LA lean nem adja meg a vdlaszokat, de biztositja
azokat az eszkozoket, amelyekre sziikségiink van
ahhoz, hogy magunk leljiik meg a vdlaszokat.”
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Tapasztalati tanulas

Csak azt mondom, amit megtapasztaltam.
A tudds atadhatd, a bolcsesség azonban
nem. A bolcsesseget lehet megtaldini,
lehet aszerint élni, a sodrdsdahoz igazodni,
csoddkat tenni dltala, de kimondani €s
megtanitani nem lehet.

Minden igazsagnak az ellentéte is igaz!
Amiigy értendd: az igazsdgot csak ugy
lehet kimondani, szavakban megformdaini,
ha sarkitva van. Sarkitva van minden, amit
gondolatokba lehet formdlni és szavakkal
kimondani, €s minden sarkitott féligazsag
nélklldzi a teljesseget, a kerekséget, az
egyseget.



Kiinduldpont

Munkaszervezés?e

Betanitas?
N A o s
‘ Osszhangban a vevo és beszallito?

- W Visszacsatoldse

vV v v VvV Y

Problémamegoldds?

» Ismersz ilyen munkahelyet?



Mi okozza 2 S

DEMING

» A célok dllanddsagdanak hianya

Rovidtavu fokusz

A személyzet mindsitése (szdmok) THE CRISIS

A menedzserek gyors munkahelyvaltasai

vV v Vv Vv

Csak ismert mennyiseégi kritériumok alapjan kormanyzas

v

Magas orvosi koltsegek
» Magas jogi kdltségek



Lean

> JOhﬂ KI'CIfC”(, ]988 hitps://www.lean.org/downloads/MITSloan.pdf

» Letisztult, vézna, karcsy, ...

» Mindenbdl kevesebbet hasznal - SLOAN

Hhtes 1 .
Management Review

» Kevesebb emberi erofeszités

Triumph of the Lean Production System
Kevesebb befektetes

Kevesebb alapterulet

Kevesebb ido alatt

ad ;nig‘a::
THE STORY OF
LEAN PRODUCTION

NNNNNNNN ‘S SECRET

Kevesebb hiba, tévesziés

llllllllllllll

>
>
>
» Kevesebb raktarkészlet
>
>

> T

JAMES P. WOMACK, DAMIEL.T. JANES, AND DRNIEL R00S

» J.P. Womack, D.T. Jones, D. Roos: The machine that changed the world


https://www.lean.org/downloads/MITSloan.pdf

Milyen lehet az, ami lean?

https://www.youtube.com/watchev=Xy PxLwWIB ¢

Munkaszervezés?

Betanitds?

——
-~
9 o
-

A
-

L
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-y » Ismersz ilyen munkahelyet?
x ’
:

Osszhangban a vevd és beszAllitd?e
Visszacsatolds?

vV v v Vv Y

Problemamegoldds?e

<


https://www.youtube.com/watch?v=Xy_PxLw1B_c

Tortenet

Sakichi Toyoda

Massachusets
sttt of Techology
Fall 1988

Vohume 30
Momber 1

Taiichi Ohno

Management Review

Daniel T. Jones, James P. Womack




Lean

» Tobbet elerni
» Kevesebb raforditassal



Lean: eredmeény

Krafcik megfigyelese:
OsszefUggés van a gydar teljesitménye és az alkalmazott menedzsment filozofia kdzott

Viselkedés —
L]




A Toyota mukodesi rendszere

Cél:
A legjobb mindseg, a legkisebb
kdltseg, a legrévidebb szdallitasi ido

Kiegyenlitett Standardizalt
terhelés munkavegzes

Kaizen

Stabilitds



A Toyota mukddési rendszere

Cél:
A legjobb mindseg, a legkisebb
kdltség, a legrévidebb szallitdsi idd
Biztonsag, J6 mordl

Tanuld szervezet
PDCA



Mi jellemzi a szervezetete

» Hogyan mukodik?
» Mik a munkanapod kulcspontjai?

» Miben lehetne lean-ebb?

Chat Alt+H
Record on this Computer Alt+R
Closed Caption

Breakout Rooms

To:  Eweryone w

oS TR ~ . - = e End Ide ird be a gondalataidat!
L - More
ecurity pants “ha




Mi jellemzi a szervezetete

» Hogyan muUkodike
» Mik a munkanapod kulcspontjai?

» Miben lehetne lean-ebb?



Lean

We Shall Build Good Ships Here:
At A Profit I We Can. At A Loss If

» + nagyon magas foku céltudatossag: We Must. But Always Good Ships,
» Ertéket teremten

Viselkedés




Ertékteremtés

» Torténjen atalakitas, transzformacio
» Fizessen érte a vevd

» ElsSre jOt

sziikséges, de nem erte
ortékteremto

veszteség




Veszteség:

VeSZTeSég, pOZO r‘és » Eréforrast haszndl

« Ertéket nem ad hozzd

- I . N ,Téﬂen, Nem hasznosulé
Hibas teljesites Tobbet, elobb varakozas képességek

TUl sok Szilkségtelen TOImunkalds
Készlet mozgds TUlbonyolitott folyamat




A veszteség 7 fajtdja

» TuUltermelés Toke lekotés
» Tobbet Raktdarozni kell
» Kordbban

Helyet foglal

» Gyorsabban Kezelni/mozgatni kell

vV v v v v

Hianyt okoz...




A veszteség 7 fajtdja

» Vdarakozds
» Holtiddk
» Kiegyenlitetlenseg




A veszteség 7 fajtdja

» Javitds, utdmunka




A veszteség 7 fajtdja

» SzUkseégtelen mozdulatok




A veszteség 7 fajtdja

» SzUkseégtelen mozgatds




A veszteség 7 fajtdja

» A megszokds

» Felesleges tevékenységek
» Tulbonyolitott folyamatok
» Tulbonyolitott fermékek




A veszteség 7 fajtdja

» Tdrolds
» TuUlzott készletezés




Készlet = |atszat biztonsag
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Készlet = |atszat biztonsag

- Az idot hogyan lehet
készleten tartani?

[ ANyag « Mennyibe keril?

Ember / Berendezés/



A legnagyobb veszteseg

» Elveszett kreativitds

» Elpazarolt emberi képessegek

Eszk6zok Rendszer Alapelvek

Workshop,

projekt Mindennapi
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O
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Jobbitani

» Megfigyelni, megérteni

» A munkavegzes helyszinén

» Megkerddjelezni

Mit csindlnak éppen?

Miért csindljdk ezt?

Ez az eszk6z mire hasznalatos?
Hovd mennek?

Miért hagytdk félbe?

Mire varnak?

V. VSV aaaawveevV V

JAllj ebbe a korbe...”




Milyen vesztesegeket |attale

: ) . . ,Téﬂen : Nem hasznosulé
Hibas teljesites Tobbet, elobb varakozas képességek

&
¥

TOI sok SzUkségtelen TOImunkalds
Szdllitas Készlet mozgas Tulbonyolitott folyamat




Veszteség, pazarldas

A veszteseg nem korlatozodik 7 tipusra.

Egy régi mondds szerint ,,akinek nincs rossz szokasa, annak hét van”, azaz
még ha azt gondoljuk is, hogy nincs veszteseg, akkor is taldlunk legaldbb hét
tipust. Igy jutottam el a tiltermeléshez, a varakozdshoz, stb., de ez nem jelenti
azt, hogy csak hét tipus létezik.

Ne t6rjUk a fejunket azon, hogy ,,milyen tipusu veszteseg eze”.
Csak vagjunk bele, és csindljuk a kaizent.

-T. Ohno

“All we are doing is looking at
the time line, from the moment
the customer gives us an order
to the point when we collect the
cash. And we are reducing the
time line by reducing the non-
value adding wastes.”

- Taiichi Ohno




Jobbitani

» Megfigyelni, megérteni
» A munkavegzes helyszinén

» Megkerddjelezni

JAllj ebbe a korbe...”

»Mi olyan van a listadon, amit a
kovetkezo fél ordban meg tudndl
valtoztatni 0gy, hogy jobb legyen?"




Hogyan mukddik az Uzem?e

A gyartdas eldrejelzés alapjan torténik, az eroforrdsokat betoljuk a rendszerbe,
és a termék elddllitadsa mindaddig folyik, amig az erdéforrdsok rendelkezéesre
allnak.

B folyamat ﬁ/ _W D folyamat Raktar
Anyagaram >

Mivel nem a vevadi igeny domindl, né a felesleges keszlet.
Ha valamelyik folyamatlépésben problema lep fel, feltorlodnak
a készletek.




Az Ot alapelv

» Mijelent a vevd szamara értéket?
» A tevékenységek mely Idncolata mentén jOn |étre az érték? (Ertékaram)
» Flow: Hogyan lesz folyamatos (megszakitastol mentes) az ertékaram?

» Mimodon kotddik az értekteremtés a vevo igéenyeheze I r AN

» Hogyan jobbitjuk a folyamatokate lr“ N}/\l NG

BANISH WASTH
AND CREATE WEAL
YOUR C ORI'ORA'I’[

James P. Womack
and Daniel T. Jones

Ambniy Wl T N Do Tt (Tangnd A Winly



Eppen idében
Just in time

HUzO elv

JOI strukturdlt készlet:
- Mennyiség

- Tipus (cikkszdm) EEEEN

A mennyiseg valtozdsa
azonnal felismerhetd

Szupermaket



HUzO elv




HUzO elv

---------------------------------

Szupermaket



HUzO elv

---------------------------------

Szupermaket






Az ertekdaram feltérkepezése

» LA térkép nem a tertlet!”

» Azonos térképpel rendelkezink-e a terUletrol?

» Utemezése Gydrtdse Mérnoke Karbantartd2 Logisztikuse Vezetdsége

> A térkép mennyire dll kdzel a valds mukdédesheze

» Mire hivja fel a figyelmet?




Erteklanc

Termeléstervezés és -irdnyité

ito

Kommunikdacio — informdacidaramlds

v

Aru be- Aru
érkezés kikUldése

Xe
N
(%)
)
O

Anyagdaramlds

» Az Uzemegyseg mukddési terkepe

» Eszkdz a flow (dramlds) megértéséhez

» Fejlédési potencidl — jobbitdsi lehetdségek



Friéklanc térkép példa

Stahl
Meier Achsen
Huber
Haviigény
9.600 S
5.120R

I ‘
naponta

l i
iy ] . B i e eis Fards / N
ii Furészelés [ ﬂ Préseles [ ﬂ Sorjatlanités ii Kszorlles ﬁ serelés I ﬁ KikUldés
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Friéklanc térkép példa

Y 4 o 7 y 4 Y 4
Informacio — a vezerles
Meier P 1 hénapra  jge —

< elbrejelzés Achsen
P hetente ] Huber
~ cmoi
9.600 S
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/ / \ \ 5.120 R
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2160 S
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1920R
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1.8 nap , 2nap| 266 nap
2355



Friékldnc feltérképezése

» Folyamatelemek felrajzoldsa

>
>

ldérendben, logikai sorban

Precedencia sorrend

» Folyamatelemek vizsgdlata

>
>
>

Cikkszdm variancia
Eldgazdasi pontok

Gépek hozzdkapcsoldsa, dedikalt
vagy kdzos gépek

Atdlldsi idd, atalldsi szabdlyok

» Fizikai anyagdaramlds felrajzoldsa
» HUzo kapcsolat, tarhelyek, mozgatds
» Tdarhely méretek

» Informdcios kapcsolatok

» Tervezési pont, kommunikdcios
modszer

» Folyamatkdzi kapcsoldddsi pontok

» Informdcid atadds (pl. kanban,
trigger, tdarold...)



HUzO elv

» A gyartds vevadiigény alapjan torténik, a kévetkezd munkadllomds huzza
maga utdn a gyartast, amikor erre a megfeleld jelzést (pl. kanban)
megkapja

Informacidoaram

A folyamat B folyamat D folyamat

Anyagaram >




Kanban

» Jel, informdacio tovabbitds gyartasra, vagy anyag feltdltésre, szallitasra.
» Eredményei:
» Megakaddlyozza a fultermelést.
» Megakaddlyozza a készlethiany eléfordulasat.
» A termelés iranyitasat az operativ szintre helyezi.
» Lehetdvé teszi, hogy a termelést csak az ertekfolyamat egy pontjan UtemezzUk.

» Javitja a termelés reagdloképesseget a vevai igeny valtozasara.

| | [ | [ [ | | [ | [ | 1
ikkszam: Sor:

3240-7440

Megnevezés

DUGATTYU

Kapacitas: 12
[ ] [ ] [ | [ ] [ [ ] [ | [ [ ] J




Ketkords kanban

» Transzport — feljogosit az anyagmozgatdsra

» Mit, mikor, mennyit, hogyan szdllitjuk, hany darabot szdllitunk, irdnyok, tarhelyek,
csomagolds tipusa....

» Gyadrtdsi — feljogosit az anyag gyartdsara

» Gydrtandd mennyiség, csomagoldsi mennyiseg, kdvetelmények, készUlék,
ellendrzési utasitas.....
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Kanban az iroddban

Beérkezd
feladatok

Feladat

(

Besorolva,
varakozik

Folyamatban

Feladat

Atadds,

utdkodvetés

\A!

Feladat

Kész

N

Feladat

[7)

\l‘ i Iu/




Kanban az iroddban




Kanban otthon




Az Ot alapelv

» Mijelent a vevd szamara értéket?

» A tevékenységek mely Idncolata mentén jOn |étre az érték? (Ertékaram)
» Flow: Hogyan lesz folyamatos (megszakitastol mentes) az ertékaram?
» Mimodon kotddik az értekteremtés a vevo igéenyeheze

» Hogyan jobbitjuk a folyamatokat?

LEAN
[FINING

BANISH WASTH
AND CREATE WEAL
YOUR C ORI'ORAT!

James P. Womack
and Dumcl T. Jones

Aty o T N Mo J [ S Hivw



Utemidd

» A termelés sebessége, amellyel a vevai igényt kiszolgaljuk.

» Mindig egy meghatarozott id6tartamra szamoljuk (ora, nap, hét)
» mennyi a rendelkezésre allo id6,

» mennyia vevli igény a megadott idore

rendelkezésre allé id6 _ 5 perc

Utemidé (T/T) = =
emidciE) vevoi igény 20 db

=15 mp/db



Utemidd szadmolds

\ A A A 4

Heti 15 mUszakban kell legydrtanunk 15000db herkentyUt a vevadiigény
kielégitésére. Egy nyolcords mUszakban ko 50 percet nem a gyartdssal
téltenek: szUnet, mUszakatadds, takaritas. Milyen Gtemre kell hangolni @
gyartosort?

A szamolads:

Egy muUszakra 1000db esik (15000/15)

MUszakonként a raforditott idd: 480-50= 430" == 25800

Egy darabra jutd idd: 25800”/1000db = 25,8"/db az Gtemidd
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Ops 1

Ops2 Ops3 Ops4 Ops5
Operation Blocks




Friéklanc térkép — ezért is haszndljuk

St o.hl B 6r'eje|zés Termeléstervezés 90/60/30 NGPOS
Meier 1 hénapra elérejelzés
hetente Huber
Ermai naponta
MRP Fox Haviigény

9.600 S
5 120 R
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= C/0=0
98 7
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Osszatfutdsi idd =
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Mitol lesz vagy nem lesz lean?

» Lean eszkdzok haszndlata

» A folyamat nem diagnosztizalja Snmagat
» Felismert probléma

» Megoldds helyeft kerUlout

» Egyedi eset, nem rendszerszintU

» Helyben megszerzett tudas § &
, . XL
» Nincs szisztematikus tuddsmegosztds ISR

» Masok képessegeinek fejlesztese elmarad

» Stratégiai célokhoz igazitott kepességfejlesztés

Steven Spear & H. Kent Bowen
Decoding the DNA of the Toyota Production System



V4K )

Vezetdi képességek

» Folyamatot kialakitani
» Preciz eldirds

» Beépitett jelzdrendszer, ami megeldzi a tévesztest

» Problémdat megoldani
» Gyors kisérletezés

» Tuddst megosztani
» Csapatmunka

» Vezetdk mint tanitok

» munkakulturdt kialakitani



Folyamat kialakitaso

» Mitorténik az Uzembene

» Milyen vezetdi képessegek segitik a mukddéste

Munkavégzés: Kapcsolatok: Munkateriilet:
Gyarto cellak HUz6 rendszer Egyszer(iseg
Standardizalt munkavégzés Eppen id6ben Aramlas
Hibamentesség Alacsony készletszint




Felfedni a zavart

Az abnormalist kezeljuk
a normalis helyett.

Amikor a marhakat terelik, nem szamoljak
folyamatosan le az 1000 darabot, ha egy

kivalik a tobbi kozul, csak azzal az eggyel
foglalkoznak.



Felfedni a zavart

« Meghatarozott munkatartalom:
amit a legjobbnak tapasztaltunk
« Beagyazott ellendrzések:
azonnal észrevegyiik, ha valami félresiklik

Munkavégzés: Kapcsolatok: Munkateriilet:

Gyarto cellak HUzd rendszer Egyszer(iseg
Standardizalt munkaveégzés Eppen idében Aramlas

Hibamentesség Alacsony készletszint




Alakitsuk ki jol a munkahelyet!
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Mennyi idot szansz a keresésre?

Fel perce
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f sz&nsz a keresésre
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Mennyi idot szansz a keresésre?




Nem az onceélu rendrakds és takaritas a céll
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Nem az onceélu rendrakds és takaritas a céll
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Felfedni a zavart Beépitett ellendrzes

3 mdsodperc: 2 normdl mikddés vagy zavare



Eszlelhetd?




Milyen céltf szolgdle Milyen eredmeényt szallite

>

>

>

>

>

>

Rendelkezésre dll, ami ehhez szUkseges?e

» Anyag, eszkdz, ember, informdacio

Van-e olyan dolog, ami akaddlyozza a mUveletet?

Az elhelyezés kdnnyebbé teszi a munkavegzeste

Az eszkdz/anyag/informdacio dllapota kdnnyebbé teszi a munkavegzéste

» Milenne az idedlis dllapota?

Milyen folyamat szdllitja ezt az dllapotote

Mi jelzi a dolgozdnak, hogy a szUkséges mUveleten dolgozik?






Standardizalt munkavégzeés

» A hatékony munkafolyamat, amely figyelembe veszi a

» Biztonsdgot, - O
O

Ember, gép, anyag,
informacio
legjobb kombindcidja

» Mindseget,

» Mennyiséget és a

» Koltséget is.
» FElsOsorban az emberi mozdulatokra koncentralva

e Utemidd
* Munkafolyamat sorrendje
e Folyamatkdzi taroldk




Standardizalt munkavegzes

https://www.youtube.com/watchev=RRy 73ivcms

» Vizsgdljuk:
» A munka célja
» Ertékteremtd
» SzUkséges, de nem értékteremtd

» Veszteség

» Standardizalds
> Mite
» A mUveletelemek logikus sorrendje
» Hogyan?
» Kulcspontok
> Miérte

» Tapasztalat



https://www.youtube.com/watch?v=RRy_73ivcms

MuUveletek

Mit? Hogyan? Miért?
MUveletelemek logikus Kulcspontok, amik kdnnyebbé, | Tapasztalat, magyardzat
sorrendje biztonsadgosabbd teszik




Kerékcsere

Miiveleti utasitas

MUveleti utasitas

Kaizen
potencidlok

Gyarteslozi készlet

Szimbdlum

Utemidé

Tervezett ciklus id6

Ciklus

2 helyen

65

65

2

Tartalom

Munkaelemek ideje

Emberij

A,

Usse a kerékanyat, amig lelazul

N
Y

11,0

Tegye le az anyat

1,8

Cserélje le a kereket

8,0

Tegye fel az anyat

Rogzitse az anyat kalapaccsal

Séta a masik kerékhez

Usse a kerékanyat, amig lelazul

Tegye le az anyat

Cserélje le a kereket

Tegye fel az anyat

Rogzitse az anyat kalapaccsal

Levett kerék helye

J
Csere kerék ’

Levett kerék helye

@ Csere kerél




Standardizalt muveleti utasitas




Standardizalt munkavégzeés

» 1) Minden dolgozd érti, fudja a sajat muveleteit

» 2) Minden szerszam, eszkdz , karnyujtasnyi” tavolsagban
» 3) Standardizdlt munka — tokéletesre gyakorolva

» 4) Folyamatos megfigyelés es elemzes - jobbitds

» MegszUntetett vesztesegek
> kereses
» kivalasztas
» szUkségtelen mozgatds
» varakozds
» tévesztések



Problemamegoldds

/ e

Valos
helyzet




A problemak tipusai

Innovdacio
- Folyamat-
SEYALES
Alapvonal |
kezdetben
. Eltérés a
Reaktiv .
standardtol
Probléma:
kivanatostol Hibaelhdritds

eltérd kimenetel

Ismeretlen megoldds
Kreativ
Tiszta lappal

[smeretflen
Szisztematikus
Veszteségcsdkkentés

Okfeltdrds
Strukturdlt gondolkoddas

Ismert megoldds,
csak csindini kell



A problemak tipusai

Fl

Hiba elhérités Ui standard kialakitésa
Veszteséget, tulterhelést csokkent

Reaktiv problémamegoldas . - ) I
Szisztematikus jobbitas

Gyors valasz egy egyedi eseményre Lot
Tt

(/
@ Tazoltas Nagyobb értékteremtd képesség
? A helyzet fajdalmat enyhiti Tokéletésségre torekvés

FLp &) Gud S s P B P Rl T )
[ENeo S S\ SrRAIErSran Sl

[P
-

Probléma definicié
Okok keresése :
Intézkedések l.letas’
Felkovetés Fejlesztés
Szintetizalas
. . Kreativitas
Megszunteti az okot y z
Ve, ) Lehetbség
Nem tér vissza a probléma
Stabil értéklanc




P-D-C-A

» Nem elvards, hogy ismerd eldre a » Plan-Do-Check-Act
megolddashoz vezetd utat » Study vs Check
Fontos, hogy rogzitsd a célt! » Study > Act (decide)

» Akkor halad jOl, ha tfudod, mit varsz a > > Plan = Do

kovetkezd lepéstdl
d R, , ) » 2 Study > Act
» ...esalépesutan elemzed az elert

eredmeényt

N

\Somdl]

> Plan / Plan > Plan N
Act \ Act —

7¢ o)
N\ Im N

Check JDO \Check - /Do / \Check
( LS

f<

A~



A fejlodés ismetlddo ciklusa

= eltérés”

Cél dllapot

Mit akarunk
elérnie

Kovetkezo | Hol tartunk
|épése|< | ACT PLAN | mMost

Mit varunk téle? A leguiobbi 16pés
Mikor ismerjUk fel? reflexio

Mi volt a legutobbi tevékenység?
Mit vartdl téle?

Mit sikerGlt elérni?

Mit tanultdl beldle?

Ami most
foglalkoztat

A legy6zendd
akaddly



A projekt gondolati vazlata Lepésenként

*Mi a kdvetkezd kérdés
2
Hol tartunk mostz Merclole
L Mit fogunk csindlni «Tevékenység, datum, felelds

L Milyen eredményt *Hogyan visz kézelebb a
varunk tole celhoz

Megvalositas
eredmeny

L Mit fanultunk beldle




A3 Kaizen tortenet

Csapat:

Folyamat:

Datum:

1 - Probléma a Kaizen elott (kspekkel, mjzokkal illusetrilva)

4 - Intézkedések

A probléma szinje: Rendsger - Bejdardsi v - Kapesolat - Tevékenvség

Lehetdség a fejlddésre
Eltérés a kivant és észlelt allapot

kOzOTt

Az észlelt tUnet, észlelés korulményei
A rendszer-terv mely szintjén jelenik

mege

A keletkezés helyszinén

2 - Valoszini kivalto ok

Lehetséges okok (hipotézis)

Gemba |

Valddi hibaok: ki-be kapcsolhatd a hibakép

Javazelr intézkedések (a beépiten ellendrzéssel epyiin ) |

Vdalasz a valddi okra — lehetséges
megolddsok — otletek
Tudomdnyos alapossag: hipotézis —
vizsgdlat
EszkOzOk:

* Feladatlista

« Statisztikai dontés, kovetkeztetés

« Kisérletek
«  RASI matrix

Bevezetési terv: a létrehozott Uj
megoldds hogyan, mitdl fog tovabb
elnie

3 - Elvart kimenet

5 - Tényleges eredmény

6 - Mit tanultunk

Még mieldtt barmit
tennél, ird le, mi
lenne kivanatos?e
JIDOKA: ellendrizni
az eredményt

« Hatdsossag vizsgdlat

.' « Eltérések a kivant és
megvaldsult dllapot

kdzotH

PDCA - PDSA

« Tudatositds
|-' «  TOrténet mesélés
« A megszerzett tudds atorokitése




Eszk&z vagy mukodese

» Tanuld meg az eszkdzt, és alakitsd sajat igényre!

» Soha ne mdsolj gondolkodds nelkual!

» A cél és akiinduld helyzet egyUtt hatdrozza meg ...
» Tartsd szem elott, milyen kérdésre keresed a valaszt.




Lean

» Ertéket teremteni

» TObb értéket, kevesebb raforditdssal

We Shall Build Good Ships Here:
At A Profit It We Can. At A Loss If

We Must. But Always Good Ships,

Viselkedés
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