban mar leirt tényezdknek,

hiszen sokkal nagyobb szakértelmet igényel, emiatt az egyedi gyartasban dolgozokat jobban

meg kell fizetni. Egyedi gyartas esetében az atallas tobbletkoltséget jelent, hiszen az ,,id6 pénz”,

emiatt egy adott terméknek az eldallitasa is iddigényesebb és dragabb.
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Egyik f6 feladatomnak tekinthetd a termelés tervezése, melynek kapcsan figyelnem kell a
megrendelt termékek iddre torténd legyartasat, a programozok képességeit, hiszen a gyartando
alkatrész nehézsége fliggvényében tudom egy adott egyénre bizni a feladatot. Bizonyos
alkatrészek, mint mar emlitettem tobb miiveletelembdl allnak, emiatt figyelemmel kell
kisérnem a miuveleti sorrendek helyességét, ez nagyon fontos olyan termékek esetében,
melyeket feliiletkezelni is sziikséges. Ezen feladatok soksziniisége, valtozatossaga és a
gyartandd termékek jellegébodl adoddan az egyedi gyartas termelés tervezése meglehetdsen

bonyolult folyamat.

2.3. Forgacsolasi alapelvek

Mivel a Fémforgtech Kft. f0 tevékenysége az egyedi gyartds, ezen belil is kiilonbdzd
forgéacsolasi technologiakkal torténd gyartas, emiatt roviden be szeretném mutatni maganak a

forgacsolasnak a jellemzoit.

2.3.1. A forgacsolas fogalma

A forgacsolas sordn az alakitando eldgyartmanyrél mechanikus uton anyagrészeket tdvolitunk
el. Az elégyartmanyt forgacsolas folyamataban munkadarabnak, szerelésre kész allapotaban
alkatrésznek nevezziikk. Az anyagot kozvetleniil alakito, forgacsold eszkoz a szerszam. A

szerszammal eltavolitott anyagrészeket forgacsolasnak nevezziik. [3]
A forgacsolas egy masik megfogalmazasa:

A forgacsolds olyan anyaglevalaszté megmunkalasi eljaras, amelynél a munkadarab kivant
alakjat ugy érik el, hogy a felesleges anyagmennyiséget vékony rétegben arra alkalmas
eszkozzel a megmunkdland6 feliiletrdl eltavolitjdk. A munkadarabrol eltavolitott részt
forgacsnak nevezziik, a forgacslevalasztast végzd eszkozt forgacsold — szerszdmnak, a
szerszam ¢s a munkadarab kozott 1étrejovo relativ elmozduldst forgacsold mozgasnak, a
mozgast 1étesité gépet forgacsold szerszamgépnek hivjuk. [6] A forgacsolas definicioja

értelmében (5. dbra) négy alapvetd tényezordl beszélhetiink:

munkadarab,

a
b. forgacsoldo mozgasok,

o

forgacsoloszerszam,

o

forgacs,
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2.3.2 A forgacsolas folyamata és jellemzoi

Anyag

5. abra: A forgacsolas alapvet6 tényezoi [6]

v

Energia

A 4

Informacio

A 4

A FORG. FOLYAMAT

o —

A 4

v

R %

Bemend jellemzok

A FORG. FOLYAMAT

Mint minden folyamathoz, ezesetben a forgacsoldsi folyamatokhoz, amelyet tekinthetlink
egyuttal a forgacsolasi technologidknak (esztergalas, maras, firas stb.) is, kiilonb6z6 bemeneti

jellemzdknek kell rendelkezésiinkre allniuk, a késztermék eléallitdsdhoz. A 2.1.1. pontban mar

Rendszer Beallitasi
jellemzék értékek
-gép -sebesség
-szerszam -elétolas
-keszilék -fogasmélyseg ¢
-nyersdarab -hiités
-anyag atinformaciok
-geom.

6. abra: A forgacsolas folyamata [22]

12

A
Ld

Kimend jellemzok

A 4

Folyamat
jellemzdk

Folyamat
eredménye

-erd,
teljesitmény

-hémeérséklet
-rezgesek

-akusztikus
emisszio

-mdb. méret,
alak

-érdesseg
-fellileti réteg

-szerszam

Kopas
-szerszam

-gép, készllék




részleteztem, hogy az egyedi gyartdsban miért is nagyon fontos szempont a megfeleld
raktarkészlet kiilonb6z6é alapanyagfajtakbdl. Véleményem szerint ez az egyik legnagyobb
bemeneti szegmens, amely sziikséges résziinkre, hogy a megrendeldi igények maradéktalanul
ki legyenek elégitve. Vallalkozasunknal az alapanyag, mint bemeneti jellemzé magéba foglalja
magat a megmunkalandé alapanyagokat, késziilékek gyartasa esetében a kiilonb6zo
kotéelemeket és normalidkat, illetve a megmunkalashoz sziikséges szerszdmokat is. A 6. abra
a bemeneti forrasban nem jeloli meg magat a szaktudast vagy a human erdforrast, ami
ugyancsak fontos bemeneti jellemzdje a forgacsoldsi folyamatok elvégzéséhez, ennek
fontossagarol mar szintén irtam a 2.1.1. fejezetben. Nagyon fontos bemeneti jellemzd maga a
villamos energia is, amely a megmunkalogépek milkodéséhez elengedhetetlen. Cégiink a
villamos energiat sajat maga allitja el6 kis erdmiivében, amely 2022 nyara 6ta folyamatosan
iizemel és maximalisan fedezni tudja a jelenlegi géppark miikodéséhez sziikséges villamos
energiat, sOt energiatdbbletet is termel, melyet a magyar villamoshal6zatba be is szolgaltatunk.
A csarnok tetdszerkezetére felszerelt 132 darab napelem panel (3.4. fejezet) a géppark

folyamatos ndvekedése esetén is fedezni tudja a vallalkozas szamara sziikséges energiat.

Kimend jellemzok koziil maga a legyartott termék a legfontosabb ¢és értékteremtd a vallalkozas
szempontjabol, amely késébb bevételt jelent. A gyartandd termékek megadott miiszaki
dokumentéciok (miiszaki rajz) alapjan vagy 3D modell fajlok alapjan keriilnek legyartasra,
melyeken eld vannak irva a sziikséges mérettiirések — alaktiirések, feliileti érdesség jellemzok,

az alapanyag, feliiletkezelés és olykor a szereléshez sziikséges informaciok is.

Forgacsolas kozben jarulékos veszteségek is keletkeznek, amelyek nem értékteremtdk, de
szamolni kell veliik. A forgacsolasi folyamatok elvégzése kozben hd szabadul fel, amely a téli
— flitési iddszakban még hasznos is, hiszen a csarnok fiitési hdsziikséglete ezaltal kisebb. A
szerszamok kopasa jelentds veszteség, mivel a forgacsold szerszdmok ujra élezése vagy
megvasarlasa kiadasként jelenik meg a cég pénziigyeiben, viszont ezen koltségek a gép
oradijakba természetesen bele vannak épitve, melyet 1ényegében a vevore terheliink. Példaul
egy 4 élii maré lapka koriilbeliil 18 Euro/db+AFA (7200 HUF+AFA) aron szerezhetd be [21],
melynek ¢lettartama a megmunkalandd alapanyagtél és a technoldgiai paraméterektdl
jelentdsen fiigg. A tapasztalat azt mutatja, hogy 1 darab lapkaval, az €lek cserélésével atlagosan

5-6 napig lehet megfeleld mindségben gyartani.
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2.4. A gyartasi folyamat tervezése

Egy hagyomanyos szerszdmgépen a munkadarabot igy munkaljak meg, hogy a szakmunkas
eloszor a gyartast nagyjabol eltervezi. Megmunkalaskor nézi a rajzot és az azon lathatd
informaciokat (mértani forma, anyag, tlirések stb.) a fejében feldolgozza. Ezutan allitja be
példaul a fordulatszamot, majd a munkadarabhoz a szerszdmot, meghatarozza az eldtolast és
elkezdi az adott megmunkaldsi folyamatot. Minden 1épés utan eltervezi a kovetkezdt és
végrehajtja, azaz a tervezes €s a végrehajtas folyamatosan valtjak egymast, mig a munkadarab

el nem késziil (7. abra). [1]

7. abra: Bemenet, feldolgozas ¢és kimenet hagyomanyos gyartas soran [1]

CNC gépen a gyartasi folyamat teljes tervezését el kell végezni, miel6tt a munkadarab tényleges
megmunkalasara sor keriilne. A tervezés attekinthetOségének érdekében az egyes
megmunkalasi lépéseket megfeleld sorrendben a hozzdjuk tartozd szerszamokkal ¢és
technologiai adatokkal (példaul fordulatszam és eldtolas) egy megmunkalasi tervben rogzitik

(8. abra). [1]
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8. abra: A CNC — program el6készitése [1]

2.5. A Fémforgtech Kft. termelési filozofiaja

A gyartasi folyamatok alapvetden két f6 csoportra oszthatok, a Nyomo- és a Huzé- termelési
filozofiara €piild termelési rendszerekre. A Nyomo "Push" termelési filozofia mas néven
készletre gyartas ,,Make to Stock” filozofiaja. A Huzo ,,Pull” termelési filozofia a Vevoi
rendelésre valo gyartas ,,Make To Order”. [8] A tovabbiakban e két filozofiat szeretném
bemutatni, részletesebben a huzéd termelési filozofiat, amely a vallalkozasunkra leginkabb

jellemzo.

2.5.1. A nyomo¢ elvii gyartas sajatossagai

A kvazi (keret) megrendelések és a prognosztizalt adatok alapjan értékesitési terv késziil. Az
értékesitési elorejelzések alapjan — figyelembe véve a meglévd készleteket — megrendelésre
keriil a termeléshez sziikséges nyersanyag, alapanyag ¢s alkatrész. Az alapanyag beérkezésétol
fliggden — figyelembe véve az értékesitési tervet — torténik meg az alkatrészgyartas. A vasarolt
¢s a legyartott alkatrészek beérkezésétdl, illetve elkésziilésétol fiiggben pedig sor keriil a
szerelésre. A szerelést kdvetdn az aru a készaru raktarba keriil, a készaru raktarbol pedig pl. az
értékesitési helyek polcaira keriil kiszallitasra a késztermék, ahol varakozik a vevére.
Alapvetden tehat az alapanyag és az alkatrész készletek alulrol nyomjak folfelé a termelési

folyamatot (9. abra). Ezen filozofia alapjan torténik példaul az élelmiszerek tobbségének
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gyartasa, illetve a kisértékii kereskedelmi és ipari termékek (pl. parfiim, kazetta stb.) eldallitasa.

[8]

Nyomé (push) elvy

Prognosztizalt megrendeles,
kvazi megrendelés

Kesztermeék tarolas

Al
katrész
tarolas

Alkatrész vasarlas

1
Ertekesitési terv |—-| Beszerzés

Alkatrészgyaras

9. abra: A nyomo elv folyamata [8]

A Push elvii gyartas hatasa a logisztikai jellemzokre

e nagy az atfutasi ido,

e atermelési folyamat el6tt (alapanyag készletek), a gyartasi miveletek kozott (félkész
termékek készlete), valamint a termelési folyamat végén (készaru készletek) nagy
mennyiségl készlet halmozodik fel,

e akészletek koltsége jelentOs,

e a folyamatok idében kiegyenstlyozatlanok, a sziik keresztmetszetek elrejtve maradnak,

e avallalat a valtozo vevdi igényekre nem tud rugalmasan reagélni,

o a fejlesztés/fejlodés iranti elkdtelezettség hianya,

e atermeléshez felhasznalt alapteriilet nagy.

2.5.2. A huzo elvii gyartas sajatossagai

A termelés csak akkor kezdddik meg, amikor a konkrét vevoi igény (részletes
késztermékspecifikacidval) megjelenik, mely igény elinditja a gyartasi, illetve a beszerzési
folyamatokat. Ez azt jelenti, hogy a termelési tevékenységek beinditasat (beszallitas, gyartas)
mindig a jelentkezd igény valtja ki, a vev0 mintegy ,,htizza” maga utan az el6tte 1évo folyamatot
(10. abra). Ezen filozofia alapjan torténik jellemzOen a nagyértéki, vagy egyedi termékek

gyartasa (pl. személygépkocsi, hajo stb.). [8]
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Huzé (pull) elv
| Késztermék tarolas |—> Vevok
A

Al-
katrész
tarolas
Y

—| Alkatrész gyartas

Szerelés

Alkatrész vasarlas I‘i

Beszerzes

Alap-
anyag
tarolas

10. abra: Haz6 elv folyamata [8]

A Pull elvii gyartas hatasa a logisztikai jellemzokre:

e rovid az atfutasi ido,

e avevoi iitem szerint torténik a gyartas,

e a termelési folyamat elott (alapanyag készletek), a gyartasi miiveletek kozott (félkész
termékek készlete), valamint a termelési folyamat végén (készaru készletek) csak kis
mennyiségl készlet halmozodik fel,

e akeszletek koltsége alacsony,

e avaltozo vevoi igényekre rugalmasan tud reagalni,

e a folyamatos fejlesztés/fejlodés iranti elkotelezettség, azonnali problémafeltaras és
megoldas,

e atermeléshez felhasznalt alapteriilet csokkenthetd,

e human- és emberi eréforrdsok jol kihasznalhatok
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2.5.3. Huzo elv a Fémforgtech Kft. termelésében

A fentebb részletezett két elv koziil egyértelmiien a huzo elv érvényesiil a Fémforgtech Kft.
gyartasi folyamataiban. A vevO igények az esetek kb. 70 szazalékaban elsékorben
arajanlatkérés formajaban jelentkeznek, melyet, ha a megrendel6 elfogad, megkezdédik maga
az alapanyag beszerz¢s, a gyartashoz sziikséges szerszamok-eszkozok beszerzése, egyszoval a
gyartasi folyamat. A maradék 30% visszatérd termék. Ezek a termékek a megrendeldinknél
SAP rendszerben cikkszammal vannak ellatva, és amint egy bizonyos készletszintre fogy egy
adott termék, abban az esetben a rendszer automatikusan kiild résziinkre egy hivatalos
megrendelést. Visszatérd termékek esetében a gyartasra 2 hét (10 munkanap, +- 1-2 munkanap)
all rendelkezésiinkre a megrendelés beérkeztétdl kovetden. A rovid hataridé-atfutasi idé miatt

a rendszeresen visszatérd termékek gyartasahoz kb. 3 honapra elegendd alapanyaggal
rendelkeziink.

11. abra: Havi rendszerességel visszatér6 kopé alkatrészek, réz megfogok [20]

A 11. abrén lathat6 réz megfogokhoz hasonl6 termékbdl nagysagrendileg 35-40 fajta terméket
gyartunk rendszeresen. Ezen alkatrészek a partnereinknél 1évd gyartdsorokon kiilonbdzo
robotokra vannak felszerelve, melyek kiilonb6zé méretii tengely jellegli alkatrészeket fognak
meg ¢s helyeznek egy masik munkaallomasra. Fontos, hogy a tengelyek koszoriilt feliilete ne
sériiljon, ezért késziilnek ezek a megfogdk rézbdl, viszont az utobbi félévben a 11. abran
szereplé jobb oldali megfogo tipust kiilonb6zé milanyag alapanyagokbol is gyartottuk
partneriink részére tesztelés gyanant. A tesztelés egyértelmii célja a koltségminimalizélés,

valamint ezzel egyidejlileg az élettartam novelhetdségének megallapitasa.
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2.6. Telephely-, 1étesitmény- és munkakor tervezés

Napjainkban a tervezés, mint menedzselési alapfeladat sziikségessége mar nélkiilozhetetlen és
elképzelhetetlen a vezetok szamara, hogy egy vallalkozas tervek nélkiil miikodjon. Az ember
maga is megtervezi egy adott napjat, a jovojét €s nincs ez masként egy cég életében sem, hogy
az a jovoben sikeresen tudjon muikodni, amely kiillonbozé 1dotava tervek nélkiill nem tudna

1étrejonni.

Egyrészt a tervezés, mint tevékenység meghatarozza a vallalat adaptacios képességét, mivel
elosegiti a kornyezet valtozdsaihoz torténd alkalmazkodast, illetve miutdn a tervezés
csapatmunka, segithet a vallalat megfeleld iranyba torténd elmozditasaban is, amely szintén
egy kozos cselekmény. Masrészt a tervezés egy folyamatos tanulasi tevékenység is, az eljaras
soran a vallalat mind 6nmagat, mind pedig kornyezetét egyre jobban megismeri. Tovabba
miutan a kiindul6é feltételek folyamatosan véaltoznak, a terveket is igazitani kell az Uj
kihivasoknak megfeleléen, a tanulasi folyamat ismétlddik. Harmadrészt a tervezésnek kell
lennie a vallalati Osztonzési rendszer alapjanak. Altaldban a terveken beliil kitérnek a
motivacios lehetdségekre, illetve a tervekhez viszonyitott tényleges eredmények adjak a

teljesitmény értékelés bazisat [12].

Magéra a tervezésre adhato definiciok kore rendkiviil széles és minden szakirodalom mas

megfogalmazast hasznal, ezek koziil szeretnék néhanyat felvazolni.

e a tervezés dltalanos értelembe véve valamilyen kivanatosnak tartott jovobeli allapot
felvazolasat, valamint annak elérését lehetové tevo ut (utak) és feltételek (eszkozok)
meghatdrozasat jelenti. [9]

o Altaldnos értelemben a tervezés valamilyen kivinatosnak tartott jévébeni dllapot
(célkitiizés) felvazolasa, valamint az annak elérését lehetove tevo modszerek, feltételek
(eszkozok) és teendok (feladatok) meghatarozasa. [4]

o A tervezés az a folyamat, melynek keretében a rendszer hozzdigazitja eroforrasait a
valtozo kiilsd és belsé erdkhoz. [12]

o A legtobben azt hiszik, hogy a tervezés egyfajta emelkedett vezetdi feladat. Mindnydjan
tanultuk valahol, hogy a vezetd tervez, szervez és ellendriz. Az igazsdag az, hogy a
tervezés nagyon is hétkoznapi tevékenység. Olyasmi, ami dllando kisérdje
tevékenységiinknek, mind a maganéletiinkben, mind a munkahelyiinkon, anélkiil, hogy

errdl tinnepélyes fanfarokkal tudésitanank. [11]
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2.6.1. Telephelytervezés

A telehelyvalasztas stratégiai jelent6ségli vallalati dontés, mert a telephelyvalasztassal nyert
elonyok vagy hatranyok hossz idon at meghatarozzak a vallalati miikodés feltételeit és
gazdasagi eredményeit [5]. A szakirodalmak tobbféle, tugynevezett klasszikus
telephelyelméletet részleteznek, melyek koziil az egyik legmeghatarozobb Alfred Weber , tiszta
telephelyelmélete” (1909). Alfred Weber szerint ,telephely-kivilasztas alapelve a termelési
koltségek minimalizalasa. Az idedlis telephely az, ahol valamennyi termelési tényezo a
legkevesebb kdltségraforditassal biztosithato. A kéltségcsokkentés legfobb eszkoze a szallitdsi

koltségek leszoritasa.” [5]

A telephelyvalasztas alapvetd lehetdségei (piacorientalt, termékorientalt, folyamatorientalt)
koziil, a Fémforgtech Kft. — re egyértelmiien a folyamatorientalt a jellemzd, hiszen a partnereink
részére kiillonbozo termékeket allitunk eld, melyeket a megrendeldink a termékek szallitasa utan
szinte azonnal beépitenek. A 3. fejezet 13. abrajan lathatd, hogy telephelyiink elhelyezkedése
partnereinkhez viszonyitva kozéptérséginek mondhaté hiszen, néhdny megyényi teriileti
lefedettséggel rendelkeziink. Az abrat jol megfigyelve, egyértelmiien kirajzolodik szamunkra,
hogy partnereink helyzetétdl viszonyitva, aranylag ,koézépen” helyezkediink el. Ez az
elhelyezkedés a szallitasi koltségeket valoban csokkenti, masrészt az M3 autopalya kozelsége

is ,,1d6t” sporol résziinkre, amely szintén koltségesokkentd hatassal bir ,,az 1d6 pénz”.
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2.6.2. Létesitménytervezés

A létesitménytervezés hosszu tava kapacitastervezés, amikor a létesitmény méretérol,

id6zitésérol és elhelyezésérdl dontenek. [5]
A dontést befolyasolo stratégiai tényezok:

e elore jelzett kereslet: A mi esetiinkben évi atlagos 5-10 szazalékos novekedéssel
kalkulalva épiilt meg a 150 milli6 forint 6sszértékli uj lizemcsarnok. Ez a ndovekedés
2021 és 2022 kozott kozel 33 szazalékos volt. A tényleges kereslet a tavalyi évben joval
meghaladta az elore jelzett novekedést,

o létesitmény koltsége és korszeriisége,

e aversenytarsak varhatd viselkedése,

e lizleti stratégia: Fontos szempontnak tartjuk a rezsikoltségek minimalizalasat, melyhez
a napelem parkunk jarul hozza. A kiszolgalasi szinvonal és a rugalmassag cégiink tizleti
politikajaban egyfitt jar.

e nemzetkdzi szempontok.

A létesitmények alapvetd tipusai (termékorientdlt, piacorientélt, folyamatorientalt, altalanos

célu) koziil cégiinkre a folyamatorientalt érvényes.

A folyamatorientalt Iétesitmények egy vagy maximum két technologian alapulnak, amely
technologidk szamos termék eldallitasara képesek, ezek a termékek altalaban alkatrészek, vagy

részegységek, amelyeket mas 1étesitményekbe tovabbi feldolgozasra szallitanak, pl. autdipar.
Forgacsolo iizemek kialakitasanal a kovetkezo fo6 szempontokra érdemes tigyelni:

e a gépek tartozékkal valo ellatasa és a késziilekek gyors €s gazdasagos cseréje,

e a gépek megmunkalando alkatrészekkel vald ellatdsa: raktarozas és anyagmozgatas az
tizemben vagy JIT (just in time),

e a gépelrendezési valtozatok kialakitasa,

e akozponti forgacskezelés megoldasa,

e természetes és/vagy mesterséges szelléztetés megoldasa,

e a szerszamozas: szerszamcsere, Ujra ¢lezés, szerszambedllitds, szerszdm diszpozicid
(tool-management),

e a gépek kozotti kapcsolat gazdasagos megteremtése (mellékid6 csokkentése),

e akarbantartas, javitas €s feliigyelet megszervezése,
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Megmunkald Hagyomanyos
kdzpont—1 marégép
(Mard)
Hagyomanyos
eszterga
Tombszikraforgacsold Eszterga—1
(CNC)

Megmunkald
kdzpont—2
(Mara)

Huzalszikraforgacsolo

12. abra: Megmunkalogépek elhelyezkedése (forrds: sajat szerkesztés)

A 12. ébra szemlélteti a kiilonb6z6 technologidk csoportositasat, illetve a megmunkalogépek
vonalas elhelyezkedését (gépelvil), amely a parhuzamos termelés egyik jellemzd formaja. Az
abran 1év6 nyilak nem az aramlasi vonalakat jel6lik, hanem a gépcsoportok iranyat. A fenti

abran az is egyértelmiien latszik, hogy az anyagaramlas biztositdsahoz széles ,,folyosok™ allnak

Eszterga — 2 (CNC,
hajtottszerszamos)

Megmunkalo
kbzpont—3
(Mard)

Megmunkald
kozpont — 4
(Mard)

KiegészitGgépek:
Flirészek

Koszorak

Megmunkald
kbzpont—5
(Mard)

rendelkezésre, ezzel egyidejlielg biztositva van a biztonsagos munkavégzés.
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2.6.3. Munkakor tervezés

A munkakor tervezéshez ismerniink kell maganak a munkakdrnek a fogalmi meghatarozasat,

melyhez tobb szakirodalombol hoztam hivatkozasokat:

o A munkakor azon feladatok osszessege, amelyeket egy embernek — munkavallalonak el
kell végeznie [5]

o A szervezet azon szabdlyozasi egysége, amelyhez nem csak a feladatot, de a
munkavégzés helyét, a munkavégzés rendjét, kapcsolatait és a felelossegi kort is
hozzarendeljiik [5]

o A szervezet végso kibocsdtasahoz sziikséges tevékenységek elemi épitdegysége.
A munkakor a szervezeten beliil egy-egy folyamat, tevékenység alapegysége, amely a
munkamegosztas alapjan elkiiloniil, és meghatdrozza egy munkavdllalo elvégzendo
feladatait. A munkakorék abban kiilonboznek egymdstol, hogy milyen feladatokat
foglalnak magukban, és azok eredményes ellatasahoz milyen személyiségbeli feltételek,

kompetencidk sziikségesek [13]

A munkakdr a szervezet legkisebb azonosithatdé egysége, melynek célja, dinamikdja,
mennyiségi €s mindségi jellemzOi vannak. Tovabba a munkakorbetoltd altal egyéni felelds

tartozik hozza. [13]
A munkakorok kiilonb6zé moédok szerint osztalyozhatok:

e A hierarchidban betoltott helyiik szerint
a) Vezetoi,
b) nem vezetdi (alkalmazotti)
e A betdltok szama alapjan
a) egy munkakor, egy betolto,
b) egy munkakér, tobb betdlto

A munkakdr tervezés az a folyamat, amelyben egy munkakdr feladatait, funkcioit és szervezeti
kapcsolddasait hatarozzuk meg. Célja, hogy biztositsa a magas szintli szervezeti teljesitményt,

valamint a dolgozok elégedettségét és motivaciojat. [5]

Cégiink munkakor tervezése gyakorlatilag a csoportmunkara 6sszpontosul - épiil. Egyedi
gyartas miatt fontos az egyének kozotti kommunikacio, hiszen az éaltalunk gyartott alkatrészek
nagy része tobb miiveletelembdl all, melyek elvégzéséhez tobb technologiara van sziikség. A

gyakorlatban ez ott mutatkozik meg, hogy példaul az esztergalyos egyeztet a mards kollégaval,
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hogy az alkatrész készre gyartasahoz milyen technoldgia rahagyasok, miveletek stb.
sziikkségesek. Gyakran el6fordul az is, hogy telephelyvezetd kollégamhoz és hozzam fordulnak
munkavallal6ink — technikusaink, hogy egy alkatrész gyartasi folyamatait megvitassuk kozdsen
a cél elérése érdekében. Ez egy nagyon fontos momentum, hiszen az eldzetes egyeztetésekkel
(tervezéssel) a hibak eléfordulasa csokkenthetd, a mindség javithato, a folyamatok gyorsithatok
¢s a dolgozo6i motivacié novelhetd. Személy szerint rendszeresen dicsérem és motivalom
munkatarsaimat f6leg akkor, amikor az arajanlatadas kdzben az altalam atgondolt technoldgiai
sorrendek - folyamatok a valosagban egyszeriisithetok, ezzel egyidejilleg az atfutds is

csokkenthet6.
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3. ANYAG ES MODSZER

Az anyag ¢és modszer fejezetben bemutatasra keriil a Fémforgtech Kft., részletezve a cég
megalakulasanak koriilményeit, filozofiajat, célrendszerét és gazdasagi helyzetét. A gazdasagi
helyzet vizsgalatakor a legutobbi két teljes évet veszem Osszehasonlitds alapjaul, melyben

kitérek a két év kozotti jelentds kiilonbségekre és az adott pénziigyi év jellegzetességeire.

3.1. A Fémforgtech Kft. megalakulasanak koriilményei

A Fémforgtech Fémforgacsolo és Alkatrész — gyartdo Kft — t 2011. november 17 — én csaladi
vallalkozasként alapitottak hatvani székhellyel, 3.000.000 Ft jegyzett torzstokével.

A 2013. tavaszan realizdlodott elsd ingatlan- és gépberuhdzasig a cég alvallalkozok
kozremiikddésével végezte tevékenységét. 2013. julius 1 —jétdl telephelyén (3000 Hatvan, Esze
Tamas utca 4.) a fémforgacsolast és az alkatrészgyartast sajat munkavallaldi végzik, mig a
megrendelések komplexitasabol eredd, kapcsolodd egyéb munkakat (pl. feliiletkezelés,
lemezmunka) tovabbra is alvallalkozok végzik. Vannak azonban olyan feliiletkezelések,
amelyeket mar sajait magunk hazon beliil is el tudunk végezni edzd kemencénknek
koszonhetden, példaul bizonyos szerszamacélok kisebb hdéfokon torténd edzését és
megeresztését, illetve igény szerint acéloknak a meleg barnitasat is garantalni tudjuk mar 2020

ota.

3.2. A vallalkozas alapfilozoéfiaja

A targyi eszk6z0k folyamatos beszerzésével és a humanerdforras novelésével, a részben boviild

¢s valtoz6 megrendeldi igények teljeskort, szakszerl és gyors kiszolgélasa.

Foglalkoztatotti létszam: 2013. kozepétdl 1 {6 gépgyartas — technologiai technikus, 2015. évben
3 6 alkalmazott, jelenleg 12 f6& munkavallal6, ebbdl 2 £6 gépészmérndk, mig 9 f6 gépgyartas —
technoldgiai technikus végzettségli, 1 {0 pedig irodai adminisztrator. A humanerdforras
novelése az elmult évek soran elsdsorban a Vaci Szakképzési Centrummal (Pet6fi Sandor
Szakgimnédzium), 2015. évtdl, az Egri Szakképzési Centrummal (Vak Bottyan Janos
Szakgimnédzium) 2017. évtdl kotott egylittmiikodési megallapodasok, tanuldszerzédések

alapjan a tanévben, vagy/€s nyari gyakorlaton 1év6 didkok koziil keriilt ki.

A munkafolyamatok szakszertiségének, hatékonysaganak fokozadsa érdekében a cég 2015.
szeptemberben bevezette az ISO 9001 Mindségiranyitasi és az ISO 14001 Kdrnyezetkdzponta

iranyitasi rendszert.
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3.3. A vallalkozas megalapitasanak el6zményei

A helyi és kozeli telepiiléseken 1év6 ipari parkokban 1€évé cégek gyartasi folyamatait szolgalo,
egyedi alkatrész igényeinek kiszolgalasa, helyi viszonylatban egy hidnypotld vallalkozés
beinditasa és fejlesztése. Igény és lehetdség volt/van egyedi alkatrészek, komplett egységek
gyartdsara, gyorsan reagald {lizleti partnerként. A vallalkozds elénye, hogy az egyes
problémakra azonnali kezelést, gyors reagalast tud biztositani. A problémak gyors kezeléséhez
jelentésen hozzajarul az, hogy nagyobb multinaciondlis partnereinkhez teriiletileg kozel
helyezkediink el, ezek a cégek helyben (Hatvanban) vannak, vagy 20 kilométeres korben
helyezkednek el, illetve céglink megkozelitése is konnyedén elérheté az M3 — as autopalyan. A
kovetkezd fontos szempont a gyors megoldasokhoz az, hogy wvallalatunk t6bb tipust
alapanyagbol (szénacél, szerszamacél, rozsdamentes acél, aluminium, miianyag) rendelkezik
raktarkészlettel, hogy a vevdink altal elvart SOS munkékat azonnal teljesiteni tudjuk és a kivant

termékeket le tudjuk gyartani.

Kozép tavu cél, orszagos kapcsolatok kiépitése, kiilfoldi partnerek bevonasa, a valtozoé piaci

elvarasoknak, tigyféligényeknek valo folyamatos megfelelés biztositéasa.
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13. abra: A Fémforgtech Kft. partnereinek lefedettsége az Eszak Magyarorszagi régidban

(forrds: sajat szerkesztés)
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3.4. A vallalkozas célrendszere, ennek tiikrében sikerességének

Kritériumai és mértéke

A vallalat racionalis gazdasagi szerepld, bizonyos célok elérésére torekszik. Elsddleges célja

az, hogy profitot, jovedelmet akar szerezni, ezért szdmara a tobb lehetdség kozill az a

legcélszeriibb, ami nagyobb profitot eredményez. A vallalatnak hosszabb — rovidebb ideig

egyéb céljai is lehetnek, de ezek elérését a megfeleld profit elérése segiti. A lentebbi felsorolas

jellemzo vallalati célokat tartalmaz, a profit a legfontosabb, de a teljes célrendszer minden

eleme egyszerre érvényesiil valamilyen mértékben.

A véllalat fébb céljai:

1. Jovedelemezdség, profit: Az el6z6 évhez képest viszonyitva 20 % - os emelkedés a cél.

2. Vagyon megtartasa: A mar meglévd eszkdzok (géppark) fenntartasa és fejlesztése.

3. Novekedés, fejlodés: Uj lizemcsarnok beruhazasa, melynek értéke 150 millio forint,
ujabb gépek, megmunkalokozpontok beszerzése palyazat utjan, melyeknek dsszértéke
kb. 66,5 millio forint (1 db OKUMA Genos L3000-¢ M450 hajtottszerszamos
esztergagép, 1 db Optimum F310 HSC CNC megmunkalokodzpont, 1 db Neuar CNC
tombszikraforgacsolo, 1 db CAXTM _FHO_20W Fiber 1ézerjel610)

4. Piaci poziciok megtartasa, javitdsa: Orszagos kapcsolatok kiépitése és 1) kiilfoldi
partnerek bevonasa.

5. Korszeriiség €s termelékenység novelése: A 3. pontban mar felvazoltam ezen céljainkat.

6. Fizetoképesség, likviditas: A vallalkozas célja, hogy pénziigyi adatai hosszitavon
stabilak legyenek.

7. Fizikai és pénziigyi er6forrdsok megszerzése: céltartalék, palydzat (géppark fejlesztése),
hitelek.

8. Energiahatékonysag és a zold energia kihasznalasa: Cél a cég teriiletén egy kis ,,erémii”

kialakitasa, amely el6allitja miikodéséhez sziikséges villamos energiat. 2022 nyaran
iizembe lett helyezve egy az energiahdldzatba visszataplalo 3 fazisu, kozel 51 kW
teljesitményti napelemes rendszer. A projekt keretein beliil 132 darab napelem panel €s
1 darab inverter keriilt beiizemelésre az uj csarnok teriiletén. A kozeljovében terveink
kozott szerepel egy a gaziizem flitést kivaltod hdcserélds hiitési-flitési rendszer kiépitése

is.
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3.5. A vallalkozas ingatlanainak részletezése

Ketté ingatlan all a cég kizarélagos tulajdondban, mas ingatlant nem bérliink és nem

lizingeliink:

e Hatvan beltertilet 893/32 hrsz. (3000 Hatvan, Esze Tamas utca 4.), [Telek teriilete: 780
m?]
e Hatvan belteriilet 178/11 hrsz. (3000 Hatvan, Bercsényi ut 76/A.), [Telek teriilete: 5 220

m?]

A két ingatlan — épiiletekkel, mutargyakkal egylitt a targyi eszk6zokon beliili aranya kb. 70%.
Tevékenységeink  végzéséhez nélkiilozhetetlenek, az 1Uj ilizemcsarnok korszerl

munkafeltételeket biztosit.

A régebbi ¢és kisebb telek a rajta meglévo épiilettel egyiitt a kozelmultban eladéasra kertilt
melynek értéke 60 milli6 forint volt. Eladdsdnak oka a részbeni kihasznalatlansag, illetve a

vevOi megkeresés.

Az 1j lizemcsarnok esetében pontos amortizaciorél még nem teljesen tudunk beszélni, hiszen
2021. év aprilisaban koltozott a telephely a Bercsényi Gt 76/A. szam ald, viszont folyamatos
fejlesztések zajlanak a teriileten. Megépitésre keriilt egy veszélyesanyag tarold melléképiilet,
illetve egy hokezeld helyiség, valamint a mar meglévd parkold nagyobbitasara is sor kertilt.

Ezen beruhazasok megvaldsitasi értéke kb. nettd 8,5 millio forint.
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3.6. A Fémforgtech Kft. gazdasagi helyzete

Mint minden vallalkozas életében, a mi cégiink életében is valtozast hozott a 2020 — as esztendd
a Covid jarvany miatt, hiszen a termeld cégek jo része bezart, vagy sziinetelt a miikodésiik. A
mi partnereink is jelentdsen csokkentették a termelési volumeniiket vagy atmenetileg be is
zartak a kapuikat, akik javarészt az autdiparba dallitanak eld kiillonbozd egységeket -
részegységeket. Ezen tényezOk miatt 2020 elsd felében a mi cégiink is atmenetileg cs6kkentette
a termelési volumenét, és az addigi folyamatos ndvekedés megtorpant, az akkori intézkedések

¢s a gazdasagi helyzet miatt.

A 2021 — es esztendd a korabbi évhez képest tobb bevételt produkalt, viszont ez a bevétel kozel
megegyezett a 2019 — es bevétellel, amely megkozelitéleg 209,5 millio forint volt. Ebben az
évben a cég termelése meglehetdsen hullamzo volt, de stabil. Ez azt jelenti, hogy voltak olyan
iddszakok, amikor megrendeldinktdl rengeteg megkeresés érkezett és a kivant hataridore
torténd gyartast csak talorak bevonasaval tudtuk garantalni. Viszont voltak olyan iddszakok is,
amikor kevesebb megrendelés érkezett partnereinktdl. Ez részben a 2020 — as év lenyomata
volt, hiszen a partnereink sem végeztek a korabbi évekhez hasonléan nagyobb beruhdzasokat
fejlesztéseket és gyartosor telepitéseket. Ki merem jelenteni, hogy a 2021 — es év még nagyrészt
az el6zd év bizonytalansagra épiilt, amely kihatott a cégiink termelésére is. Bizakodasra adott
okot, hogy 2021 marciusaban sikeriilt elfoglalnunk az 1j csarnokunkat, ahova 2021
decemberében palyazat keretein beliil egy nagyobb megmunkalasi tartomannyal rendelkezd
megmunkalokozpont érkezett, melyet 2022 — ben még tobb tarsa kovetett. Az 0j csarnokba
koltozés egy fordulopont volt a cég életében, hiszen a korabbi, 100 négyzetméteres
iizemtertiletet egy 600 négyzetméteres csarnok valtotta fel, melynek jelenleg az 50% - at

hasznaljuk ki.

Fémforgtech Kft. bevételi forrasai 2021-ben Bevétel megoszlasa az Euro és a Forint
eFt - ban kozott 2021-ben

19402 ;9%

B Multinacionalis cégekto6l 36796 ;18%

szarmaz6 bevétel

® Eurébol szdrmazoé bevétel
[eFt]

¥ Fornintbol szdrmazo
bevétel [eFt]

; m Kiilfoldre torténé gyartasbol
szarmazé bevétel

172820 ;82%

186 676 ;89% e -
m Hazai gyarté cégek, tervezd

irodék, viszont eladok

14. abra: Netto arbevétel 2021 — ben szegmensekre lebontva forintban szamolva

(forras: sajat szerkesztés)
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A fentebb mar emlitett palyazat keretein beliil 2022 elso felében tobb, a cég termelési rendszerét
nagyban meghataroz6 megmunkalod gép érkezett, melyek az év kdzepétl mar jelentsen részt
vettek a cég termelésében. Véleményem szerint a géppark fejlesztése jarulhatott részben ahhoz,
hogy a 2022 év bevétele nettdban megkozelitette a 280 millid forintot. Viszont ez az év sem
telt el ,,gazdasagi” csapas nélkiil, hiszen szomszédsagunkban héboru tort ki, melynek hatasai
az alapanyag ellatasi rendszerben okoztak fennakadasokat. A korabban megszokott alapanyag
(acél, aluminium, miianyag) szallitdsi hataridoket felvaltotta a tobb hetes akar hoénapos
teljesités, illetve az alapanyagarak is az egekbe szoktek. Cégiink {izletpolitikdja atalakult az
alapanyag beszerz¢s teriiletén, hiszen a beszallité partnerek kozott jelentds arkiilonbségek is
felléptek, emiatt versenyeztetésre kényszeriiltiink a korabbi évekhez képest. Az alapanyagok
versenyeztetése azt eredményezte, hogy kiadasaink lassabb {litemben néttek, hiszen a nap mint
nap hasznalt alapanyagokbdl a korabbiakhoz képest még nagyobb raktari készletet halmoztunk
fel, emiatt az altalunk eldallitott termékek 4arai versenyképesek voltak a konkurens cégekével

szemben.

Tovabbi meghataroz6 szempont volt 2022 — ben, hogy az alapanyag beszallité partnereink nagy
része attért az eurdban torténd elszdmolasra, emiatt tobb megrendeldnknél mi is attértiink az
eurdban torténd fizetési opciora, hogy az arfolyam veszteséget és a forint inflalodasat részben
elkeriiljiik. Ezt igazoljaa 14. és a 15. abra, ahol egyértelmiien latszik, hogy az eurobodl szarmazo

bevétel 2022 — ben megkozelitdleg 70 szézalékkal volt tobb az el6z6 évhez képest.

Fémforgtech Kft. bevételi forrasai 2022 - ben Bevétel megoszlisa az Euro és a Forint kézott
2022-ben

61 264 ;22%
203 016 ; 73%

216 783 ; 78%

Multinacionalis cégektol szarmazoé bevétel

m Kiilfoldre torténd gyartasbol szérmazo bevétel

Hazai gyért6 cégek, tervezé irodak, viszont eladék Eurobol szdrmazo bevétel [eFt] Fornintbél szarmaz6 bevétel [eFt]

15. abra: Nett6 arbevétel 2022 — ben szegmensekre lebontva forintban szdmolva

(forras: sajat szerkesztés)
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A 2022 - es pénzigyi évink a kiilfoldon uralkoddé problémak ellenére sokkal
kiegyensulyozottabb ¢és stabilabb volt 2021 — hez képest. Megrendeldinknél elindultak a
fejlesztések, a gyartosorok ujra stabilan tizemeltek, emiatt a kopd — visszatérd alkatrészeket
folyamatosan gyartanunk kellett partnereinknek. Osszességében elmondhato, hogy a két év
bevétele kozott a tavalyi év 32,6 % - os tobbletet mutatott. A két év arbevétele kozotti

szembetlind kiillonbséget a 16. abra is jol szemlélteti.

Az utobbi ket év 0sszehasonlitasa beveétel

oldalrol

278 047

300 000 209 617
250 000
200 000
150 000
100 000

Bevétel [eFt]

50 000

2021 2022
Penziigyi eév

16. abra: Ar bevételek 2021 és 2022 — ben (forrds: sajdt szerkesztés)

A tavalyi évben weboldalunk is fejlesztéseken esett at, emiatt cégiink weboldala konnyebben
elérhetd és az arculatvaltas is jelentésnek mondhat6 a korabbihoz képest. Mindezek mellett a
social média feliileten (Facebook) folyamatosan kozzé tessziik az altalunk gyartott termékeket
és késziilékeket. Véleményem szerint ezen tényezOk is hozzajarulhattak a 2022 — es év jelentds
bevétel novekedéséhez, hiszen az emberek nagy része az interneten tajékozodik és gyfijti be az
informacidkat. Erdekes volt szamunkra, hogy amig 2021 — ben 34 cégnek gyartottunk, addig
2022 — ben mar 37 cégnek alltunk a rendelkezésére és a plusz 3 cég mindegyike az internet
segitségével keresett meg minket. Ezen 0j cégek jelenleg mar visszatéré vevok €s a jovoben

tovabb erdsitik cégilink hirnevét.
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3.7. A minoségbiztositas modszerei és eszkozei

Gyartd cég révén fontos a mindség biztositasa, illetve az eldallitott termékek ellendrzése,
viszont, hogy egy adott terméket megfeleléen ellendrizni tudjunk, tisztdban kell lenniink a
gyartasi folyamattal-folyamatokkal. A mindség biztositasahoz szamos modszer és eszkoz all
rendelkezésiinkre, melyek rendszerint egy bizonyos probléma megoldasdhoz hasznalatosak.
Egyedi gyartds miatt véleményem szerint a folyamatdbra a legmegfelelobb a folyamatok
atlatasara, amely verbdlis informacié gytijtésére, abrazolasara, elemzésére, feldolgozasara

alkalmazhato modszer.

A folyamatok megtervezését, illetve a folyamatok leirdsat tobbféle grafikus eszkoz
(folyamatdbra, PDPC, halddiagram) segiti. Ezek inkdbb csak szemléletiikben és céljukban
kiilonboznek egymastdl. A legegyszeriibb eszkdz a folyamatabra, ha példaul csak a 1épések
sorrendjének meghatidrozasa a fontos. A tovabbiakban folyamatdbrak segitségével fogom

bemutatni egy visszatérd alkatrész és egy egyedi késziilék gyartasi folyamatat.

A folyamatok egymastdl tartalmilag jol megkiilonboztethetd néhany tevékenységtipusbol
allnak.

e afolyamat kezdete,

e a folyamat vége,

e altaldnos miiveletek (tevékenységek, munkalépések),
e vizsgalatok és elagazasok (dontések),

e adatbevitel és adatkivitel.
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4. TERMELESI FOLYAMATOK BEMUTATASA KONKRET
PELDAKON KERESZTUL

4.1. Hagyomanyos ellenorzési modell bemutatasa altalanos esetben

Egyedi gyartdsban a termelési — gyartdsi folyamatok az esetek nagy részében
termékspecifikusak, amely azt jelenti, hogy minden termék gyartasahoz egyedi technologiai
sorrendre €s technologiai adatokra van sziikségiink. Ezen gyartasi tipus magas szakképzettséget
igényel, hiszen a megmunkaldgépeken dolgozo technikusoknak dnalloan kell az esetek nagy
részében egy adott feladatot megoldani, viszont vannak olyan szitudciok is, amikor a
csapatmunka felértékelddik és a cél elérése érdekében sziikségessé valik. A folyamatok
ellendrzését és a darabok mérését az egyediség miatt maguk a forgacsolok végzik el az
alkatrészeken, legyen az gyartdskozi vagy végellendrzés. Az ellendrzéshez kiilonbozd kézi
mérdeszk6zok széles palettdjaval rendelkeziink, amelyek minden szakemberiink részére
rendelkezésre allnak. Szurdproba szerlien jomagam is szoktam ellendrizni a legyartott
termékeket, ezzel ellendrzom kollégaim mérési eredményeit, amely véleményem szerint még
jobban segiti a selejtes termékek sziirését és a hibak eléfordulasanak valoszinliségét csokkenti.

Ha gy nézziik ,,mindségellendrként” is tevékenykedem a cég keretein beliil.

O Megfelelo
<
Gyartdsi | Ellenorzési %’ 0 Méreési
(V) a [ I
irG it g eredmenyek |l Minosités -
eldirasok | utasitasok el Bolenia
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17. abra: Hagyomanyos ellendrzési modell [7]
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Kiilonb6z6 ellendrzési modellek kozil az egyedi gyartasban egyértelmiien a hagyomanyos
ellendrzési modellnek van 1étjogosultsaga. Mint mar fentebb emlitettem az altalunk gyartott
alkatrészek jellemzden 1-2 darabos tételek, emiatt a gyartasi folyamatokba a folyamatok végén
kiilonbozo selejtanalitikai mdodszerekkel nem tudunk visszacsatolasokat adni az ellendrzési
utasitasok részére, hiszen minden alkatrész ellendrzéséhez mas mérési eszkdz és mérési
modszer sziikséges. Emiatt van jelentOsége a gyartaskozi (még a gépben torténd mérések
elvégzésére, nagy figyelemmel a tlirt méretek mérésére) ellendrzésre. Amennyiben a termék a
gyartds végeztével mégiscsak selejtesnek bizonyul, megvizsgaljuk, hogy javithatdé — e,

amennyiben igen, abban az esetben az alkatrészt egy ujabb felfogassal készre gyartjuk.

Gyartas kozben nem tul gyakori, de eléforduld tényezd a szerszamtorés. Az esetek nagy
részében leginkdbb a kisebb menetfurok (M2, M3, M4, M5) tornek bele az alkatrészekbe. A mi
esetiinkben ezen jelenségnek stlyos kovetkezményei lehetnek, hiszen amikor egy 1 darabos
alkatrészbe torik bele a szerszam abban az esetben gyakorlatilag az alkatrész mar selejtes és
nem javithatd, ez a negativ eset egy tobb szazezres alkatrész esetében nagyon deficites
folyamatot eredményez. Mult év kozepéig a szerszamtorésbdl adodo veszteség minden
honapban 1-2 alkalommal el6forduld jelenség volt. Palyazat keretein beliil a tavalyi évben ugy
dontottiink, hogy egy tombszikraforgacsold gépre is beruhdzunk. Egyrészt a fentebb
részletezett jelenségek ,,javitasa” érdekében, masrészt az idészakos vevoi megkeresések miatt,

melyekre azel6tt sajnos nem tudtunk az akkori meglévd technologiankkal rendelkezésre allni.
Tombszikraforgacsolo gépiink hatasai cégiink termelékenységére:

e Technoldgiank kiszélesitésével 1) megrendeldi elvarasokat is teljesiteni tudunk.

o Edzett anyagokba is biztonsaggal készithetdek utomunkalatok, atalakitasok.

e Bonyolult belsé sarkos, de nem atmend zsebek készithetok, amelyek elkészitéséhez
azelott alvallalkozot kellett bevonnunk, amely rendszerint vallalasi hataridé és ar
novekedést eredményezett, emiatt az adott projektekrdl nem érkezett megrendelés.

o Kedvezd teljesitési hataridok és versenyképes arak garantdldsa vevdink részére.

e Szerszamtorésbdl fakadd selejtes alkatrészek javitdsa, ezzel a technologidval az
alkatrészek megmenthetdk és értékesithetok a vevd szamara.

o Uj szikraforgacsolo gépiinkkel ezideaig (kb. 10 hénap) nagysagrendileg 1,5 millio
forintértékben mentettiink meg selejtes alkatrészeket, illetve kb. 2 millid forintértékben

novekedett bevételiink a gép altal nyujtott technoldgianak kdszonhetden.
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Példaként egy kozelmultban keletkezett selejtes alkatrésznek a javitasat szeretném bemutatni,

melynek ajanlati 6sszértéke 150 ezer forint volt.

2. Téblazat: P¢lda a tombszikraforgacsold gép altal okozott koltségmegtakaritasra

Alapanyag | Megmunkalas | Alkatrész | Torott M3 | Szikraforgacsolas | Termék
koltség koltsége osszara menetfiré + utémunka modosult
(HUF) (HUF) (HUF) koltsége koltsége (HUF) ara
(HUF) (HUF)
23 000 127 000 150 000 6 200 25 000 181 200

A fenti tdblazatban lathat6, hogy az alkatrész gyartasa a szerszdmtorés kovetkeztében 31 200
tobbletkdltséget eredményezett. Ez az eset kozvetleniil rafizetést jelentett a cég részérdl, viszont
az alkatrészt nem kellett teljes egészében Ujra gyartani, hanem a mindsitett selejtes alkatrészt
az 1j technologianknak koszonhetSen értékesiteni tudtuk a vevé részére. Ujra gyértas soran a
deficitiink 150 ezer forint lett volna, amely sokkal negativabban hatott volna a cég pénziigyeire.
Ebben az esetben ugyan a nyereség kisebb volt, de semmiképp sem volt minuszos ezen

megrendelésiink.

Osszességében elmondhaté, hogy a nagyobb értékii (100 000 <) selejtes alkatrészek javitasidhoz
egyértelmiien nagy segitséget jelent az 1) szikraforgacsold gépiink, viszont kisebb értékii, par

ezer vagy 10 ezer értékii alkatrészeknél mar megfontolando6 az Gjra gyartas esedékessége.
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4.2. Kész- félkész alkatrészek kezelése a folyamatok atlathatosaga

érdekében

Az altalunk gyartott rendkiviil széles termékpaletta miatt fontos tényezd a kiilonbozd
stddiumban 1évé termékek sajatos kezelése. A gyartand6 alkatrészek nagyrésze, példaul
esztergalas utan még kiilonbozo technologiak elvégzésére szorulnak, hogy a kész termék kézzel
foghato ¢s mindségileg megfeleld legyen. Ezen tényezOk miatt egy polcrendszert alakitottunk

ki a konnyebb 4atlathatosag, folyamatok egyértelmiisége ¢és az emberi hibatényezdk

kikiiszobolése érdekében.

Feliiletkezelésre vard
alkatrészek

Fél- kész alkatrészek

Kész alkatrészek

Kész alkatrészek

Visszatérd termékek
cégenként lebontva

18. abra: Termékek kezelése polcrendszerben (forras: sajdt szerkesztés)

A fenti struktiraval rendelkez6 polcbdl egymas mellett kettd helyezkedik el, melyek egyeldre

még kellden kielégitik az igényeinket jelenlegi termelési kapacitasunkhoz.
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Polcrendszeriink az alabbi elonyokkel rendelkezik:

e A polcok mindegyike cimkével van ellatva a termékek helyes elhelyezése és a konnyebb
beazonosithatosag érdekében.

o A feliiletkezelésre vard alkatrészek a legfelsd polcot kaptak, hogy ezzel egy kiilon
szekciot hozzunk 1étre résziikre. Erre azért volt sziikség, mivel a régebbi telephelylinkon
a hely sziike miatt bizonyos alkatrészek elkeveredtek.

e A visszatérd termékekbdl mindig tartunk par darabot raktari készleten, mivel
partnereinknek barmikor sziiksége lehet SOS szallitasra. Ezen alkatrészek konnyen
beazonosithatoak és elokereshetdek.

o A kész alkatrészek konnyedén beazonosithatdoak a melléjiik csatolt rajzok alapjan,
amely csomagolaskor és a logisztikai folyamatokban felértékelddik.

o A félkész polc egyértelmii képet ad szdmunkra, hogy egy adott terméknek milyen
gyartasi stadiumon kell még atesnie.

e A polcok frekventalt helyen helyezkednek el (bejarati ajtdo kdzelében), illetve minden

munkatarsunk szamara kdnnyedén elérheto.
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4.3. A feliiletkezelések sajatossagai cégiink menedzsment

rendszerében

Cégiink bizonyos keretek kozott kiilonbozo feliiletkezelésékre (melegbarnitas, edzés) is
lehetdséget biztosit, illetve kiilss partnerek bevondsaval ez a kor ndvelhetd. Az altalunk
gyartott termékek nagysagrendileg 50-60 szazaléka feliiletkezelésre szorul, mellyel a
folyamatok kézben szamolni kell, hogy a megrendeld részére a kivant termékek hataridore
elkésziiljenek. Emiatt a feliiletkezelt alkatrészeket a gyartasi folyamatoknal mindig eldrébb
vessziik €és az esetek nagy részében a tobb megrendelésbdl szarmazd azonos feliiletkezelésre
var6 alkatrészeket gyakorlatilag egyszerre gyartjuk le, hogy késobb ,,csomagként” tudjuk
kezelni ¢s széllitani a feliiletkezelds partnereink részére. A koltségesokkentés és a hataridék
tartdsa miatt fontos €s eldny0s, ha az azonos feliiletkezelésre vard alkatrészeket csomagban
kezeljik. Mivel partnereink 10 kg — ig bizonyos adagarral szamolnak, emiatt egy darab
alkatrész feliiletkezelésére is ki kell fizetni a 10 kilogrammos adagarra vonatkoz6 koltségeket,
még abban az esetben is, ha egy alkatrész tdmege meg sem kozeliti a kivant mennyiség tomegét,
viszont, ha egy csomagban 10 darab alkatrész van, abban az esetben 10 alkatrész kozott oszlik
meg a feliiletkezelés koltségei. Erre a lentebbi példa szemléletesen bemutatja a koltségek

alakulasat.

3. Téblazat: 1 darab alkatrész koltségei nitridalas esetén

Megnevezés | Darabszam | Anyagtgyartas | Feliiletkezelés+szallitas Osszar
koltsége NETTO koltsége NETTO NETTO
Allkatrész 1 1 10 000 25000 35000

4. Tablazat: Tobb alkatrész koltségei csomagban kezelve (nitridalas)

Megnevezés | Darabszam | Anyag+gyartas | Feliiletkezelés+szallitas Osszar
koltsége koltsége NETTO/db | NETTO/db
NETTO/db
Allkatrész 1 1 10 000 2 500 12 500
Alkatrész 2 3 8 000 2 500 10 500
Alkatrész 3 4 15 000 2 500 17 500
Alkatrész 4 2 20 000 2 500 22 500
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A 3. és a 4. tablazat egyértelmiien bemutatja a csomagban kezelés elonyeit, melybdl az alabbi

kovetkeztetések vonhatoak le:

e Az 1. alkatrész 0sszara kevesebb mint felére csokkent csomagban, mint egymagéban.

e Versenyképesség novelhetd mar az ajanlatadas pillanatdban is, a mult és a jelen
tapasztalataibol kovetkeztetve.

e Ez a moddszer olyan feliiletkezeléseknél alkalmazhatd, melyek rendszeresen
felmeriilnek, a mi esetiinkben heti rendszerességgel eléfordul a nitridalas, eloxalas,
vegyibarnitas, melegbarnitas (hazon beliil), edzés (hdzon beliil).

e (Csomagban torténd kezelés esetén a szallitasi koltségek csokkenthetok

Természetesen vannak olyan esetek is, amikor az adott feliiletkezelési tipus is egyedinek
mondhato, abban az esetben az alkatrész darabéra tartalmazza a minimalis adagar koltségeit,

melyet a megrendelé tudomasul is vesz.

44, Havi rendszerességgel visszatéro alkatrész gyartasi

folyamatanak bemutatasa

Ezen fejezetben egy havi rendszerességgel visszatérd, cikkszamos alkatrésznek a gyartasi
folyamatat mutatom be. Az alkatrészbdl havonta atlagosan 150 darabot rendel partneriink,
melyet rendszerint egyszerre kell legyartanunk ¢€s szallitanunk. Az alkatrészt atmér6 18 — as
huzott rozsdamentes acélbol sziikséges gyartanunk, melybdl jelentés raktarkészlettel
rendelkeziink a zokkendmentes teljesités érdekében. Kordbbiakban mar emlitettem, hogy
bizonyos alapanyagokbol raktarkészletet halmoztunk fel annak érdekében, hogy a visszatérd
alkatrészek gyartasat minél hamarabb teljesiteni tudjuk, masrészt az egyedi megkereséseket
minél gyorsabban, a vallalasi hatarid6k lentebb szoritasaval garantdlni és teljesiteni tudjuk. A
vevoi igények maradéktalan kielégitéséhez véleményem szerint az egyik legfontosabb tényezd
a kiilonb6zé alapanyagokbol fenntartott, tobb honapra elegendd raktarkészlet.
Raktarkészletiinknek koszonhetden mar az ajanlataddsnal realizalodik a vallalasi hataridd,
melyet ugyan befolyasolnak a meglévé rendeléseink, de ezzel ki tudjuk zarni az alapanyag

szallitasi bizonytalansagbol adodo hataridd csuszasokat.

Az utdbbi iddszakban megfigyeltem, hogy vevdink részére sok esetben inkabb a minél rovidebb
szallitasi hataridé a meghatarozo és az ar 1ényegében masodlagos szerepet tolt be, legyen az
visszatérd, egyedi alkatrész vagy késziilék. Véleményem szerint a covid jarvany okozta

alapanyagbeszerzési bizonytalansag allhat még a hattérben, amely miatt megrendeldinknél is
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nehézségek léptek fel annak idején, melyet most a habora sem konnyit meg. Vevoink is
nagyrészben ugyancsak termeld cégek, akik sok esetben nem tudnak tobb hetet vagy honapot
varni egy alkatrész elkésziiltére, hiszen ez id6 alatt 6k sem tudnak termelni, mivel a gyartésor
vagy gyartosorok allnak egy kulcsfontossagu alkatrész miatt. Atgondolva a partnereinknél 16v6
csuszasokat az 0 megrendeldik is nehezen vagy egyaltaldn nem tirik meg, amely egy
lancreakcid és végsd soron a mi cégiinknél is lecsapodhatnak a késlekedés negativ
kovetkezményei, hiszen beszallitd cég vagyunk. Ezen tényezok miatt fontos szamunkra, hogy
az alkatrészek gyartasahoz kellé alapanyag raktarkészlettel rendelkezziink, emiatt rovidebb
atfutasi id6t tudunk biztositani vevdink részére, akik elégedettek cégiink gyorsasagaval, mellyel

egyidejileg novelhetd a megrendelések szama is.

4.4.1. Otec — védofej gyartasi folyamatanak bemutatasa

A fejezetcimben megnevezett alkatrész (1.sz. melléklet) egy viszonylag egyszerli, de mégis
Osszetett gyartasi technoldgiaval rendelkezd alkatrész, melynek a kordbbi gyartéasi folyamatat
az utobbi két honapban terveztem at a termelékenység novelésének érdekében. A régi folyamat
attervezéséhez nagy szerepet jatszott az ij OKUMA hajtottszerszamos esztergagépiink, melyet
a tavalyi év végére sikerililt belizemelniink és a sziikséges oktatdsokat -elsajatitaniuk

kollégaimnak.

Hajtottszerszamos esztergagép nélkiil korabban az 1. szamu mellékletben lathato alkatrész 3
allasbol késziilt el 2 gépen (CNC eszterga, CNC megmunkaldokozpont), amely az aldbbi

miiveletelemekbdl allt:
1. allas elkészitése esztergagépen

Oldalazas (19. abra piros jelolés)

Kiils6é kontur nagyolasa (19. abra zold jel6lés)
Kiils6é kontur simitasa méretre (19. abra z6ld jelolés)
Furas (19. abra sarga jel6lés)

Leszaras (19. abra kék jelolés)

o &~ w0 N e

Az elso allas Gsszessen 3 percet vett igénybe, amely tartalmazza a darabcsere idejét is.
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19. abra: A termék elkésziiltéhez sziikséges miiveletelemek (forrds: sajat szerkesztés)

010
|

2. allas elkészitése esztergagépen

1. Atméré 10 — es zseb esztergalasa (19. abra fekete nyil)

2. Letorések elkészitése

A 2. allas darabceserével egylitt kdzel ugyanannyi 1dot vett igénybe, mint az 1. allas, amely
koriilbeliil 2,5 perces gyartasi idovel birt. A 3. 4llas a 6 szog marasat foglalta magaba (18. abra
lila nyil), amely darabcserével egylitt ugyancsak 3 percet igényelt egy megmunkalokdzponton.
Sajnos a hatszog marasa a tokmanybdl torténd nagy darabkinyulas és a kis szerszammal torténd
megmunkalds miatt viszonylag sok iddt vett igénybe és 150 darab alkatrész esetében ez mar
jelentds idotobbletet jelentett résziinkrél. 150 darab alkatrésszel €s 3 perces darabiddvel
szamolva maga csak a marasi folyamat kozel egy miiszakot igényelt résziinkrdl, amely a
mardgépeinket havi szinten jelentdsen leterhelte. Az alkatrész gyartasa (20. abra) Gsszesen
kortlbeliil 9 perc alatt késziilt el, emellett a folyamat kiegésziilt egy par napos allasi iddvel,

hiszen az utolsé fazis elkészitését a megmunalokdzponton (mardgép) iitemezniink kellett.
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Alapanyag
darabolas CNC program
megirasa (3.)
- i
CNC program
megirasa (1.)

—>

3. allas elkészitése

l

A4

1. 4llas elkészitése

Megfeleld?

Nem

Igen

Kész
termék

Félkész
termék

Termék
szallitasra kész

megirasa (2.)

/ /

2. allas elkészitése

Megfelel6?

Igen

Félké’SZ »|  Félkész polcra
termék helyez

20. abra: Otec védofej gyartasi folyamata (forrds: sajat szerkesztés)
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Hajtott szerszdmos esztergagépiinknek kdszonhetden a fenti folyamatot atterveztem, hogy a
megmunkalasi és az atfutasi id6t jelentdsen csokkentsem, illetve a megmunkalokézpontokat
tehermentesitsem a jovobeli megrendelések szamara. A fenti folyamat annyiban modosult,
hogy az 1. és a 3. éllast gyakorlatilag egy gépen egy miiveletben készitjiikk el, melynek
kovetkeztében az alkatrész teljes gyartasdhoz mar csak egy gép sziikséges. Az attervezett

gyartasi folyamat az alabbiakat eredményezte:

e Az 1.¢s a 3. allas egyben elkészitése kovetkeztében, az alkatrész 2 allasbol késziil el
egy gépen.

e Az elso allas 3 percet vesz igénybe, mig a masodik allas 1,5 percet, igy az alkatrész
gyartasanak oOsszideje koriilbeliil 5 percet vesz igénybe.

e 150 darab alkatrész gyartdsa korabban 2,5 miiszakot vett igénybe, plusz allasi idot,
jelenleg allasi id6 nélkiil, koriilbeliil 1,5 (12 6ra) miiszak alatt tudjuk legyartani a kért
mennyiséget.

e Mirogépeinket csak ezen alkatrész gyartasa alol egy miszakkal —sikertlt

tehermentesiteni.

o A gyartasi id6 csokkentésével a termék arabdl a nyereség nagyobb hanyadot képvisel.

21. abra: Otec - védofej félkész (bal) és kész (jobb) allapotban (forras: sajat kép)
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4.4.2. A hajtottszerszamos esztergagép hatasai cégiink termelési rendszerére

Gyartasi pontossag novelése, precizios tlirések garantalasa.

Termelékenység ndvelése.

A félkész termékek mennyiségének csokkentése, illetve a félkész termékek allas
idejének csokkentése.

A vevodi igényeknek eleget téve a megmunkalasi tartomény és a pontossag ndvelheto.
A korabban két gépen (eszterga és marogép) késziilt alkatrészek, ezen gép segitségével
az esztergalasi és marasi folyamatok egy gépen elvégezhetoek egy adott alkatrészen
(példaul osztokoron furatok elhelyezése, tengely jellegli alkatrészeken lapolasok és
hornyok elkészitése).

A megndvekvo esztergalasi és mardsi megrendelések a tovabbiakban is teljesithetdek.
A jelenlegi marogép allomanyunkrdl a teher levétele a félkész termékek minimalisra
csOkkentése réveén.

Szallitasi hataridd csokkenése

Technoldgiai sokszinliség biztositasa

Félkész termékeink jelenleg a megrendelt alkatrészek viszonylag nagy részét kb. 50 % - at

teszik ki. A hajtottszerszamos esztergagép segitségével ez az érték jelentdsen csokkent, amely

a jelenlegi megrendelés allomanyunkat figyelembe véve kb. 10 % - ra redukalhato.
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4.5. Egyedi késziilék tervezési és gyartasi folyamatanak bemutatasa

Az egyedi alkatrészek gyartéasi folyamata jelentdsen eltér a visszatérd alkatrészek esetében mar
megszokott gyartisi és mérési folyamatoktol. Altalaban az altalunk gyartandd visszatérd
alkatrészek jelentds része rendelkezik egy bejaratott CNC programmal és technologia
sorrenddel. Egyedi alkatrészek esetében a gyartas megkezdése eldtt kollégainknak egy
technologia sorrendet kell felallitaniuk, amely alapjan elkészitik a CNC programot, majd a
program és a technologia paraméterck segitségével készre gyartjak a termékeket. Egyedi
gyartas révén nagy valosziniiséggel egy adott alkatrészrdl készitett programot mar soha nem
fogunk hasznalni, amely a mi esetiinkben egy jelentds hanyadot (kb. 70%) képez az altalunk
gyartott termékek koziil.

Tovabbiakban egy altalam attervezett és megrajzolt késziiléknek a gyartasi folyamatat
szeretném bemutatni. A késziiléken a mai napig dolgozom, hiszen a partneriinknél felmeriild

ujabb ¢és ujabb problémakat meg kell oldanom ¢és tokéletesre kell fejlesztenem. A késziilék elso

verzidja a 21. abran lathato.

22. abra: Attervezett és készre gyartott késziilék - szétszedd allomas (forrds: sajat kép)
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4.5.1. A késziilék feladata, probléma bemutatasa és megoldasa

A fentebb bemutatott késziilék egy szétszedd allomas, amely a partneriink gyartdésoran
keletkezett selejtesnek bizonyult hengerfej blokkok szétszedéséhez nyujt stabil tdmaszpontot.
A szétszedd allomédshoz még kiilonbozd hidraulikus és leszoritd segédeszkozok tartoznak,
amelyek a szétszedéshez sziikséges er6t szolgaltatjdk. Partneriink részére azért fontos a
késziilék, mivel a selejtes blokkok tobb visszanyerhetd, a késébbiek folyaman felhasznalhato
alkatrészt tartalmaznak, melyek beépithetoek egy masik blokkba. Gyakorlatilag a késziiléknek
koltségesokkentd szerepe van, amely tobb blokk tipushoz megfeleld és hasznalhatd. A korabbi
késziilékkel tobb probléma is volt. Az uj modellek szereléséhez nagyobb erdk voltak
szlikségesek (példaul csapagy préseld erd), emiatt magéhoz a szétszedéshez is nagyobb erék
szlikségesek. Az attervezés gyakorlatilag egy masszivabb késziilék kivitelezésérdl szolt a
korabbihoz képest, viszont a jelenleg is hasznalt késziilék még mindig fejlesztésekre szorul 1j
alkatrész elemek (merevitdk) bevonasaval. A késziilék tervezése 1ényegében abbdl allt, hogy a
meglévo késziilék alkatrészeirdl kellett modelleket és rajzokat készitenem ugy, hogy a
szlikséges elemek strapabirdbbak legyenek, amennyiben sziikséges volt, 0j alkatrészt is
terveztem a késziilékhez. Az Aattervezés magaba foglalta az 0j alapanyagok bevonasat
kiilonbozo alkatrészeknél, példaul az erdsen terhelésnek kitett alkatrészek alapanyagat
aluminiumrdl szerszamacélra cseréltem. Az acélok alkalmazdsa miatt felértékelodott a
feliiletkezelések jelentsége, hiszen a levegdben 1évd paratartalom miatt az acélok hajlamosak
a feliileti rozsdasodasra, amely kicsit sem elény0s résziinkrdl. Rendszerint a sima tart6 elemeket
horganyzéssal, mig a koptatd hatasnak kitett elemeket nitridalassal oldottam meg. Egyes
tartoelemek, illetve az alaplap természetesen maradtak aluminiumbdl forgacsolva, melyek EN
AW 5083 helyett EN AW 7075 aluminiumbdl késziiltek, amely egy 6tvozottebb és a
mechanikai tulajdonsdgokat jobban viseld aluminium fajta. A nagy alaplapot és egyes
tartoelemeket semmiképp sem szerettem volna acélbol késziteni, hiszen a késziiléknek
mozgathatonak kell lennie A — bdl B — be és ha minden alkatrészt acélbol gyartottunk volna,
akkor ez az alapelv nem teljesiilne. Gyakorlatilag a késziilék attervezésénél figyelembe kellett
vennem a sulyminimalizalas mellett a kiilonbdz6 alapanyagok nyujtotta mechanikai

tulajdonsagokat is az ,,aranykozéput” elérése érdekében.
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4.5.2. Késziilék megtervezésének a folyamata

Cégiink a meglévé és jovobeli partnercinek a részére kiillonb6z6 mérndki problémak
megoldasara is lehetdségeket biztosit, legyen az egy meglévo alkatrész - késziilék attervezése
vagy egy teljesen uj alkatrész megalkotasa. Tobbszor eléfordul, hogy a gyartésorokon
keletkez6 problémakra, rendszerint az operatorok okozta problémak miatt (poka yoke) kell egy
alkatrészt vagy késziiléket attervezni, de olyan is eléfordul, amikor egy alkatrész hibasan lett
megtervezve, emiatt nem latja el feladatat és gyakorlatilag egy ujat kell megalkotnom a

rendeltetésének megfelelden.

Mivel a tervezés €s a gyartas kiillon szegmens, emiatt cégilink kiilon folyamatként kezeli a
hasonlo6 projekteket és ez igy tortént a szétszedd allomds esetében is. Az dltalam bemutatott
késziilék tervezési folyamata gyakorlatilag egy vevoi megkereséssel kezdddott, aki prezentalta
szamomra a régi késziilék problémait és hogy milyen funkciokkal rendelkezé késziiléket
szeretne (4.5.1. fejezet). A vevd altal elmondott informacidk alapjan el kellett dontenem, hogy
a feladatot el tudjuk — e végezni vagy sem. Mivel a projektet helyszini terepszemle is segitette,
igy arra a dontésre jutottam, hogy a késziilék tervezésérdl egy arajanlatot készitek, melyet, ha
a vevo elfogad megtervezem a késziilék alkatrészeit és a rajzdokumentacidkat rendelkezésére
bocsajtom. Ajanlatadasnal kalkulalnom kellett a régi késziilék szét- és Ossze szerelésével, annak
érdekében, hogy az alkatrészekrdl konkrét képet kapjak, illetve egy nagysagrendi tervezési
idével kellett még szdmolnom. Osszességében 4 nap 4llt rendelkezésemre, hiszen a régi
késziiléket folyamatosan hasznalta partneriink, akinek az 5. napon mar sziiksége volt az
eszkoOzre, emiatt 4 nap tervezési koltséggel szamoltam az ajanlatban. A késziilék tervezése és a
rajzok elkészitése a gyakorlatban 3,5 (1 nap 8 munkadra) napot vett igénybe, melyhez Solid
Edge tervezd és modellezd program volt segitségemre. A rajzok elkésziilte utan szolgaltatas
gyanant minden esetben megkapja a vevo a sziikséges dokumentumokat (2.sz. melléklet) és
amennyiben megfelelonek taldlja a terveket, gyakorlatilag a tervezési folyamat ezen szakasza
lezarul, ezzel egyidejiileg a gyartasi folyamat kezdédhet el egy 0jabb arajanlatkérés
jovahagyasa utan. A késziilék tervezésének 0sszkoltsége 600 ezer forint volt, ez egy kicsit
alacsony arnak ttinhet. Mivel nem kellett a nullarél kezdenem a tervezést és egy meglévd

konstrukcié mar rendelkezésemre allt, emiatt a tervezési oradij is alacsonyabban alakult.
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23. abra: Tervezési fazis folyamatabréja (forrds: sajat szerkesztés)
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4.5.3. Késziilék gyartasi folyamatanak bemutatasa haloterv segitségével

Az elkésziilt tervek és a vevOi jovahagyas utan partneriink (jabb arajanlatot kapott, amely mar

a késziilek gyartasat, alkatrészeinek feliiletkezelését, kotdelemek beszerzését és a késziilék

szerelését foglalta magaba. Az dllomas bekeriilési koltsége kicsivel multa alul a 1,5 millid

forintot, melybdl nagysagrendileg 30 szézalékot tett ki az alapanyag és a feliiletkezeléseknek a

koltsége. A komplett késziilék kivitelezésére 15-18 munkanapot adtam meg, melynek

megadasahoz az alabbi szempontokat tartottam szem elott:

Az alkatrészek haromnegyedének a gyartasdhoz rendelkeztiink megfelelé méretii
alapanyaggal, emiatt nem kellett tobb nap (altalaban 5-8 munkanap) alapanyag
beszerzési idovel szamolnom.

Az acél alkatrészek mindegyike feliiletkezelt, emiatt 5-6 munkanap feliiletkezelési
idével kalkuldltam, mivel a horganyozést és a nitridalast hazon beliil nem tudjuk
megoldani.

Amennyiben megrendeld partneriink mas cégnek is tovabbitotta az altalam készitett
rajzokat (sajnos mar eléfordult ilyen eset), torekedtem a minél rovidebb hataridd és
kedvez6 ar megadasara. Tisztaban vagyok azzal ténnyel, hogy a konkurens cégek
hasonld késziilékeket egy honap alatt nem tudnak legyartani, legalabb 1 hénap
atfutassal gyartanak hasonl6 egységeket.

Szamolnom Kkellett az akkori (december — januar) megrendelés allomanyunk altal
okozott leterheltséggel, ezt figyelembe véve az alkatrészek iitemezésére 10

munkanapot szamoltam.

A fenti szempontok alkalmazéasaval a késziilék gyartasat is sikeriilt megnyerniink, melynek

gyartasi folyamatat haloterv segitségével fogom bemutatni a parhuzamosan végzett

tevékenységek miatt.
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5. Tablazat: Tevékenységjegyzék

Tevékenység Tevékenység jele | Jel Megelozo Idétartam
tevékenység [nap]

Gyartés A 0 - -

megrendelése

Acél alkatrészek | B 0-1 A 6

gyartasa

Acél alkatrészek | C 1-2 B 5

feliiletkezelése

Mianyag D 0-3 A 3

alapanyagok

beszerzése

Mianyag E 3-4 D 1

alkatrészek

gyartasa

Aluminium F 0-5 A 4

alkatrészek

gyartasa

Késziilék G 2-6, 4-6, 5-6 C,E,F 3

szerelése

Késziilék H 6-7 G 1

szallitasa

B (6)

24, abra: Késziilék gyartasanak haloterve (forrds: sajat szerkesztés)
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Az ¢el6z6 oldalon 1évo tablazatbol és haldtervbdl egyértelmiien kirajzolodnak a parhuzamos
tevékenységek. A késziilék gyartasat az acél alkatrészeknek a gyartdsaval kezdtiik, mivel a
késobbiek folyaman feliiletkezelésre szorulnak és amig ezen alkatrészek a feliiletkezelds
partneriinknél vannak, addig a tobbi feliiletkezeletlen alkatrész gyartasat tudjuk iitemezni. Ha
forditva iitemeztem volna az alkatrészek gyartasat, abban az esetben az ajanlatban megadott
hatarid6 tarthatatlan lett volna résziinkrél. A késziilék gyartasa 0sszesen 14 munkanapot vett
igénybe, plusz 1 nap szallitast vett igénybe, amelyet sikeriilt hataridon beliil teljesiteniink és
emiatt a vevOi elégedettség pozitiv volt. Az elsé verzid sikeresen miikodik, viszont plusz
alkatrészeket kellett hozza terveznem (2.sz. melléklet 2023 — as datummal ellatott rajzok),
mivel Gjabb problémak Iéptek fel a nagy igénybevételek kovetkeztében. Ezen alkatrészeket a
koézelmultban gyartottuk le partneriink részére, amelyek tesztelése hamarosan eredményeket

hoz.

5. FEMFORGTECH KFT. TERMELESI FOLYAMATANAK
ERTEKELESE

Véleményem szerint cégiink termelési folyamata €és rendszere megfeleléen mitkddik, melyet a
kordbban bemutatott gyartasi folyamatok is tiikroznek. Nagyon ritkan fordul eld, hogy a
termékek kivitelezése csuszik, ha be is kovetkezik az nagyrészt kiilsé tényezd miatt.
Rendszerint alapanyag beérkezési késedelem, illetve feliiletkezelds partnereink miatt szoktak
nagyobb szazalékban szallitasi késedelmek fellépni. Minden évben belsd audit van cégilinknél,
melynek keretein beliil vevoi elégedettségi kérdoiveket kell kiilldeniink partnereink részére a
szabvanyban leirtaknak megfelelden. Partnereink egyontetiien elégedettek az altalunk nyujtott
szolgalatasokkal, a termékek ar képzésével és mindségével, szallitasi hataridokkel és azok
teljesitésével. Ezen tényezOk mellé fontosnak tartom kiemelni a vevéi kapcsolattartast, melyrdl
telephelyvezet kollégam és én, mint helyettese gondoskodunk és sok esetben audit nélkiil is

érdeklddiink a szolgaltatasaink megfeleloségérdl.

Nem emlitettem még, de termelési folyamatunkban nagy szerepet jatszik 1ézerjelold gépiink is,
amit 1 éve szereztiink be, melynek segitségével nagyban javitani tudtuk termelékenységiinket.
Az altalunk gyartott visszatéré alkatrészek majdnem mindegyikére cikkszamot kell
graviroznunk, melyet korabban marogépen oldottunk meg kiilonb6zd mikro marok
segitségével. Egy tobb szambol 4ll6 szamsor ilyen kis szerszdmmal egy darab alkatrészen tobb
percet is igénybe vett, nem mellesleg plusz megmunkalasi allast jelentett résziinkrél. A fentebb

mar bemutatott réz megfogdk (11. dbra) esetében a gravirozasi id6 3 percet vett igénybe
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mardgépen, addig a 1ézerjelold segitségével egy szamsor nagysagrendileg 10-20 masodpercet

vesz igénybe. A 11. dbra jobb oldalan 1évé megfogo tipusbol havi rendszerességgel ugyan csak

100-200 darab koriili mennyiséget gyartunk, és ezen mennyiségnél 3 perc marasi id6 jelentésen

leterhelte kapacitasunkat. Ez a miivelet 100 darab esetében kozel 5 orat vett igénybe, viszont a

1ézergravirozo segitségével koriilbeliil 20 perc alatt gravirozom meg a sziikséges mennyiséget.

A lézer jelolé gép jelentosége cégiink termelési rendszerében:

A kordbban mardgépen elvégzett gravirozdsok gyakorlatilag par masodperc alatt
elvégezhetdek a lézergépen, melyek kordbban tobb percet is igénybe vettek, ezzel
nagyban novelni tudtuk a termelékenységet.

Adott alkatrészek gyartasi ideje jelentdsen csokkent.

Tengely — tarcsa jellegli alkatrészek palastfeliiletére is lehet gravirozni a segitségével,
amely korabban nem volt lehetséges.

Egyedi szimbdolumok, motivumok, rajzok, QR kodok is gravirozhatoak a termékekre,
amely korabban szintén nem volt lehetséges a cég profiljan beliil.

Gyakorlatilag minden alapanyag tipusba lehet gravirozni, feliiletkezelés (edzés,
barnitas, nikkel, eloxalas) utdn is.

A gravirozas egyértelmiien latszik az alkatrészek feliiletén, amely korabban problémas
volt.

Az elmult egy évben tobbszordsen megtériilt ezen géplink ara (kb. 2 millié forint).
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6. HUMANEROFORRAS FEJLESZTESE A FEMFORGTECH
KFT.-NEL

Magyarorszagon a cégek nagyrésze munkaer6hiannyal kiizd, melyet mit sem bizonyit jobban,
mint a KSH 2022 harmadik negyedévének kimutatasa, amiben az all, hogy ebben az idészakban
kozel 90 ezer betodltetlen allas volt az orszagban. Ez a szam lassan, de folyamatosan novekszik

az orszagban torténd beruhdzasoknak és fejlesztéseknek koszonhetden.

2022 felétdl kezdédden a mi cégiink is munkaerdhidnnyal kiizdott, melyet egyrészt a
megrendelési allomany ndvekedése idézett eld, amit az akkoriban nalunk dolgozo6 7 forgacsolo
technikus mar nehezen tudott kielégiteni. Tavaly nyar folyaman az is megnehezitette a
helyzetiinket, hogy egy tobb éve ndlunk dolgozo, j6 képességekkel rendelkezd forgacsold egyéb
okok miatt tavozott cégiinkt6l, viszont ezzel egyidejiileg egy korabban gyakornokként nalunk
tevékenykedd palyakezdot sikeriilt felvenniink. Ember hatranyba ugyan nem kertiltiink, de az
eltdvozo és a palyakezdd munkatarsunk miatt cégiink termelékenysége minimalisan visszaesett.
Uj kollégank viszont ardnylag hamar betanulta a nalunk 1évé folyamatokat és be tudott
kapcsolodni cégilink termelésébe. A tavalyi év masodik felében, szeptembertl egy tjabb
palyakezdd kollégat vettiink fel CNC esztergagépre, esztergakapacitasunk novelése érdekében,

aki az Aszodi Pet6fi Sandor Szakgimnazium elvégzése utan kertilt cégilink kereteibe.

Céglink jelenleg két forrasbol igyekszik munkaerd igényét kielégiteni, egyrészt a kornyékbeli
szakképz6 iskolak végzds diakjai koziil igyeksziink kedviinkre valogatni, masrészt kiilonb6zo
internetes feliileteken is meghirdetiink betdltetlen munkakoérdoket. Az idei év januarjatdl erésen
foglalkoztunk ezzel a témaval, hiszen akkoriban két forgicsolora (mardgépre) volt még
sziikségiink a megrendelési allomanyunk teljesitése érdekében. Janudrban allashirdetést tettiink
kozz¢, melyre kozel 30 munkavallald jelentkezett, melyek koziil els6 korben 10 fot
valasztottunk ki, akik céglink termelési rendszerébe a megadott 6néletrajzok alapjan passzoltak.
A 10 ember mindegyikével személyesen elbeszélgettiink, akiket kiillonb6zd gyartastechnologiai
kérdésekkel ,teszteltiink”. Ezen jelentkezOk koziil kovetkezd korben kivalasztottuk a
szdmunkra 5 legmegfelelObbet, akik szerintlink cégiink termelését nagyban segiteni tudndk a
jovoben. Ezen 5 f6 mindegyikét probamegmunkaldsra invitaltuk, ahol ténylegesen kidertilt a
forgacsolok tapasztalata, amely kozben valds képet kaptunk a jelentkezdk képességeirdl. Az
altalunk latott képességek fliggvényében végiil 2 {6 technikust vettliink fel marciusban, akik
mostanra mar egyértelmiien lenditettek cégiink termelékenységén. Fontosnak tartom

megjegyezni, hogy jelenleg is forgacsold technikusra van sziikségiink. Mivel koradbban
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szamoltunk azzal a ténnyel, hogy a jovében is fennmarad a megrendelés allomany folyamatos
novekedése, emiatt a kivalasztott 5 f6 koziill plusz egy fore még igényt tartunk, aki azonnal

felmond a meglévé munkahelyen, amennyiben értesitjiik.

Véleményem szerint a versenyképes bérezésnek ¢€s a plusz juttatdsoknak kdszonhetden sikeriilt
2 Ujabb, tapasztalt munkavallalot leakasztanunk a munkaerdpiacrol. Sajnalattal tapasztaltuk,
hogy tobb forgacsolo cég, egyben konkurens cég az évek sordn egyszer sem emelt fizetést,

pedig az inflacio és az ¢€let kicsiny orszagunkban egyre dragabb mértékeket olt.

A Fémforgtech Kft. nagy hangsulyt fektet a szakképz6 iskoldkkal kozremiikodve kiilonbozo
tanulmanyi lehetdségek biztositasara (évkozi gyakorlat, nyari gyakorlat, technikusi gyakorlat,
technikusi vizsgdk lebonyolitdsa). A nalunk valamilyen tanulmanyi gyakorlat kereteiben
megforduld didkok koziil, mindig akad 1-2 6, aki szivesen dolgozna cégiink keretein beliil.
Rendszerint a fiatalos légkor, tiszta kornyezet és a tanulmanyok kozben megszerzett
tapasztalatok miatt valasztandk cégiinket els6 munkahelyiil. A jelenleg nalunk dolgozé 9
technikusbol 5 {6 kordbban a Fémforgtech Kft. - nél teljesitett gyakorlatot, koziiliikk tobben méar
3-5 éve cégiink keretein beliil tevékenykednek. A multbeli tapasztalataink is azt mutatjak, hogy
a tanulmanyi gyakorlatok kiszélesitésével egy cég fejleszteni tudja humaneréforras igényét,

melyet a jovében is szorgalmazni fogunk.

Cégilink rendkiviil népszerii kornyékbeli miiszaki iskoldkban tanul6 didkok korében, melyet jol
mutat, hogy a gyakorlatokra jelentkezés idoszakaban 8-10 megkeresés is érkezik hozzank, akik
koziil 4 diakot tudunk csak fogadni, melynek tobb oka van. Egyrészt a négy f6 mindegyikére
maximalisan tudunk figyelni és hasznos szakmai tudassal ellatni, amely tobb didk alkalmazasa
esetén mar nem lenne elmondhat6. Masrészt a jelenlegi gépparkunk ¢€s 1étszamunk nem képes
tobb didk képzését ellatni. A gyakorlatok koézben igyeksziink szem el6tt tartani, hogy a
fiatalokkal valahogy megszerettessiik ezt a szép szakmat és ne kényszerbdl, keserti szajizzel
alljanak a szakmahoz, illetve magahoz a gyakorlathoz. Sok gyakorlati hely véleményem szerint
abban kiilonbozik toliink a gyakorlatok teriiletén, hogy mi nem kényszerbdl vesziink fel

didkokat és ,,nyligként” tekintiink rajuk, hanem lehetdségként.
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7. OSSZEGZES

Diplomadolgozatom megirasdban nagy szerepet jatszott jelenlegi munkahelyem, a Fémforgtech
Kft. Mar lassan 3 éve tartozom a cég csapatahoz és telephelyvezetd helyettesként egyik 6
feladatom a termelés koordinaldsa és a minél jobb, illetve hatékonyabb termelési folyamatok
megtervezése. Ezen folyamatokat két konkrét gyakorlati példa segitségével mutattam be,
melyek a mai napig aktualisak és meghatarozoak. Az egyik feladatom az volt, hogy egy
visszatérd terméknek a gyartdsi folyamatat kellett az 0j hajtottszerszamos esztergagépiink
segitségével fejlesztenem a minél rovidebb gyartasi és atfutasi id6 elérése érdekében. Ezen
fejlesztés eredményeként elmondhatd, hogy az alkatrész a kordbbi hdrom felfogas helyett két
felfogasbol késziil el majdnem fele annyi id6 alatt. Ezen fejlesztéssel nem csak egy adott termék
gyartasi idejét sikertilt jelentésen csokkentenem, hanem a megmunkaldékdzpontok kapacitasat
is novelni tudtam a jovében el6forduld megkeresésekhez. Kovetkez6 feladatom egy egyedi
késziiléknek az attervezése, késdbb ezen késziilék gyartasi folyamatanak megtervezése volt,
amely egy vevOi megkereséssel kezdddott a 4.5.1. fejezetben bemutatott problémak redukélasa
érdekében. A  késziilék tervezésénél alapvetd szempontokat (sulyminimalizalas,
koltséghatékonysag, gyorsasag) vettem figyelembe, melynek eredményeképp egy a feladatat
pontosabban ellatd és a konkurens cégek ajanlataihoz képest olcsobb késziilék sziiletett. Az
attervezett késziiléknek koszonhetéen partneriink sokkal hatékonyabban tudja hasznélni a
szétszedd késziiléket, melynek finomhangolasa még most is zajlik. Jelenleg a projekt ott tart,
hogy a kisebb problémak kikiiszobolése utan egy ujabb komplett késziiléket kell gyartanunk,

amely mar a végsd formajaban fog elkésziilni az 1) konstrukcionak koszonhetden.

A bevezetésben utaltam arra is, hogy cégiink humaneré6forras fejlesztési nehézségekkel kiizd a
munkaerdpiacon fellelhetd hianyossdgok miatt. A Fémforgtech Kft. munkaerd alloméanyanak
fejlesztése a kornyékbeli szakképzd iskoldk segitsége nélkiil nem mitkddne. Ennek tiikrében
céglink gyakorlati helyként szolgal a forgacsol6 szakméban tanulé kozépiskolasok részére, akik
a nalunk eltoltott gyakorlati id0 alatt elsajatitjdk a szakma sajatossagait. Ezen tanulok a
tanulmanyaik befejezése utdn lehetdséget kapnak féallasu technikusként cégiink szineiben
dolgozni, akik az esetek nagy részében élnek is a lehetdséggel. A program sikerességét jol
mutatja, hogy a nalunk dolgozo6 9 technikusbol kordbban 5 f6 cégiinknél teljesitette gyakorlati
kotelezettségét. Osszességében elmondhaté, hogy jeleniinkben nem a technoldgiak, folyamatok
¢€s a géppark fejlesztése jelentik a legnagyobb nehézségeket, hanem ezen gépek ¢€s folyamatok

mikddtetéséhez sziikséges munkaerd megtalalasa és betanitasa.
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8. SUMMARY

My current workplace, Fémforgtech Kft., played a role in writing my diploma thesis. I have
been part of the company's team for almost three years now, and one of my main tasks as a
deputy site manager is to coordinate production and plan the best and most efficient production
processes. | presented these processes with the help of two concreted practical examples, which
are relevant and decisive nowadays. One of my tasks was to develop the production process of
a recurring product using our new power tool lathe to achieve the shortest possible production
and lead time. As a result of this development, it could say that the component was made from
two approaches instead of the previous three in almost half the time. With this development, |
not only managed to significantly reduce the production time of a specific product, but I was
also able to increase the capacity of the machining centers for future inquiries. My next task
was redesigning a unique piece of equipment and later the design of the production process of
this device began with a customer inquiry in 4.5.1. to reduce the problems presented in the
chapter. When designing the equipment, | took into account essential aspects (weight
minimization, cost-effectiveness, speed), which resulted in a device that fulfills its task more
precisely and is cheaper compared to the offers of competing companies. Thanks to the
redesigned device, our partner can use the disassembly device much more efficiently, which is,
still fine-tuned. At the moment, the project is at the point where, after eliminating the minor
problems, we have to produce another complete device, which will already be ready in its final

form thanks to the new construction.

In the introduction, | also mentioned that our company is struggling with human resources
development difficulties due to the shortcomings found in the labor market. The development
of Fémforgtech Kft.'s workforce would not work without the help of vocational schools in the
area. In light of this, our company serves as, a practical place for high school students studying
the cutting trade, who learn the specifics of the trading during their practice time with us. After
completing their studies, these students are allowed to work as full-time technicians for our
company, and in most cases, they take advantage of the opportunity. The success of the program
was demonstrated by the fact that 5 of 9 technicians working for us previously fulfilled their
practical obligations at our company. All in all, it can say that nowadays. The maximal
difficulties are not the development of technologies, processes, and machines but the finding
and training of the workforce required to operate these machines and processes.
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21 10.5 mm 175 mm g mm 11 28 mm 182 mm 6.5 mm
22 105 mm 705 mm 8 mm 12 128 mm 182 mm 6.5 mm
23 98 mm 182 mm g mm 13 255 mm 182 mm 65 mm
2k 315 mm 182 mm g mm 14 355 mm 182 mm 6.5 mm
25 113 mm 94 mm 8 mm 15 bk mm 138 mm 6.5 mm
26 203 mm 94 mm g mm 16 236 mm 138 mm 65 mm
2.7 3025 mm 145 mm g mm 17 bk mm 50 mm 6.5 mm
28 3375 mm 1145 mm 8 mm 18 236 mm 50 mm 6.5 mm
29 3025 mm 735 mm g mm 19 28 mm 6 mm 65 mm
210 3375 mm 735 mm g mm 110 128 mm 6 mm 65 mm
211 98 mm 6 mm 8 mm 111 255 mm 6 mm 6.5 mm
212 315 mm 6 mm g mm 112 355 mm 6 mm 65 mm
213 135 mm 149 mm 85 mm 113 10.5 mm 141 mm 9 mm
214 135 mm 39 mm 85 mm 114 105 mm 94 mm 9 mm
215 70 mm 164 mm 11 mm 115 105 mm &7 mm 9 mm
216 200 mm 164 mm 11 mm 116 68 mm 94 mm 9 mm
217 325 mm 164 mm 11 mm 117 158 mm 94 mm 9 mm
218 70 mm 24 mm 11 mm 118 248 mm 94 mm 9 mm
219 200 mm 24 mm 11 mm 119 285 mm 1145 mm 9 mm
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11 30 mm 420 mm 6.65 mm 134 750 mm 295 mm 11 mm
12 410 mm 420 mm 6.65 mm 135 150 mm 155 mm 11 mm
13 6118 mm 42775 mm 6.65 mm 136 322 mm 155 mm 11 mm
14 7818 mm 42775 mm 6.65 mm 137 495 mm 155 mm 11 mm
15 790 mm 420 mm 6.65 mm 138 620 mm 155 mm 11 mm
16 7818 mm 3725 mm 6.65 mm 139 750 mm 155 mm 11 mm
17 6118 mm 3725 mm 6.65 mm 140 42 mm 3225 mm 6 mm
18 30 mm 30 mm 6.65 mm 141 72 mm 3225 mm 6 mm
19 410 mm 30 mm 6.65 mm 142 12 mm 255 mm 6 mm
110 790 mm 30 mm 6.65 mm 143 12 mm 195 mm 6 mm
111 300 mm 47205 mm 1011 mm 144 42 mm 1275 mm 6 mm
112 520 mm 47205 mm 1011 mm 145 72 mm 1275 mm 6 mm
113 85 mm 295 mm 1011 mm 146 685 mm 280 mm 8 mm
114 735 mm 295 mm 1011 mm 147 685 mm 170 mm 8 mm
115 98 mm 327775 mm 8.5 mm
116 344 mm 3277775 mm 85 mm
117 102 mm 135.25 mm 8.5 mm
118 348 mm 135.25 mm 85 mm
119 140 mm 395 mm 9 mm
120 165 mm 395 mm 9 mm
121 2’7 mm 3225 mm 9 mm
122 57 mm 3225 mm 9 mm
123 12 mm 285 mm 9 mm
124 12 mm 225 mm 9 mm
125 12 mm 165 mm 9 mm
126 27 mm 1275 mm 9 mm
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131 322 mm 295 mm 11 mm
132 495 mm 295 mm 11 mm
133 620 mm 295 mm 11 mm
Anyag: Aluminium
yag: Al
Tdb
TERVEZO deséNAen\d/rc'ls 202D2Ci(zu9r/r]06 SO[Id Edge
Ellendrizve TS
ENG APPR
MGR APPR

SZOGEK £ X X °

ELTERD RENDELKEZES HIANYABAN
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK

2 PL =X XX 3 PL £ XXXX

Lap m:| RAJZSZAM

Al

Fajlnev FFT-20220841_Grundplattedft

Méreta:

Tomeg:

Lapok 1/ 2

REV |




15

50

Reviziotortenet
REV Leirds 0d fum Jovahagyva
M10 (X5
Lﬁ* O Cf// Q Q '0)
N
10
B 200 _
- 325 |
| 498 _
- 670 |
- 700 _
Anyag: S35 Emmm sl e
7 db R

FLTERD RENDELKEZES HIANYABAN
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK
SZOGEK £ X X °

2 PL+ X XX 3PL*XXXX

Lap m:[ RAJZSZAM
A3

REV

Fajlnev FFT-20220842 _Hosszanti talp.dft

Méreta:

Tomeg:

Lapok 1/ 2




Reviziotorténet

REV Leirds 0d fum Jovahagyva
50
—
5X45° (X&)
A
LN
. . Anyaq: Fekete POM-C
| | | | '
LA = — = —
N o | 2 d b
' . .
o
LN
\_l_
><
) +
i - -
O
M
- !
LN
9/ O15L_19 (x2) Nev atum -
* P91 d TERVEZO | ozso Ancrts | 2022/09/06 Solid Edge
22,5 Ellendrizve :
NG APPR Megnezvezes
- 77'5 - MGR APPR
/lOO ELTERD RENDELKEZES HIANYABAN Lap m. [ RAJZSZAM REV
| — MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK A3
SZOGEK £ X X ° Fajlnev FFT-20220843_Mianyag bak dft
2 PL £ X XX 3 PL = XXXX Méreta: T(jmeg: |_l]|]0k 1772




Reviziotertenet

40 REV Leiras Datum Jovahagyva

35

67
82

- 30 - Anyag: K720
I 1 Nitridd v
1 db

29
14

10

Jeloletlen letoresek 1x45°

70
—] T
55
—] —
75
10 5 X45° (x4
— 5
+ —— ~}
I = - p 1
(>
o~ Q] * U \.)
- O O
[\ O
_/ | Nl
(-]
~ i / D
£
"L\ PSS N
?\C)\* T LN R 25 )
i e I
/
\
! I 1 P ' 10
L | —"T\u I 1
& 16 ! Név Dd tum ,
LA 3y 45° TERVEZO Bozs Andrtis | 2022/09/06 Solid Edge
— e 14 Ellendrizve ,
22 — — NG APPR Megnezvezes
MGR APPR
% ELTERO RENDELKEZES HIANYABAN Lap m:| RAJZSZAM REV
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK | AZ
- 48 _ SZOGEK + X X ° Pt jInév FFT-20220844_Korom_1dft
2 PL =X XX 3 PL+ XXXX Méreta: Tomeq: Lapok 1/ 2




Reviziotertenet

— 68 — REV Leirds Od tum Jovahagyva
31
<ﬁ> o
—\ 3 X 45
~}
/'_\
A

36,5

ﬁ —
M 09 .
O~ Ol
o 8 W T / '
B 80 _ A
5, B 125
Jeloletlen letoresek 05x45°
70
25 00

38

62,73

90

-0
=
=0

S
675

69

833

g | || N
X
e 31 Nev Datum .
TERVEZD | 8ozsd Andrs | 2023/02/27 Solid Edge
- 35 - Ellendrizve ,
65 NG APPR Megnezvezes
- - MGR APPR
ELTERO RENDELKEZES HIANYABAN  |Lap m:] RAJZSZAM REV
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK | AZ
SZOBEK * X X ° Fa jlnév FFT-20220845_Korom_2_mod1dft
2 PL £ X XX 3PLz XXXX Méreta: T(jmeg; LUDOk 1/ 2




Reviziotorténet

REV Leirds 0d fum Jovahagyva

X 45° (2x]

M 16

2 X 45°
1 [ ——— .
Alaszuras
~ N
p— p— — p— p— p— p— p— - w ﬁ N
@‘i © =
. 20 | 18
B 628 _
B 953 _
Név Oatum .
TERVEZD | soust narts | 2023/02/07 Solid Edge
Ellendrizve
NG APPR Megnezvezeés
MGR APPR
ELTERO RENDELKEZES HIANYABAN Lap m. [ RAJZSZAM REV
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK A3
SZOGEK £ X X ° Fa jlnev FFT-20230207_Pozicionalo csap.dft
2 PL £ X XX 3 PL = XXXX Méreta: T(jmeg: |_l]|]0k 1772




T x 45° (2x)

1,75

55

14

Lgb 75 82)5

@65/ D125 (2x) \

2 X 45 [k

/

AN

N/

215

43

\
15 15
B 80

Reviziotorténet
REV Leiras Datum Jovahagyva
I \l | |
Nev Datum .

TERVEZD | Bbust murds | 2023/02/08 Solid Edge
Ellendrizve

NG APPR Megnezvezes

MGR APPR

SZOGEK = X X °
2 PL £ X XX 3 PL £ XXXX Méreta:

ELTERU RENDELKEZES HIANYABAN Lap m.| RAJZSZAM
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK A2

REV

Fa jlnév FFT-20230208_Tamasztoblokk _1dft

Tomeg:

Lapok 1/ 2




i o b
= ] I
55 | : : |
S T d
_ L L
I o
e '
G 25 o 3 _J
80 |
D65/DML_125 (2x)
2 X b5 lhx) )
3 I
@ @ \&) =
) '

40

Reviziotorténet

REV

Leiras

0d fum Jovahagyva

Aluminium

Solid Edge

Név Oatum
TERVEZO Bozso Andras | 2023/02/08
Ellendrizve
ENG APPR
MGR APPR

Megnezvezeés

ELTERO RENDELKEZES HIANYABAN
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK

SZOGEK = X X °

2 PL£X XX 3PL £ XXXX

Lap m:[ RAJZSZAM
A3

REV

Fajlnév FFT-20230208 _Tamasztoblokk 2 dft

Méreta:

Tomeg: Lapok 1/ 2




55

2 x 45 (5%

D6 5/DM__125 (2x)

Reviziotertenet

I 2 A \1*\
S
&
c)ﬁi@%
1
= @ [
LN 15 \J
N LM
~N
! Y N !
» 395 _
- 645 _
» 795

REV Leiras Datum Jovahagyva
\/-\\
Nev Datum .
TERVEZD | Bbust murds | 2023/02/08 Solid Edge
Ellendrizve ,
NG APPR Megnezvezes
MGR APPR

SZOGEK = X X °

2 PL £ X XX 3 PL £ XXXX Méreta:

ELTERU RENDELKEZES HIANYABAN Lap m.| RAJZSZAM
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK A2

REV

Fajlnev FFT-20230208 _Tamasztoblokk 3 dft

Tomeg:

Lapok 1/ 2




68

I
'
W
g NS 2 X 45° 8
L O L
\ c)&g\%%
\ oL
I ™
B i J @ .
s %
/
o oY .
N
O <
v ¢ \ >& / !
105
G65/DM__125 (3« B 30 |
B 355 _
B 605 _
- 755

Reviziotertenet

Y

REV Leiras Datum Jovahagyva
Nev Datum .
TERVEZD | Bbust murds | 2023/02/08 Solid Edge
Ellendrizve ,
NG APPR Megnezvezes
MGR APPR

ELTERU RENDELKEZES HIANYABAN
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK

SZOGEK = X X °

2 PL £ X XX 3 PL £ XXXX

Lap m:| RAJZSZAM
A2

REV

Fajlnév FFT-20230208 _Tamasztoblokk & dft

Méreta:

Tomeg: Lapok 1/ 2




10

O 22

® 32

Reviziotertenet

REV Leiras Datum Jovahagyva
Nev Oatum .
TERVEZD | Boust murds | 2023/02/22 Solid Edge
Ellendrizve
NG APPR Megnezvezes
MGR APPR
ELTEROD RENDELKEZES HIANYABAN Lap m. RAJZSZAM REV
MERETEK MILLIMETERBEN ERTENDOK A2

SZOGEK = X X °

2 PL £ X XX 3 PL £ XXXX

Fajlnev FFT-20230222_Ualaku tavtarto.dft
Méreta: Tomeg: Lapok 1/ 2




