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1.BEVEZETES, CELKITUZESEK
1.1. A valasztott téma idiszenisége, jelenisége

A 21. szazadban is nagy jelés€ggel bir az ipari termelésben a hatékonysagetisz
élesed versenyben kizardlag az a szervezet képes fenadmiagés hosszu tavon sikeres lenni,
amely hatékonyan képes a korsztarmelésre és miiségi termékek, valamit szolgaltatasok
eléallitasara (Chikan, 2003). Manapsag aodrdgények fokozédnak és gyorsan valtoznak,
eblBl kovetkeden még inkdbb étérbe szikséges helyezni a folyamatszemléletet, a
megfeleb arhoz tarsuldé mitséget, a gyorsasagot és flexibilitAst. Ebben a Zo#ott
versenyhelyzetben, a menedzsment terlletek koztdrraelés- és miségmenedzsment
fontossadga étérbe helyeddik. E teriiletek eszkdztaranak hasznalataval d@daAllghsi
folyamatban a veszteségek feltarhatokka, megszietikké, illetve megdizhetkké valnak,
viszont az alkalmazott eszkdzok és hozzajuk tarsakmléletmddok vallalati alkalmazasa
nem cél, hanem eszkdzként szolgal a vallalat hag&émanak és versenyképességének
noveléséhez.

A Nemzetgazdasagi Minisztérium kimutatta 2014-beogy a kis- és kozépvallalkozasok
(kkv) képezik, Magyarorszagon a vallalkozdsok 99&%ezzel munkahelyeket biztositva a
foglalkoztatottak 69,8%-anak, ezen tul gazdasagyiepet vallalnak a hozzaadott érték 53,5%-
aval (Nemzetgazdasagi Minisztérium, 2016). KSH 20844adatai alapjan felértékdbtt a
kkv-k gazdasagi szerepe, melynek magyarazataragddzohogy a nagyvallalatok a
folyamataik jelenis részét koltségcsokkéntéllal kihelyezik. Igy a beszallitoik jeleist
része a kisebb meétet rugalmasabban #hkodé vallalkozasok kozul kertlnek ki. A kkv
szektor az orszag jovedelndésEgében, a kilféldibke mikodtetésében, a beruhdzasokban, a
munkahelyteremtésbe és a foglalkoztatottsagban koswerepet tolt be. Napjainkban a
kozépvéllalkozasok nagysagrendileg fele, terméidlétast végez. Elih adoddan tartom
jelensnek a korszértermelés- és misegmenedzsment eszk6zok vizsgalatat a jelemz
kkv formaban nmikéds hazai me&gazdasagi gépeket gyartdok vonatkozasaban. Tobbségik
vidéken talalhatd, igy a munkahelyek megtartasabantdvitesében, a magyar vidék
felzarkdzasara is kedvézn kifejtik hatasukat.

Kutatasom el&dleges célja, hogy empirikus vizsgalattal felmérjenmagyar meigazdasagi
gépgyartok vonatkozasaban, milyen mértékben tegedt lean, és miségmenedzsment,
valamint termelés technoldgiai eszk6zok hasznala@lyekre célszér tovabbi hangsulyt
fektetni hatékonysag, versenyképesség fenntartdsanogelése céljabdl. llletve milyen
hatasokat fejtenek ki egymasra, a kutatasom kozé@a helyezett menedzsment tertletek,
tovabba egyittesen milyen hatast gyakorolnak biégralversenykritériumokra. Ezzel
elésegitve azoknak a terileteknek a feltarasat mdbjsztésével tovabbi @yok érhebk

el a verseny szféraban. Igyésegitve, olyan termék @llitasi folyamat koncepcio
kidolgozasat, ami képes a gyartok kapacitasatheisegekhez képest a legflexibilisebben a
pillanatnyi igényekre, minél hamarabb reagalvagderenyesen Iétrehozni.

A magyar agrikultiranak létfontossagu, egysets korszérmezdgazdasagi gépipar jelenléte,
ami a hazai mdigazdasaghoz tartozé kis- és nagylzemek gépestésiyeit képes
rugalmasan lefedni, és a nemzetkdzi piacra valérést sem fél maga elé &ini célként.
Vizsgalatommal e hatékony termélé@litasi folyamathoz kivanok némiképp hozzajarulni,
keresve azokat a folyamatokban ddphetségek feltarasat, melyek jelenleg rejtve vannak a
magyar meégépipar szamara. Ezek feltérképezésével a gyakarlais hasznosithato
informaciokat nyujthatok a szakemberek szamarayekehasznosséd valhatnak a termék
eléallitasi folyamatok javitasi és fejlesztési céljabo



1. Beveztés, célkizések

1.2.Célkitlizések

A kutatomunkam témaja a korsdertermelés- és miségmenedzsment eszkdzok
alkalmazasanak vizsgalata a honi dggzdasagi gépgyartok kérében. Dolgozatomban célom
feltarni a termelés-, miseg- €s lean menedzsment, harmas egymasra gyakatattat. A
harom menedzsment teriletet egylttesen kezelvgiemihatast fejtenek ki a termelési
folyamatokra a mdéwazdasagi iparagban. Nem célom egy altalanos éegéayi kdk, a
gyartasi folyamat minden apro részletét szambé,wenodell Iétrehozasa, mivel a szamitasba
vehet befolyasold tényak 6sszessége tulmutatna jelen dolgozat keretein.

A tervezett kutatbmunka ennek megfééal a kovetkaz fébb célokatiizi maga elé:

Vizsgalom a korszértermelés- és miségmenedzsment eszkdzok elterjedését a hazai
mezgazdasagi gépgyartoknal.

Feltarom a meigazdasagi gépgyartok esetében, hogy a vallalattyméilgen hatast
fejt ki a minsség- és a lean menedzsment technikdk és technolégrk6zok
hasznalatdnak mértékére.

Kimutatom, hogy a lean menedzsment eszkdzOk alkalsgamak mértéke kifejti
hatasat a termelés fejlettségi szintjére.

Azonositom a mifiség- és a lean menedzsment stratégia, valamintnaeltsi
struktura stratégiai iranyait a hazai régazdasagi gépgyartdk korében.

Vizsgalataimmal kimutatom, hogy a lean menedzsmaéltalaton bellli alkalmazasa,
milyen hatast fejt ki a beszallitok kivalasztasigmétereinek fontossagara.



2.SZAKIRODALMI OSSZEFOGLALO

Jelen fejezetben a kors#etermelés- és miségmenedzsment 6sszefonddaséat ismertetem,
majd ezek jellemdt, az eszkozeit, a szervezetre gyakorolt hatasatatom be, illetve
ismertetem a termelés- és @@@gmenedzsment teriletén tortént hazai és nemketkdz
empirikus kutatasokat.

2.1.Korszerii termelés- és miségmenedzsment

A menedzsment fogalmat tekintve annyi definici@ltadtd, ahany konyvben meghatarozasra
kerll. Jelen esetben Griffin meghatarozésat tekirdapkeént:

“A menedzsment egy szervezet emberi, pénzlgyikdiziés informacios éforrasai
tervezésének és azokrdl valé dontésének, szervedés&ezetésének és iranyitasanak
folyamata a szervezet céljainak eredményes ésdratdkegvaldsitasa erdekében.” (Griffin,
2017)

Abban mindegyik megké6zelités egyetért, hogy a mesrednt jelentése alapden tervezest,
egység, mely a szervezet érdekében fogalmazodik @seminden 1épés a folyamatban ennek
a célnak az elérését szolgalja. E fogalmakat s#éthtartva ismertetem a korsetermelés-

€s mirbségmenedzsmentet.

2.1.1Mingségmenedzsment tijEse és kapcsolata a termeléssel

A termékek miségének kérdése a termelés kezdete 6ta jelen vemlaeri torténelemben.
Biztosan tudhato, hogy a kdzépkori céhek daérgi standardokat allitottak a tanoncok elé, és
az azoknak valé megfelelést mérésekkel és a tekmiékedbalasaval ellgirizték. Bar az
ipari forradalom szabvanyositotta a termelést, an6sdig elletirzésének maodszerein
lényegében nem valtoztatott egészen addig, and@ghamologia és az Uzemszervezésitkite
radikalisan meg nem emelte a gyartas volumenét tésnzékek komplexitasat, ami miatt a
hagyomanyos, minden d&élllitott darabra kiterje@l minéség-elledrzés mar nem volt
lehetséges. Taylor 1911-ben publikdlta a ,The Rtess of Scientific Management inegt,
melyben felvazolja, a hatékonysag, a siker és #sBm maximalasa az alkalmazott képzéseén,
motivaciojan és oOnkéntes részvételén keresztil tvekaylor mivében felszamolta a
munkasok és tulajdonosok kozétti elvi ellentétst,aéra batoritotta a menedzsmentet, hogy
tudomanyos megkozelitéssel és az alkalmazottakidagtis bevonaséval optimalizalja a
vallalat folyamatait. Bar mai szemmel egyértésdge miatt furcsanakinik, az amerikai
mérnok javaslatanak paradigmavaltassal éeiényege az, hogy a menedzsment vegyen részt
a munkafolyamatok megszervezésében és tudatosagketfjen a midség €s a
termelékenység javitasara. A Taylor &ltal megfogaiott elveket a Business Performance
Improvement Resouce (2017) a kovetkezppen 6sszesiti:

» Afigyelem fokuszaban a termeék all...

* aminek a mitiségét fuggetlen miségelledrok ellerbrzik...
e agyartasi folyamat végén...

* hogy hibas termék ne hagyja el a gyarat.

A mindség-elledrzés fejbpdésének kovetkéz lépcdfoka a statisztikai modszertan
alkalmazasa volt. A termelési folyamat megfélstintjein tortéri adatfelvételt, és az adatok
és a mibségi dimenzidk kozotti 6sszeflggések megfigyeldsét® proponaldja Shewhart
(1939) volt. A kutatd 1924-ben empirikus kutatasigzett a Western Electric-nél, az
Amerikai Egyesult Allamok egyik legnagyobb, és an fejbds telefongyartéjanal, a
termelésben éforduld minsségingadozasok targyaban. A kutatas soran széapetsztalatai
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2. Szakirodalmi 6sszefoglal

alapjan kifejlesztette az @lIs ellerbrz6 diagramot, aminek a hasznélataval a
minéségelleirzésért felals statisztikus képes volt megkilénboztetni a deégingadozas
visszavezethét (assignable-cause) és véletlen8z@hance-cause) okait. Az altala javasolt
mobdszer alkalmazdsaval az elerési folyamat végére, idealis esetben, minden
visszavezethétok azonositasra kertlt, és kizarélag areshem lathato, véletlens#eokok
jelennek meg a miiségi problémak forrasaként. Shewhart munkajananfeége azonban
tulmutat a statisztikai modszertan alkalmazasarst Be Neuhauser (2006) arra hivja fel a
figyelmet, hogy Shewhart igazi hatdsa a menedzse@ert midségi szempontokat eleihz
statisztikai megoldasok 6sszehangolasaban rejliR.JA abra tandsaga szerint Shewhart a
tudomanyos kutatasok moddszerét alkalmazta adségelledrzésre, igy teremtve meg a
kapcsolatot a Kkutatéi szigorral veégrehajtott ad@tgg/feldolgozas és a gyakorlati
megvaldsitas kozott.

Specifikacio
(hipotézis)

Ellenorzés
(hipoteézis
megvalaszolasa)

Termelés
(megvalositas)

2.1. abra A Shewhart ciklus
Forras: Moen és Norman, 2010

A statisztikai alapokon nyugvo niiségelledrzésnek az alapvetése a Business Performance
Improvement Resouce (2017) a kovetkazppen foglalhato dssze:

* Afigyelem fékuszaban a termek és a ésiég kérdése all...

e ami a termékekdl vett minta elemzésével allapithatd meg mindemmékre
érvényesen.

* A minéség-elledrzés a termelési folyamat tobb pontjan is helygt ka

* és 0l képzett szakemberek bevonasaval hajtjakevégr

Shewhart megkdzelitéesét munkatarsai és Kbvetjesztették el, és fejlesztették tovabb. Az
alapkoncepcié evollciéjanak sematikus |épéseityetel 2.2. abra mutat be.
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2. Szakirodalmi 6sszefoglal

: Shewhart ciklus | _ > PDSA
' (Deming. 2986) (Deming, 1993)
Shewhart ciklus Deming ciklus R - %
(Shewhart, 1939) [~ ~ 7| (Deming, 1950) [ ! ) : .
1 4 4
.y PDCA | | PDCATQC
(1951) (Ishikawa, 1985)

vy

2.2. abra PDSA ciklus elIméletének &ejese
Forras: Moen és Norman, 2010

Deming (1950), aki Shewhart kozeli munkatarsa \@liVestern Electric-nél és aktivan
kozremikodott a mobdszertan kifejlesztésében, 1950-re gaidh a tudomanyos alapokon
nyugvd mirdségmenedzsment Deming ciklus néven elterjedt &tz A Deming ciklus
négy lépése Kkiterjesztette a dkg vonatkozasi korét, ami immar nem csak a tesnelé
hanem a termeék teljes életutjat igyekszik lekovetnervedasztaltdl a fogyasztokig. A 2.3.
abra értelmezésénél kiemelénchogy a Deming javaslat szerint a piaci teszteiém
kizardlag a termék vagy szolgaltatast igeénybeskekdzott torténik, hanem annak kideritése
is |ényeges, hogy a nem fogyasztok miért donterla@nliurens ajanlatok mellett.

Tervezes

Gyartas es
ellendrzés

Ertékesités

2.3. abra Deming ciklus
Forras: Moen és Norman, 2010

Deming a koncepcidjat Japanban is bemutatta egyysilagi konferencian, ahol a
szigetorszag iparvéllalatainak 75 szazaléka kélteiseagat csucsvezgtszinten. Az edadas
(Hunter, 2012) szovegéblevonhatd kovetkeztetés, hogy Deming a statiaztédapokon
nyugvé mirdségmenedzsmentet nem elkerllhetetlen kiadasnala, l&tanem éppen
ellenkedleg: olyan tevékenységnek, ami csokkenti a termaiségeit, leszoritja a termelés
inputigényét, noveli a hatékonysagot, kapcsolatoeémt a fogyasztok és a vallalat kozott,
optimalizalja a mitiség-ellekdrzés szikséges gyakorisagat és megemeli a gyaacikap
kihasznaltsagat.

12



2. Szakirodalmi 6sszefoglal

Nem véletlen, hogy a méségbiztositas Deming-féle megoldasara Japanban nagy
fogadokészség mutatkozott. A masodik vilaghdboriesrtes azsiai szigetorszag aktivan
igyekezte Ojrafogalmazni gazdasagat, amiben a jAp@yomanyokra tamaszkodo rdwmegi
munka kulcsszerepet kapott. A rigggmenedzsment japan iskoldjanak atyja Masaaki Imai
volt, aki bevezette a folyamatos, kis Iépésekbetemd fejlesztést jeld Kaizen stratégia
fogalmat. A Kaizen annak az atfogd gondolatnak llhadi megjelenése, hogy a féjlésnek
egyszerre kell személyes szinten hatnia és a k&gotgalnia (Imai, 1986). Terntel
kornyezetben ez a stratégia Prosic (2011) megfagalséban agy fordithatd le a célok
szintjére, hogy a vallalat igyekszik a tudomanyderényeit felhnasznalva egysisiteni és
észszdfsiteni a munkafolyamatokat és képezni az alkalntakzat egy hatékonyabb és
élhettbb munkahely megteremtése érdekében. Ez a megiészéthyegesen kilonbozik a
nyugati felfogastél abban, hogy nem bizonyogi4dtt (sokszor rovidtavu) célok elérésére
fokuszal, hanem a hosszutavon meghatarozoé bielyyamatok fejlesztésére helyezi a
hangsulyt.

A japan hagyomanyokbanééeminéségkép és a Deming altal bemutatott termelésiésgfiat
egyvelege gyumodlcsémek bizonyult. Ennek elslépése az volt, hogy a Deming ciklust
Japanban atfogalmaztak, és PDCA néven lett kdztsamar az angol plan — do — check — act
(vagyis tervezés — cselekvés — ellemts — beavatkozas) kedmbtiibol képzett rovidités. A
PDCA moddszer, célja a hibak és a szuboptimalis fdégok azonositasan tul az, hogy az
ismételt ebfordulasuk esélyét minimalizalja.

A minéség-elledrzési ciklus Japanban alkalmazott folyamatat Kashikawa fejlesztette
tovabb. Watson (2004) szerint az Ishikawa &ltal ositdtt PDCA ciklus négy principium
explicit hangsulyozasaban mutat lényegesodigist a korabbi koncepciokhoz képest. Az
alapelvek megvalésitdsat és a PDCA ciklus kordblj@llemzs valtozataval vald
0sszehasonlitasat a 2.4. abra mutatja be.

A PDCA Ishikawa értelmezésében végsoron azt jelenti, hogy a fogyasztok @seggel
kapcsolatos aktiv vagy passziv visszajelzéseitgakézvetlenll visszacsatolja a terméket
eléallité folyamatokba, igy nem csak a termékfejlesztdanem maga a gyartas is &ev
vezerelt lesz.

Célok

Beavatkozas Tervezés Beavatkozas

Terv

Ellenorzés Cselekvés Ellenérzés Kepzes

Termelés

2.4. abra A japan PDCA ciklus evoluciéja
Forras: Moen és Norman, 2010
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A minéségmenedzsment japan megvalositasaval szemben @eli@nérzéseket taplalt. Ugy
vélte, hogy a Japanban elterjedt PDCA (afrdt mirbségi korokkel azonositott €s gyakran a
quality circle (QC) kifejezés hasznalataval is hivatkozott r4) remirsségmenedzsment,
hanem a tobbszerdjsl hibakeresés eszkoze.

SHEWHART CIKLUS
(Deming, 1986)

Eredmények
If> feldolgozasa @

PDSA CIKLUS
(Deming, 1993)

E> Cselekvés I@

Megfigyelés

Megfigyelés Tervezeés S = Tervezés
BlHgY! és értelmezés

Viltoztatas <£| Viltoztatas <£|

2.5. abra A miiségmenedzsment nyugati felfogasanakfigse
Forras: Deming, 1986, 1993

Ahogyan azt a 2.5. abra bemutatja, Deming aés@gbiztositasi koncepciojat két Iépésben
fejlesztette tovabb. Az 1986-ban megjelent ,Outtioé crisis” (Kiat a krizisBl) cimi
konyvében eltdvolodik attol az évtizedek alatt kdgzallasponttol, hogy egy egységnek
tekintse a termelési rendszert, igy a ShewhanigikP86-0s szakaszaban (2.5. abra, baloldal)
a munkaef csoportjaira és egyénekre javasolja alkalmaznodeth [€épéseit.

Mig a japan megkozelitésben a B8Rg biztositasa rendkivil sokszeéspfunkcio, idealis
megvalosuldsa esetén a vallalat minden alkalmazoégzt vesz benne, addig a PDSA
rendszer disebben tamaszkodik a vestgre a célok meghatarozasa soran és kevésbé
hangsulyozza az alulrél j\jobbitdé szandéku kezdeményezések erejét.

A magyarra teljes kd@rminéségiranyitas néven atiltetett Total Quality ManageiniTQM) a
nyugati vallalatok az 1980-as években megfogalmazbdasza, a mitségbiztositas rendkivl
sikeres japan megvaldsitasara (Martinez-Lorente akt 1998). A Shewhart-Deming
elképzeléseire ésen épit TQM explicit médon a menedzsment fékdégéve teszi a
minéség biztositasat és folyamatos fejlesztését, amadaorban statisztikai modszertanra
tamaszkodik. A megkozelités centralizalt és tudgraarkoncepcioja Deming mellett annak
is kdszonhet, hogy a TQM egyik ets megfogalmazéja és alkalmazdja a hagyomanyosan
hierarchikus szervezeti mintba rendezett amenhkaditengerészet volt (Houston, 1988). A
TQM mindenekeitt Deming PDSA ciklusara épit, de a felszinre Kesplecifikus midségi
problémak megoldasara hasznalja az Ishikawa alakplt mitségbiztositasi eszkdztarat és
az osztalyok hatarait atlépninéségjavitd egyuttiikodést. (Houston et al. 1997)

A TQM koncepcidja méra joszerint elavultnak teketth Az 1990-es, de legkélsb a 2000-
es evek végére a vallalati és az intézményi szektatvaltott egyéb misegbiztositasi
rendszerre, a legnépstibbeknek a magasan formalizalt ISO 9000 szabva®yx &igma és
a lean menedzsment bizonyultak.
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2.1.2Lean menedzsment tajése és kapcsolata a termeléssel

A lean menedzsment nagyfokl egysiaéessel a japan menedzsment filozéfia gyakorlatba
Ultetett formajanak tekinth&t A koncepcié gyotkerei egészen Shewhart tudomanyos
minéségmenedzsmentjéig vezetilewvissza (Bicheno és Holweg, 2009), azonbarbdése
elképzelhetetlen a japan termelési kultura ésdiiaznélkil. A lean-t szokas a Toyotahoz és a
megvalositas atyjahoz, Taiichi Ohno-hoz kétni (Qhd®88), aki az 1950-es években
alkalmazta diszor sikeresen a k&lsbh bemutatasra kekiljust-in-time termelési rendszer
egyes elemeit. Bar a japan autoipari konglomeraazdgta is a lean koncepcié élenjard és
elismert alkalmazgja (Liker, 2004, Liker és Conz812), a sajat rendszerére a vallalat a TPS
(Toyota Production Systénelnevezést alkalmazza és a lean menedzsmentzéétjeléként
evtizedekkel a TPS megfogalmazasa utan Krafcik §LB@&sznalja, a lean eszkoztarat pedig
Womack et al(1992) csak ezt kovéen kategorizalja. Womack és sz#térsai azota is a lean
menedzsment népsisitésének és fejlesztésének élenjardi (pl. Womacklanes 2003,
Womack és Jones, 2005 és Womack et al. 2007.). yot@loés a lean menedzsment
asszociacidja az etimoldgia €s a koncepcio fegmssrtek szerefitol eltekintve rendkivl
er6s. Leite és Vieira (2015) a lean és a TPS fogalreajtlicit mdédon szinonimaként
hasznalja, Soliman (2015) pedig a Toyota alkalntg#atiézve kitagitia a TPS vonatkozasi
korét agy, hogy az inkabb a ,Thinking Productions@®&n” (atgondolt termelési rendszer)
jelentéssel bir, semmint egysizen a Toyota termelési rendszere. Tovabbi komplsixad a
képhez, hogy Atkinson (2010) 6va int attol, hoggan-t termelési rendszerként azonositsuk,
mert (megalapozott) véleménye szerint a lean sakkabb atfogoé vallalatiranyitasi filozoéfia.

A fentiek szellemében Radziwill, (2013) ugy fogakndogy a lean a Kaizen elveivel
dsszhangban nem kizarélag a termelést €s annaktasat, hanem atfogé megkozelitéssel a
szervezet egészét magaba foglalja, hogy minim@szteséggel, a fogyasztoéi igényeknek
megfeleb output eballitasara képes fenntarthato termelési struktimaron létre. Singh et al.
(2010) ezt azzal egésziti ki, hogy a lean nem nétkiaz alkalmazottak teljes kibbevonasat
és a folyamatos fejlesztés a principiumait sem.akvllrd Business Review (2000) szerint a
lean menedzsment lényege, hogy a vallalat mindekcfgjdban torekedjen a felesleges
lépések kiiktatasara, minden tevékenységet sziidaton a termelés kiegyensulyozott
folyamatossaga érdekében, a szervezeti alegységékam atnyuld funkciondlis alkalmazoi
csoportokkal tamogassa, és szlintelen keresseaztgjt lehéségeit.

A japan termeléstechnikai megoldasokat és elvelkeam kivétel nélkil tartalmazza. A lean
menedzsment épitlemei és struktarajat a 2.6. dbra mutatja be. dAn | menedzsment
eszkozOk részletes targyaldsara a 2.2.1. fejezétaéhsor).

Ugyanakkor rendkivil fontos Liker (2004) megjegyzésa lean nem meghatarozott
menedzsment eszkdzok készen atuersttuktaraja. Bar a leanre tamaszkodo vallalatok
nemritkdn megosztjak tapasztalataikat a szakmaikk@t (5t publikaljdk azokat) minden
vallalatnak sajat maganak kell meghataroznia a &emimmegfelél eszk6zok koérét, hogy
elérje a lean vég@scéljat: a kivalo midségben gyodkerézstabil nyereségességet (Haskin,
2010).
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Lean menedzsment

Cél: az elérhetd legjobb mindség, legalacsonyabb ar és legrévidebb atfutdsi idé

JIT Jidoka

Folyamatos munkavégzés
Hibamegelzés

Utemidé ]
Emberarcu automatizalas

Vevo-vezérelt rendser

Heijunka Standardizalas Kaizen

Stabilitas

2.6. &bra A lean menedzsment/TPS haza
Forras: The Art of Lean, 2017

Womack és Jones (1996) szerint a lean eszktzokradkasa tamasztja ala az agynevezett
lean alapelveket (6t darab), melyek a kovetkez

1. A hozzaadott értekeket meg kell hatarozni asv&empontjabdl (value).

2. Erték eballitasi folyamatok kialakitasa (value stream).

3. Uzemeltetés feltételeinek megteremtése a sziksémegmgok, eszkozok és
informaciok akadalytalan aramlasanak biztositasgmal).

4. Termék és mennyiség-specifikusa@litasa, a vebk igényeire alapozva (pull).

5. Arendszer folyamatos fejlesztése, tokéletesitémiedn/perfection).

A lean alapelvek és eszk®zok egyulttes jelenlétéinkéie ebnyodket general a vallalat
kilénbod terlletein. A vérhatd eredmények megmutatkozhataalgyartott termékek
minéségének javulasaban, az atfutasi @b a készletek csokkenésében, ezéltal a termelés
atlathatobba valik, ami alacsonyabb kdltség ratéstieredményez. (Demeter et al., 2011).

A Kaizen filozofiaval kompatibilis (megkockaztatbahogy annak egyenes kdvetkezménye)
a veszteség csokkentésének az elve, hiszen mireateséggel felhasznalbtrras karara
van a szervezetnek éppen ugy, mint a kézjonak.pAjanuda kifejezés eredeti értelmében
.Szemét” jelentéssel bir, de Uzleti kbérnyezetbendan olyan tevékenységre utal, ami nem,
vagy csak szuboptimalis moédon teremt értéket. Rémegal. (2010) megfogalmazasaban
mudénak szamit minden olyan vallalati kbltség, amaeévasarlok nem akarnak fizetni. A
veszteség cstkkentésének az élharcosa, a Toyortes®&s fogalmat harom megjelenési
form4javal azonositja (Ohno, 1988):

* Muda: hagyomanyos értelemben vett veszteség
* Muri: arendszer egyes elemeinek felesleges tes@dlieszarmazé veszteség
* Mura: a rendszer egyenetlen terheléébed veszteseg

Az utdbbi idbben a vallalatok altal okozott tarsadalmi, kornyege egyéb terhek kérdése a

nyugati gazdasagokban is a rivaldafénybe keriliMiésgante et al. (2001) szerint egyre

fontosabb versenytény@ze valik. A muda csokkentése a lean menedzsmenokibizcélja,

eés mind a kanban, mind a heijunka hozzajarulasestantossagu, ezek a 2.2.1. fejezetben
kertlnek részletes bemutatésra.
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A varhaté ebnyok tényleges eredménnyé kovacsolasahod eérben a veszteségek
felmeriilési lehéiségeit szilkséges 0Osszefoglalni, ahogy ezt Chida0il3) is tette a
konyveében, mely szerint hét veszteségforras kiulptabided meg, ezek 6sszefoglalasat a 2.1.
tablazat szemlélteti.

2.1. tdblazat Pazarlasok a termelés soran

Sorszam Pazarlas Gyaértas soran felmerdlpazarlas
1 Taltermelés Sziukségesnél tdbb termék ker,ul Iggyartasa}, vagyéayek felmerilése étt
elkészil a termék.

2 Véarakozas I8t kell vesztegetni géphibara, anyaghianyra, kadyéddra, informaciora sthl.

A A gyartashoz kapcsol6do anyagmozgatas, tobb mimhandlis szallitas,
3 SzAllitas Loz L o

amelyre a gyartas fenntartdsdhoz sziikség van.
4 Tdlmunkalas Aitrések tul szigoruak.
. Termelési folyamatok megbizhatdikddtetéséhez szilkséges minimalis
5 Készletek . o Ny
készletszintnél nagyobb mennyiség.
6 Felesleges Nem megfelegl miiveleti sorrendbl ered hajolgatas, keresgélés.
mozdulatok
7 Hibak Gyartasi, teremélési folyamat soran, nem medfataimékek kertilnek
legyartasra.

Forras: Chiarini (2013)

2.1.3.Termelésmenedzsmentddgse és kapcsolata a termeléssel

A termelés fogalmat, kulonféleképpen hataroztak rve¢l. Starr amerikai kézgazdasz
definicidja szerint:
~rermelés minden olyan ciklikusan ismib folyamat vagy eljards, amelyet azért terveztek,

hogy a bemeh elemek (inputok) egy halmazat, kindetemek (outputok) meghatarozott
halmazava alakitsa at.” (Starr, 1976)

A definialasbol lathatéva valik, hogy a folyamatetvezni sziikséges, az outputokat meg kell
hatarozni, illetve a kiméhelemek halmaza koordinalja a beriatemeket.

A termelés tovabbi definicidja magaba foglalja adelkezésre allo éforrasok szeletének
felhasznalasat arra, hogy maséferrasokon - pl.: technoldgiai atalakitdsokat, vagy
modositasokat - elvégezve Uj javakat allitsanak @€ontos szem éit tartani, hogy
optimalisan kerlljenek a technologiai folyamatokvéglzésre. Ennek értelmében input
eréforrasokat, mint példaul az alapanyagok, tetmelszk6zok, emberi é&forras, a
veszteségek, alacsony szinten tartasa melletgexddményesebben hasznalja ki. E feladat
ellatasa kapcsan, csatlakozik be a termelésmenedzsnierme vallalatok életébe. (Koltali,
2012)

A termelésmenedzsment egyik funkcionalis terllet@emedzsmentnek, melynek kiildetése
kozé tartozik mind a term& mind a szolgéltatd rendszerekikiddtetése. Az eredményes
miikodtetés esetében nélkilozhetetlen a termelésarfudyok feltérképezése, azmrrasok
felmérése, valamint a kivitelezehdolyamatok elvégzésének tervezése. A véllalat gsagi
celkitizeéseinek 6sszhangban kell lennie a folyamatok Wéjesaval. Kovetkezésképpen
elmondhatd, hogy a termelésmenedzsment misszidjmeaedzsment és a mérndki
cselekvések egyittesének ellatasa.

Termelésmenedzsment feladatat tekintve kilo@bomegkozelitések lelhétk fel a
szakirodalomban. Gaither (1990) elgondolasa szeggtkonvertaldo rendszer mely az input
er6forrasokat atalakitia és az eredménye termék/skalgd. Chase és Aquilano (1995)
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megfogalmazasa szerint mar egy komplexebb folyampi®l, mely szerint annak a
termebrendszernek a tervezését, ailkddtetését és a javitasat jelenti, amely a
terméket/szolgaltatastédllitja/nyujtja.

Termelésmenedzsment teriletén @@k szamit Frederick Winslow Taylor, aki acélipari
Uzemben kezdte a gyartasi folyamatokat vizsgalaylar (1911), ,Principles of Scientific
Management” (A tudomanyos vezetés alapjai) konykénmegjelenése jelenti, a
termelésmenedzsment kezdetét. Taylort kovette kRearLillian Gilbert, akik célkéntizték

ki olyan tablazatos és grafikus segédeszkozok gardsat, melyekkel a munkafolyamatok
ésszeibbé, logikusabba tehi#d. Ezzel alapoztak meg a sok helyen ma is hasmh@tés
mozdulatelemzés alapjat. A termelési folyamatokékanysdg novelésének csucsa Henry
Ford altal megalkotott szetmsizalag, mely magaban foglalja azt a gondolatmenletety a
munkavallalok részfeladatokat valGsitanak meg, gral@onalisabban. A hatékonysag
fontossaga az 1910-években és napjainkbardtérbe kerilt. Ehhez kapcsoldéddan a termelés
és projekt Utemtervek maig elengedhetetlen segkdesz az 1914-ben nevéhez kothet
Gantt-diagram. A diagram informaciot nyujt az adotyamathoz tartozé tevekenységékr
azok kezdési és befejezésiopntjarol, a hozzatartoz6 ddés eéforras szikségletér,
0sszességeében az egeész folyamat atfutasi dlefefolyamat ebrehaladasat jetzsav otlete
valojaban kordbbrol ered. 1896-ban Karol Adamieakkor még hormanogram névvel
illetette a diagramot, ami ké&sb Gantt diagram néven vallt ismertté. Adamieclsbké 1931-
ben publikalta le és akkor is csak lengyel nyelvandiagramot. Az 1910-es évekhez
kapcsolodik termelésmenedzsmenthez kétlugintesek tamogatasat ségkrederick Harris
optimalis rendelési tétel-nagysdg formuldi, melyatanapsdg is alkalmaznak a
készletgazdalkodasban. Az ehhez kapcsolédd hekékzes az optimalizaciot @&egib
algoritmusok fontos funkciét toltottek be az egymkabb elterjed vallalatiranyitasi
rendszerekben (Koltai, 2012).

Az 1930-as évek is igen jeléstfejlodést generédltak a termelésmenedzsment teriletén. Ez
korszakhoz kothéta mintavételen alapuld ntiség-elledrzes, illetve a statisztikai tablak a
minéségmenedzsmentben, melyek mérndki-menedzseri monkdapcsoldédtak Walter
Shewart, és Dodge Roming szerint (Raftery, 2011)mifséségszabalyozas létfontossagu
eszkozévé valtak a statisztikai tablédk és a sedefyak. 1927-1933 kozo6tt zajlott a Hawthorn
kisérlet, melyben a csapagygolyok @seg-elledrzési folyamatat akarta javitani Elton
Mayo. A kisérletben a miéiség-ellerzés javulasat a munkahely megvilagitdsahoz kagacsol
Mayo konklazioként vonta le, hogy nem a megvilégjtdszik szerepet a javulasban, hanem a
tor6dés melyet a munkavallalok éreztek a menedzsmspés€abban a megnyilvanulasban,
hogy todnek a munkakoérilményekkel és empatikusan, szidip&tiben, toleransan kezelik
a foglalkoztatottakat (Muchinsky, 1983). A vizsgédla eredménye, hogy a
munkapszichologia témakore megvaltozott.

Az operaciokutatasi csoportok az 1940-es évekbakulidk meg Angliaban, mely egyben a
matematikai modellek és az operaciokutatas kiafsarak idszaka is egyben. 1947-ben
Dantzig (2016) a termeléstervezésben is alkalmaZotearis programozas szimplex
modszerét dolgozta ki. Melynek segitségével azbgrar a gazdasagban és egyéb mas
terileteken az optimalizélasi feladatként tekirthevagy megkozelithét problémak
megoldasait segitettedel

A kovetkesd évtizedekben ('50-'60-as evek) az operaciokutatdddszerek érehaladasa
végbe ment. Letették a halotervezés, dontéselmdtettematikai programozas és a
szimulacio, soréllaselmélet fundamentumait. A stastéchnika is jeleis fejlodéseken esett
at az 1970-es években, melyet mar a gyakorlati lpnodk megoldasara is egyre inkabb
alkalmaztak. Az ilyen iranya fdjlés hozzgjarult a termelésprogramozashoz,
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készletgazdalkodashoz, projektmenedzsmenthez éérajelzés tertletéhez (MRP - Material
Requirements Plannig), 0Osszetett gyartosorok vozaddban. Az MRP rendszerek
megalapoztak a korsZeintegralt vezeii informacios rendszereket. (Orlicky, 1975).

Az 1980-as éveket haromlist szavak ifszakanak nevezik. Ezek a tstavak,
termelékenységet javitd menedzsment €s mérnokiskémdmeény szisztematikus gyakorlati
megvalosulasanak modszertanat jeldlik. Ebben ézzakban mutatkoznak meg @&ént a
JIT (Just-in-time) éppen é&ben gyartas, a TQM (Total Quality Management) sekéi
minéségmenedzsment, az FMS (Flexible Manufacturinge®ystugalmas gyartérendszerek,
a CIM (Computer Integrated Manufacturing) szamipjgpd integralt gyartas, valamint a
CAD/CAM rendszerek is ekkor jelennek meg. Ezewsmhkban adtdk kozre az &ls
termelésmenedzsmenthez  kapcsolédd  cikkeket.  Buffe980-hs  cikkében a
termelésmenedzsmenthez kapcsolod&ibgisiranyvonalakat vazolja fel. Ezek a trendek a
kovetkedk: dontéesek a stratégiai tervezéshez kapcsolodéaoigaltatashoz kapcsolodo
rendszerek; termelésiranyitas és termeléstervea¥éforras, pénzromlas, termelési
teljesitmény. A jogbeli iranyokat Voss (1984), tovabld\itette a midseégbiztositassal, a
hatékonysag méréssel, illetve az internacionalisergtarsakkal. Buffa és Voss is a kutatokat
arra 0sztonozte, hogy a gyakorlati kutatasokat esitsek dinyben a szimulaciokkal
szemben, mivel ez idaig gyakorlati kutatdsok hh#észorultak a szimulaciés kutatdsokkal
szemben. Chase (1980) arra a kovetkeztetésre, jlogy termelésmenedzsment kapcsan
felmerilb problémékra tovabbra is a matematikai és szimidgdenodellekkel probalnak
megoldasokat talalni, tehat a gyakorlati kutatéscdma tovabbra is elenyész

A JIT fogalma 1980-as években mutatkozik megs=sdr, Miller et al. 1981-ben majd Voss
1984-ben és vegul Amoako-Gyampah és Meredith 1@8Oduinti ezt a témat. Miller et al.
rogzitette, hogy a japan Uzemek jobbak, amiattytedermebgépet, az informéaciét és az
embert egyuttesen kezelik, ezéltal egyittes téhgsiymaximalizalasra torekednek. Voss
megjegyezte, hogy fontos a termelési rendszerekedmsmentje, a koltségek, illetve a
minéség, ezen tul, a szalliths és rugalmassag is mand tényedk. Amoako-Gyampah és
Meredith arra mutatott r4, hogy JIT egyre nagyobett hodit a nyolcvanas években. A
majdani publikaciok koézil Chase és Zand (1998)yalavanas évek itbzakat a teljes kér
minéségmenedzsmentnek (TQM) és az éppéhead gyartas (JIT) iibzakanak tartotta.

Womack et al. (1990) kdnyvének megjelenéss éezdetet diktalt a 1990-es években, mivel
ebben jelent meg éként a lean elnevezés. A kotetben, a japan termel@sdzsment
rendszereket, JIT elnevezés helyett, Uj moderrjeaéssel illette (lean). Kébbi elemzések
alatamasztjak, hogy Womack et al. szerzeménye akigh hivatkozott kiadvany a
termelésmenedzsment tertletéen. (Pilkington, 2006)

A konyv bizonyitia és alatamasztja, hogy a japarektermelésmenedzsmentjiknek
koszonhetik a sikeriket (Holweg, 2007). Japanok eamé¢lésmenedzsmenten tul a
versenyképesseg kérdéskorét ist@be helyezték (Filippini, 1997), ami a stratégiai
megkozelitést stabilizalta. Kiemelkedtek a vers&ftye forrds terlletén tovabba, jol

teljesitettek a koltségeket vizsgalva, illetve andség teriletén és a megbizhatosagban is,
amik korabban megvalésithatatlannaktek (Ferdows et al., 1990).

Filippini (1997) attekintette a lean hatasait Wokna&t al. konyve kapcsan és a korabban
emlitett hatdsokon kivil, megjegyezte, hogy adkev és a széllitokat is figyelembe vev
szemléletet célszérelstérbe helyezni, ezen kivil a TQM, valamint a gyaukapcsolatanak
vizsgélatat a termékfejlesztéssel is hangsulyossgzefi tenni. Swamidass (1991) a
termelésmenedzsment elméleteket rendszerezte, mEpghaz altalanos/egységes/nagy
elméletek. Vossnak tobb cikke is irédott a Toy@adszerrel kapcsolatban. 1995b cikkében
erzekeltette az amerikai és az europai megkozdditémbsegét. Mindemellett egybdiptte
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a lean menedzsment kulonféle elnevezéseit: JIT dzsngent, Toyota Product System
(Toyota termelési rendszer), folyamatos aramlaedszer, japan moédszerek, vilagszinvonalu
gyartas (world class manufacturing). llletve azt a#litast tette fel, hogy a
termelésmenedzsment két rédztevodik 6ssze. Egyik egy s mag, melyre rarakodik, egy
interfész mas tudomanyagak iranyaba. llyen intekiést emlitette meg a parhuzamos
tervezést, a szamitogéppel integralt gyartast,rmdélis vallalatot, a teljesitménymérest, a
termelési stratégiat, a TQM-et és a folyamatosesefiest. Nemzetkoziség w@pntjabadl
kozelitve a témat, Chase és Zhang (1998), termé#észolgaltatasmenedzsmentodfisét az
alabbiak szerint szakaszoljak '70-es évek, '80-askg’'90-es évek, €s végul a napjaink.
Sorrendben véve az MRP6gkaka; a TQM és JIT korszaka; a termékek fejleénts és az
ellatasi lanc menedzsmentégraka; é€s végul a nemzetkdzi termelésmenedzsniiit, t
tudomanyt érirtt integréacioja.

2000-es evek edscikke Drejer et al. (2000) szerzeménye, melybesdmenykent kerdl
felszinre, hogy Eszak-Amerikaban, a skandinav ¢¢ellen és az Egyesiilt Kiralysagban, a
termelésmenedzsment megkozelitésben jelbekz az eltérések. Ezt a régiok
jellegzetességeivel (orszagok mérete, lehetsédgathiato vallalatok szama) magyaraztak.

Meredith (2001) foganatositotta a termelésmenedasfogalmat, miszerint a szolgaltato és a
termeb szektorokban is j6l alkalmazhaték a benne foglkahcepciok. Pilkington és
Fitzgerald (2006) vizsgalatdban a témacsoportokermelési stratégia, a japan termelés
csoport és a mérés, a versenystratégia, éoreds alapu szemlélet, folyamatok és Uzleti
folyamatok Ujratervezése, kerllt az esettanulmadsuiz kézéppontjaba. Sprague (2007)
Osszegyijtotte a termelésmenedzsment kilénbomeveit melyek a tdrténelem soran
elterjedtek voltak. Taylor itkzakdban, tudomanyos menedzsment, majd az eztdoékovet
idészakban gyarmenedzsment, iparmenedzsment néverepsitera |Il. vilaghaboru
kornyekén, termelésmenedzsment néven futott, magapgy Osszetettebb szokapcsolatot
hasznal a tudomany mely a termelés- és szolgaltatasdzsment.

A 2.7. abran lathato, hogy a termelésmenedzsmgitéset Bayraktar négy fazisra osztotta.
Az 1-3. fazis a multat foglalja magéba, a 4. fgmsdig a kilencvenes éveékinapjainkig oleli

fel az idbszakot. Bayraktar 2007-ben sziletett ,Evolution agerations management”
cikkében, megallapitasokat tesz, hogy a szervezejékbben szamtalan kihivassal talaljak
szembe magukat: ,intenziv verseny, globalis piacaitpbalis beszerzés, globalis
finanszirozas, globalis stratégia, megnovelt temdékdszték, tbmeges testre szabas,
szolgéltatasok, miségfejlesztés, rugalmassag, technoldgiavdés, munkaér bevonasa,
kornyezeti és etikai kérdések” (Bayraktar, 2007).

Bayraktarral szemben Hayes (2008) adtibist harom szakaszra osztotta. Ad elsakasz az
U] felvetések idszaka, mely a '60-as évekre teheh masodik ciklus, ami a kreativ szakasz a
'"70-es években jelenik meg. A harmadik fazis, malkonszolidacio és a finomhangolas
idészaka, a termelésmenedzsment japan moédszertannagg@lenéseét jelenti és végul a
negyedik korszak, a kvazi stagnalas, illetve aakljis kezdetére tortérvaras szakasza.
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2.7. abra Termelésmenedzsmen®tfiifise és azok fazisai
Forras: Hayes (2008)

Linderman és Chandrasekaran (2010) cikke, anaizhtigy a tudas megosztasra keril-e a
termelésmenedzsment és menedzsment tovabbi témiletelamint a marketing vagy

pénzugy tertletekkel. Arra a kdvetkeztetésre jatgthogy a termelésmenedzsment terllet
figyelembe veszi az emlitett tertiletek valtozaséizont ez forditva nem igaz. Napjainkban a

termelésmenedzsment ikddési feltételei megvaltoztak a korabbi évekhepeké erre

Gunasekaran és Ngai (2012) cikke hivja fel a figpnatl E valtozasok az IT terlleten,
kiszervezeés felbukkanasaban, a biztonsagjradok szigorodasaban, az energiahoz tartozo
koltségek emelkedésében mutatkozik meg. MacCatlay). (2013) véleménye szerint, akar
termelésél akar szolgaltatasrol is van szo, a vallalato#tezbe helyezik a mifség €s a

folyamatok kivalésagat.

Szoros kapcsolatot tételeznek fel az Uzleti taheSny és az 88llitasi folyamatok kozott.

Mindemellett a lean menedzsmentet bevezették, vaiggenestre tudataban vannak azzal,
hogy melyek a feltételei és milyenselok szarmaznak a bevezetédékzeket alapul véve a

kihivasokat, a jofre vetitve mas lehéségekben sziikséges keresni, jelléemza kdrnyezeti
jellemzskben (informacios rendszerek, globalizacio, gazgiasiisag).
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Osszességében a 1990-es éslekapjainkig a harom valtozast ajanlott figyelemini a
termelésmenedzsmentet elemezve:

* A korszefi termelésszervezeési elvek alkalmazasa a versepgdén tenyageve rotte
ki magat, azaz, ugyanazt a terméket, ugyanazzahmologiaval gyartva, de korsier
szervezesi elveket kdvetve verseibygl érhed el a piacon.

» Megemelkedett a szolgaltatd rendszerek jédde a gazdasagban, és ezzel
parhuzamosan a hagyomanyos termelési folyamatalkelmazott szervezeési elvek a
szolgaltatoé rendszerekben meghonosodtak.

» Operéacidkutatasi eszkdzok hasznalata a mindennapokéigzet munkaban elterjedt.
A szoftverek és a szamitastechnikai eszk6zok hémdapk ahhoz, hogy révid éd
alatt nagymérét matematikai programozasi feladatok valjanak mduatidva. Ennek
eredménye, a piaci versenyképesség novekedese.

A termelésmenedzsmesitbszarmazé dontések direkt modon, a termelési fostea hatnak
ki. E mikodést leir6 mutatok harom csoportot képeznek:

» termelt mennyiséget kifejéz mutatok: gyartott mennyiséget méri, illetve a két
elkészult termék kozott eltelt atlago$tid

o Kkészlet alakulasat kifejz mutatok: alapanyagok, alkatrészek, végtermekek,
mennyiségére utalnak a gyartasi folyamatban,

» elodllitasi folyamat kozvetlen tikddtetési koltsége: karbantartas, tiségszabalyozas
koltsége vagy a teljesitménybér tartozik ebbe patba (Goldratt, 1992).

Mindent 6sszevetve a termelésmenedzsment nem nidtsartermelési feladatok tervezése,
elokészitése, és programozasa tovabba a kivitelakesldirasa és a haladas elierése.

2.1.4Korszeri termelés- és mifségmenedzsment 6sszeolvadasa

Mindharom menedzsment teriletet (termelés-,688y €s lean menedzsment) géreta
véve, kovetkeztetésként levonhatd, hogy mindanngiagevékenységiket igazitjdk a Gev
igényekhez, mind migségi mind mennyiségi téren egyarant, valamint gafolatok javitasat,
gyorsitasat, hibamentessé tételét, amiegtakaritas és koltséghatékonysag szempontjabal,
tovabba a csapatmunkat, mint a részfeladatok ebwéglz 0sszefogasat.

Lean menedzsment a termelést hatékonyabbé tevdszerek Otvozése, melyek altal
koltséghatékonyabban, jobban szervezve, adkiegényeinek megfeléen (mirbség eés
mennyiség szempontjabdl) képes a gyartd vallatatéket eballitani. Ez altal 6sszefonddik a
termelésmenedzsmenttel és a ésggmenedzsmenttel. Ez lathaté abbdl, hogy egymastol
elklloniteni ezeket a terlleteket nem lehet. Azilegyanya a masik elmaradasat, vagy a
folyamat sikertelenségét okozza. Ennek eredmeényekéftiségesebbé valik azoéllitasi
folyamat, ndvekedni kezd a selejtek szama, negatitozason esik at a termelésbkarlat.
Ennek kbvetkeztében a k#ott célok nem, vagy csak részlegesen valosulnak arai rovid
idén belll vewi elégedetlenségéhez vezet, ami tovabb mutat atddelkécsokkenésére és
késsbb likviditasi problémakat eredményezhet. Ezen uiatban a hasznalt eszkozeiket és
mobdszereiket sem lehet mark&nsan elkuloniteni egygh@.2. tablazat).
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2.2. tabldzat Menedzsment terliletek és eszkdzollsnedek hasznalatanak kapcsolata

Menedzsment teriiletek
Min 6ség Lean Termelés

Eszkdzok

5S X X

5W1H

X X
8D riport X X
Brainstortming X X

CAD/CAM X X

Cellagyartas X X

CIM

CRM X

Fa diagram X X

FMEA X X

X
X
ERP X X
X
X
X

FMS

Folyamatabra X X X

Folyamattervezés X

x
x

Gyakorisag kimutatas X X X

Hal6terv X

Hat szigma X

Heijunka

Hisztogram X

Ishikawa diagram X

Jidoka

Just in time

Kaizen

Kanban

Kapcsolati diagram

KJ affinitas diagram

Korrelaci6 diagram

><><><><><><><

Matrix diagram

MRP

S N I N L e B T e Y
x

One piece flow

Pareto elemzés X X X

PDCA

Poka-Yoke

QFD

XX |5 | X

SCM

SMED

><><><><><><
x

SPC kartya X

Standard munkavégzés X X X

Takt time

x
x

TPM X

X
X

TQM X X X

Tudasmenedzsment X X X

Vizualis menedzsment X

x

VSM értékaram elemzés X

A termelés-, a mitség- €s a lean menedzsment Osszefondédéasat az akddmfoglalas
szemlélteti:

e Taylor (1911) ugy gondolta, hogy a munkavallaléktoazésével jelefisen javulhat a
termelékenység.

» Henry Ford munkahelyek atalakitasaval, az alapaskjag felhasznalt eszkdzok és a
vegtermékek elrendezésének valtoztatasaval édgsl sikereket (Lowe, 1993).
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» Sakichi Toyoda, a Jidoka-elv megalkotdja, mely lajgek elhagyasatizte ki célul. A
Jidoka a mifiség javitasat jelenti, kozvetlenil a forrasndl. ndtds a midség
figyelembevételével halad a végtermék felé a tegmegész folyamatan keresztul.
(Baudin, 2007)

e Kichiro Toyota volt Sakichi Toyoda fia, aki tovalgfiesztette apja Jidoka-elvét, és
megalkotta a Just-in-time (JIT) filozofiat. (Schenger, 1982)

e Taiichi Ohno a Kanban-rendszer megalkotoja. Szeriat tervezést egészen a
végtermékig a midséget kell a kézéppontba allitani. Ohno tébb mdadsgeitvozott
egymassal, illetve a Toyota Termelési Rendszer tketgfga. (Taiich. 1988)

* Shigeo Shingo a Toyotanal tanacsado szerepet ttdi®t Az SMED modszer
kifejlesztbje, melynek célja a miség elérése uagynevezett ,null hibakkal”.
Segitségével valtozatlan niseg mellett gyorsan atalakithato a termelés folyanés
ez a modszer barhol alkalmazhato (Spear, 2004).

2.2.Fejlett minéségmenedzsment eszkoztara

A korabbi fejezetekben emlitésre keriltek a kil@ébészktzok és modszerek melyeket a
szervezetek a termelés-, a 8RQ- vagy a lean menedzsment kapcsan hasznalrmdkjeden
fejezetben részletes bemutatasra kertlnek. Az eékkd és mddszereket a harom terlet
kozott markdnsan osztalyozni teljes mértékben nexhetbéges, mivel e terlletek
0sszefonddasa eredményeként minden szaktertletémalg&rezhet egyes eszkodzoket vagy
modszereket. A fejezetben egyéb olyan teriletek bé&snutatasra kertilnek melyek,
kapcsolddhatnak a kilénb®eszkdzok vallalati szifitmegjelenésében.

2.2.1Lean menedzsment eszkdzei és modszerei

Els6 izben a lean menedzsmenthez kapcsolodo eszkozikndle attekintésre, melyek
segitségével a veszteségek feltarasra kerllheiietye a folyamatok fejlesztésében is
nélkilozhetetlen szerepet télthetnek be.

Kaizen — Valtozas j6

A minéségmenedzsment japan iskolajanak atyja Masaaki modi aki bevezette a
folyamatos, kis Iépésekben torééfejlesztést jeld Kaizen stratégia fogalmat. A Kaizen
annak az atfogd gondolatnak a vallalati megjelenésgy a fejpdésnek egyszerre kell
személyes szinten hatnia és a kdzjot szolgéalniai(l1h®86). A Kaizen hosszu tavu, ember- és
folyamatorientalt alapelveinek gyakorlatba valo ligtésének eredmeényeképpen Japanban
példatlanul nagy szerepet kapott a mérnokok édlalathrendszerek rfikodtetéséért felés
kozép- és alsoszilnvezebk képzése. A megvaldsitott eredményeket nézveyédmjaallalatok
szamos olyan iranyitasi, lUzemszervezési és menedtsnegoldast vezettek be, amikvel

a nemzetkozi gyakorlatban is elterjedtek.

A Kaizen megvalésitasanak alapja jol meghatarozinanyvonalakban foglalhato dssze:

* acsapatmunka fontossaga, ahol minden dolgoz6 szawvait;

* a megallapodott megoldasok allandé megég@idzése;

» acél a folyamatos jobbitas, nem a tokéletessé§selg

» atokéletlenség nem hiba, hanem lébéy a fefpdésre;

» atokéletlenségek és nem eléggé hatékony megoldasokali feltarasa és javitasa;
* nem anyagi éforrasok aldozaséaval, hanem (j otletekkel javitarendszert;

e a problémak gydkerének a feltarasa.
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Heijunka

A heijunka a kiegyensulyozott termelés céljat fogmtza meg. A termelés terhelési
csucsainak és volgyeinek a homogenizalasa nem ejyitadat, mert a gyartasi folyamat
kiigazitasan tul a piaci megrendelésekhez igazogémalizaciojat is megkivanja. A termék
eléallitasanak oldalan a heijunka elveit kévetve kamnmisszumot kell hozni az egyszerre
legyartott sorozat méretében, a rendszer bedlktdtégeinek és raktarkészlet terhelésének,
az atfutasi idknek és felnalmozodoé hibaknak a figyelembevételéveermelés tervezésében
a heijunka elveit egésziti ki a folyamat egyes e#sk (Utemid: egy termék elkészitésére
mennyi az a maximalis & ami a rendelkezésre all) és az egész ciklusrakitaanezése. A
piaci megrendelések oldalan statisztikai médszertknaszkodva igyekszikekjelzést adni

a varhato igényekt, és a termelést ehhez igazitja. (Dennis, 2007)

Jidoka

Hasonldéan a tobbi japan termelésszervezési ehdngzloka szervesen illeszkedik a japan
filozéfihhoz és a mibségbiztositashoz. A jidoka emberarct automatizélitskordithatd
magyarra. Az elv esszenciaja, hogy a magasan atimdithaendszer azonnal leall, amint a
rendszer mifiségi problémat észlel akar az emberek, akar a gé&pek mikoddtetett
alfolyamatokrél van sz6. A rendszerleallasoldg a komplex és sokszerésgl
termebegységekben) koltséges beavatkozas még akkor iserhaa termelés egésze, csak a
folyamatok egyes csoportjai allnak le. A jidokadkamazo cégek ugy vélik, hogy ezek a
koltségek szilkségesek, igy a Kaizen fent mar ébidvel 6sszhangban cselekednek: nem a
célok teljesitése a mindenek feletti cél, hanemlyafmatos fejlesztés. A rendszerleallas ilyen
értelemben Ujabb esély a mggg javitdsara és hosszu tavon kitideek az azonnali
koltségek.

Boakye-Adjei et al. (2014) szerint a jidoka alkam@sahoz a kovetkézelemekre van
szUkség:

» olyan egységekre, melyek észlelik a standardtétéeitiikodést;

» a termelés ledllitasaért fedel sorrendiségre, ami intelligensen képes eldontergy
mely alrendszerek tikodésének ledllitasa sziikséges feltétlendl;

* a szlkséges beavatkozas pontjatsjétalikatorokra és protokollokra a szuboptimalis
mukodés kijavitasara,

» a hiba gyokerének felderitésére, és a problémakariadnak karbantartasara.

Poka yoke

A vilagszerte elterjedt poka yoke kifejezés egyajapzoélasboél ered, ami a gondatlansagbal
bekovetkezett hibdk elkerllésére figyelmeztet. Magy talan a ,bolond-biztos tervezés”
kifejezéssel lehet a legpontosabban atiltetni. Repake elv alkalmazasa a gyakorlatban azt
jelenti, hogy az emberi tény@zol fakadd meghibasodas megakadalyozasat magaba a
rendszerbe (vagy a termék esetén a termékbe) lidteégy elkerilhet annak edfordulasa

€és nem utols6sorban az elharitas kapcsolt koltsége.elv lényegéhez tartozik az
egyszeifiség, ezért a poke yoke tipikusan rendkivil kéltaégkony (Shingo, 1986 és LaBar,
1996).

Just in time

A magyar kdznyelvbe is az eredeti is#oval emlitett JIT (vagyis éppensiten) az tzemi
sebesség novelésének és a koltségek csokkentéatmskkoze, amivel az 1950-es években
kezdtek el kisérletezni a japan terth&llalatok, de aminek a széleskdlterjedése csak az
1980-1990-es évekre telietvalamint a fepdése tette leh&té a széleskdr elterjedéseét.
Lényegét tekintve a just-in-time termelési rendsgHm) a draga és lassu raktarkészlet

25



2. Szakirodalmi 6sszefoglal

felszamolasara tesz kisérletet azaltal, hogy a eiésn folyamatot és a beszallitoi
megrendeléseket, a Wivmegrendelések tkitéséhez igazitja. A megkozelités célja, hogy
minden termék a megfetelidében és mitiségben akkor alljon rendelkezésre, amikor arra
sziksége van az adott folyamatnak, és neddpa a részfolyamatok kdzott felesleges puffer
(Hirano, 2010). A vebk altal igényelt volumenll szarmaztatott hazo (pull) termelési
filozofiat kdvet JIT megsziletésével a hagyomanyos, a raktarkészhedit figyelmen kivl
hagy6 ugynevezett nyomé (push) termelési rendseemgkakran magyarra némi humorral
fordithat6 JIC (just-in case, vagyis minden eébégre) bdiszoval jeldlik (Kootanaee, 2013).

Kanban

A kanban a Toyota Production System (TPS) megakot®hno (1988) altal javasolt
informacios rendszer, ami tAmogatja a JIT és a kemcepcio megvaldsitasat. A kanban szo
jelentése vizualis (kan) és kartya (ban) elemeknethmtd, ami a koncepciénak a termelési
rendszer elemeinek 6sszehangoiikbdését segitinformacios szerepére utal. A kanban-ra
altalaban, mint raktarkészlet menedzselési modsa@tiehet gondolni, azonban a szerepe a
termelési folyamat minden egysége kozotti harmamiknformacioaramlas biztositasa, igy
alkalmazasa szorosan Osszefiigg a beszallitbktobzérkés a bels logisztikaval,
raktarkészlettel, valamint a termeléstervezéssddaban tobb funkciot ellaté szerepe abban
is megmutatkozik, hogy a vallalatok tipikusan hatipusu Kkartyat hasznéalnak:
anyagmozgato, termelési és beszallitoi kanban-in(fatgh et al., 2010). A kanban harom
alrendszerének 6sszefliggését a 2.8. abra semttikasata szemlélteti.

i

Beszallité 1 I ctar < 2 Termelés

—> Anyagot kisérd kanban

----- » (Csak informacid hordozo kanban

2.8. abra A kanban sematikus folyamata
Forras: Ramnath et al., 2010

5S modszer

Az 5S a lean eszkozok csoportjaba tartozik, meh@31-ben Takashi Osada ismertetett
elssként. Nevét 6t japan kifejezédr kapta (seiri-szelektalas, seiton-elrendezés, oseis
takaritas, seiketsu-standardizalas, shitsuke-feids)a A modszer a Kazien filozofia
megvalositasanak alapjat képezi, a folyamatok mhele korilményeket is atlathatobb
allapotba helyezi, ezzel megteremtve a Kaizen glodasmaod alapjat.

A szervezeti kultarat az 5S munkavallaloi szintergmaltoztatja, és ehhez illeszked
rendszert hoz létre. A kialakult U szervezeti érdban, mindenkor szemé#l sziikséges
tartani, a folyamatok szakadatlan korrigalasat,eadr fenntartasat, tovabba a hibak és
hianyossagok felfedezését, identifikalasat és nuggadlt, eljaras és folyamat szinten. Az 5S,
ot lepésbBl tevodik 6ssze, melyek nem egymasutanisagot tételezakkhtinem inkabb
kiegészib viszonyban allnak egymassal. Az 5S eredménykiitiee egy szervezet életében
azt jelenti, hogy 15-20%-kal megnévekszik a terhkehdség, ami mozdulatok szintjén a
feleslegesek kigzésélsl, valamint a tokéletesitésre torékalapanyag, félkész és késztermék
mozgatasabol szarmazik.
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TPM — Teljes kot hatékony karbantartas

A teljeskofi hatékony karbantartas megjelenéséttel(1950-es évek éit) az eseti
karbantartasi stratégia elterjedt volt, ezt kéeat a karbantartas termelésben betdltott
kiemelked szerepét felismerték. Ennek eredményeként kezdeszi a tervszérmegebzo
karbantartasi stratégia féfése, majd az Aallapotfuggstratégia fefildésenek korszaka
kovetkezik. Mindezek utan kezdetét veszik, a meggdi karbantartas stratégiakosdaka,
melyek megalapoztak a stratégiak tovabbi alakulaBanek jelleméi megtalalhatok a
megbizhatésag alapu karbantartasban, a teljgskatékony karbantartasban valamint a
kockazatalapu karbantartasban és j6 néhany magatiulajdonsagai kozoétt (Gaal, 2007).

Kovacs et al. (2008) a fent leirtak alapjan négypéaatartasi stratégia kilénbdztetheteg:

» eseti karbantartasi stratégia
» ciklikus karbantartasi stratégia
» dllapotfugg karbantartasi stratégia

Karbantartasi fajtak csoportjaba tartozo teljesikbatékony karbantartas, a 1950-es évek
elején mutatta meg magat. Ekkor kezdték el alkahinaz japan iparban a megeb
karbantartast. Az elsvallalat, aki bevezette a mef§mb karbantartast a DENSO cég volt
Japanban 1960-as évek kornyékén. Ad @BM-hez kapcsolodo fwek az 1980-as években
jelentek meg. 1984-ben Seiichi Nakajima foglaltaz&ésa TPM fundamentumait, Bevezetés a
TPM-be cinti mivében.

A TPM a karbantartason tul a vallalat egészérgtkifiatasat. Kovetkezésképpen a TPM egy
termelési és karbantartasi rendszer, amely eléreatként tizi ki maga elé a produktivitas
fejlesztését és a hatékonysag fokozasat. tazaki szemlélet mellett, meghatarozé szerepet
kap a munkavallal6 is, valamint a motivalo és mesetent eszkdzok, amelyek a vallalati
kultarat fejlesztik.

Az elonyoket szadmba véve mindenképpen fontos megemiiteM vonatkozasaban, hogy a
gépek/berendezések élettartamat aitkalrbantartasi rendszer az élethossz tekintetélléein e
az optimumot vagy annél hosszabb hasznéléitiiervallumot. (Nakajima, 1988)

SMED

A lean filoz6fia megannyi eszkdzt hasznal a vesggek csokkentésére, melyek kdzil a gyors
atallas technikdja, azaz a SMED, jetenszerepet vallal az atallasivid redukalasaban. A
metddust Shigeo Shingo fejlesztette az 1950-esbévekA Shingo (1985) dsszdgtptte az
atallasi id csokkenésél) szarmazoé ényoket, melyek a kovetkék:

» csoOkken a riveletek kozotti készlet mennyiség, melynek eredragmytkekoltség
csokkenés, illetve hogy a gyartésorok kisebb teealéérnek el;

* novekszik a gyartas flexibilitasa, és a gyartasnnyeség;

» csOkkenés mutatkozik a beruhazasi koltségekben;

* redukalédnak mibségi hibak.

A felsorolt ebnyok alapjan megallapithatd, hogy a szervezetekewgképességének egyik
kulcstényedje az atallasi ilcsokkentes.

One piece flow — Egy darabos aramlas

Gyartas soran az optimalis aramlas lean szempahgafolyamatos aramlas. Ez az aramlasi
metodus az egydarabos sorozatnagysaggalééehefiz egydarabos aramlas létrejottével, az
atfutasi id, exponencidlisan aiweleti idsk 6sszegéhez kozelit. (Miltenburg, 2001)
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Vizudlis menedzsment

Vizudlis menedzsment esetében cél, hogy a folyakhato felmerih veszteségek lathatéva
véljanak. Igy a feltart veszteségek felismeflekt megszintethéek és megékzhetkké
valnak, ezzel megakadalyozva a kritikus allapot lakialdsat. Termelési rendszerek
fejlesztésébe is bekapcsolddik a vizualis iranyiss modon, hogy segit a problémak
beazonositasaban, és célkéfizitmaga elé, azok megoldasat. A latast igénybed vev
menedzsmentet a vezetési és d@albtasi folyamatokban eltérmddon valosithatd meg. A
vizualis menedzsment igen jelésén kdthat valamennyi lean elemhez. (Deming, 1986)

VSM — Ertékaram elemzés

Az értékdram egy adott termékééllitasdhoz szikséges, tevékenységek egylttese. Az
ertékaram elemzeés folyaman a cselekvéseket hartagd@aba lehet sorolni, értéket terémt
szukséges, de értéket nem tekgniletve a pazarldsok. Az értékteréntevékenységek, azok
melyek, egyérteliren értéket kozvetitenek a termék iranyaba. Azokpgdek, amik nem
allitanak eb értéket, de szikségsiiek az ebdllitasi folyamat soran, a szikséges nem
ertékterenti tevékenységek csoportjaba tartoznak. Az &ét csoportba nem besorolhaté
tevékenységek/folyamatok képezik a pazarlasokaazAamelyek hozzaadott értéket nem
képviselnek az ékllitasi folyamat soran (Monden, 1983). Az értékaralemzeés (Value
Stream Mapping, VSM) a termekekhez, termékcsaldookhartozd tevékenységek
0sszességeét vizsgalja. A mbédszer végeredménybegriolggmattérkép. Szerepelnek benne a
folyamatlépések rajzformdban, a folyamat széieph tevékenységek értékteremtési
osztalyokba sorolva, munkderés idigények, illetve az informacioknak és az anyagokamak
aramlasai, valamint vé§selemként a fejlesztési leléstgek is identifikalasra kerllnek
(Liker, 2008).

Standard munkavéqgzés

A standardizalas eszkdze a szabalyozas, melyneiekerbelll, az Utemid a miveleti
sorrendek és a folyamatkozi készletek kerllnek néxe. Az integralt informatikai
rendszerek a szabalyozottsag fenntartasaban spitsgujtanak és hatékonyabba teszik.
Standardizalads legfontosabb jellgfjgicélja, hogy a szabalyozasokat kovetve, az adott
termék ugyan olyan méségben és mennyisében akarmikobakithatd legyen. A
szabdlyozottsag magaban foglalja adifls lehdiségét, ezzel az @llitasi folyamatbdl, még
inkabb kiszorulnak a veszteségek. (Wimmer, 1996)

Cellagyartas

A cellarendszédr gyartas esetében, a gépek ,U” alaku gyartésorbidrek, a munkavallalok
pedig csapatokban végzik a munkajukat. Egy munkamrsoegy gyartocellaval parosul, ahol
a megfelad minésédi késztermékek tovabb juttatasa a cél a soron kégetyartocellahoz.
A kialakult gyartdmodell pozitiv hatast gyakorol alkalmazottakra, ezaltal a munkamoral
javul. (Karlsson, 1996)

2.2.2Mingségmenedzsment eszkbzei és modszerei

A lean menedzsmenthez kapcsolodé eszkozok attskintés értelmezése utdn a
minéségmenedzsmentet tamogatd eszkozoket és modszevekeem gordés ala. A
modszerek jobbara tobb tudomanyteridletsezarmaznak. Egyes eszktzok a vezetés- és
szervezéstudomany terilgtBikertltek a midségmenedzsment latokorébe (folyamatabra,
Otletroham). Tovabbi moddszerek a matematikabol vagpen a meérndki tudomanybal
csoppennek a miséggel kapcsolatos problémak megoldasanak debgei kozé.
Megjelenésiiket tekintve jellerden grafikusak, hiszen a munkavallalok kérében grdia,
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tablazat vagy abra beszédesebb, jobban attekinth@ht a tomoér széveg vagy éppen a
felsorolas.

PDCA ciklus

A PDCA ciklus részletes targyalasra kerilt, a 2.feJezetben. A PDCA folyamat tovabb
fejlesztett valtozatat, Deming 1994-es kiadasivében (The new economics for industry,
government, education) a nisegmenedzsment rendszert a folyamat lépéseinelStxetio
utan PDSA-nak (plan-do-study-act, vagyis tervezedekvés-tanulmanyozas-cselekves)
nevezi, és olyan altalanos érvénfplyamatnak abrazolja, ami minden, a szervezetitti
fuggetlen, a tanulas és fejleszevékenyseg alapja.

A PDSA és a PDCA ciklusok szemantikai hasonlosdignére |ényeges kildnbség van
kozottuk. Mig a PDCA a japan kulturélis gyokerekéskzhangban atfogdé megkozelités, ami
a mikodtetket és a nagyobb kdzosséget (koztik kiemelten yaBmjokat) tartja edsorban
szem ebtt, addig a PDSA ciklus miségmenedzsment elképzelése kdzelebb all a Shewhart
altal utjara inditott tudomanyos maodszertanhoz. éhyegi kilénbség a PDSA ciklus
tanulmanyozas fazisaban rejlik, amin Deming nerogydsztoi visszajelzések feldolgozasat
érti, hanem Shewhart tudomanyos médszertani atapjbia a feladatok végrehajtasa k6zben
0sszegylt adatok matematikai-statisztikai elemzését. Aedarények felhasznalasat iben
természetesen Deming is javasolja cselekvés irangatolyamat tovabb 1épését, a GEag
emelése érdekében (Moen és Norman, 2010.) Tovéolyetjes megkilonbdzéeelem a
PDCA és a Deming altal javasolt PDSA rendszer kézéentralizacio foka.

Ishikawa diagram

A mingség-elledrzési ciklus Japanban alkalmazott folyamatat Kalshikawa fejlesztette
tovabb. Watson (2004) szerint az Ishikawa altal os@tdtt PDCA ciklus négy alapelve
egyértelnfi hangsulyozasaban mutat lényegestkjbt a korabbi koncepciokhoz képest:

1. A termék mirbségének definicidja a fogyasztoktdl ered, és dthHathia a szervezet
egész rmkodését. Ba&r ma mar nem taléljuk megdlegk ezt a megkozelitést, az akkor
uralkodd technoldgiara fokuszal6 riseg-elledrzéshez képest a valtas radikalis volt.

2. Az alkalmazottak bevonasa elengedhetetlen. Ez maavi, de gyakorlati szinten is
fontos. A munkasok minden olyan eszkdz és infortndgirtokdban kell, hogy
legyenek, amivel aktivan részt vehetnek a PDCAadiwigtaban.

3. A minéségi munka alfaja és omegaja az alkalmazottak le&pzeképzett alkalmazott
érti, amit csindl és szkeptikus, ezért hajlamos kéedjjelezni az elfogadott
megoldasokat.

4. Személyes dnfelaldozo6 elkoteteés a mitiség irant a vallalat minden dolgozéjaban.

A méltan elismert elméleti Ishikawa javaslata sgea PDCA ciklus megvalositasakor a
vallalatvezetésnek a tervezés fazisdban a fogyasdtmaciok alapjan hatarozott célokat
kell tiiznie a szervezet elé és elképzelést is kell alaardefinialt célok elérésének lehetséges
modjairél. A PDCA Ishikawa-féle implementacioja &las cselekvés fazisat sem hagyta
érintetlendl, ami a fent ismertetett elvek fényélseimte természetes. Ugyanakkor érdemes
felhivni arra a figyelmet, hogy a képzés a cselsk¥és nem a tervezés lépésének a része.
Tehét az alkalmazottak tréningjének nem az a fedadeogy ebzetesen felkészitsgket a
varhato6 feladatok elvégzésére, hanem az, hogyreltéssel parhuzamosan és a tapasztalatok
felhasznalasa soran folyamatosan terjessze azeaseket.
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A stratégiai és a modszertani elveken tdl Ishikdadlzb gyakorlati technikat is ajanlott a

menedzsment szamara a PDCA ciklus folyamaténakitésa@ra és ellémzésére. Ezek kdzll
leggyakrabban hét vizualis vagy tabulalt eszkdmhasitanak Ishikawaval:

» Ellenérzé ivek

* Hisztogramok

e Pareto grafikonok

» Halszalka diagramok

* Vizualis abrék

e Szorasgorbe diagramok
* Adatrétegezeés

A minéségmenedzsment ilyen teljességgel megvalésitotnd@dra a japanok a mara
nemzetkozi viszonylatban is koézismertté valt kakiiejezést alkalmazzdk. A PDCA
elterjedése oriasi hatassal volt az elkdveikéetizedek gazdasagara Japanban és a modszer
alkalmazasa hozzasegitette az 4zsiai orszagot ahbgy az addig a nyugati orszagok altal
dominalt vilhaggazdasagban elismert és versenyk@pesnagyhatalomma valjon.

FMEA — Hibaméd és hataselemzés

Az angol beisz6 jelentése failure mode and effects analybetséges hibamod- és
hataselemzés). Ahogyan arra a leir6 elnevezésak at FMEA a rendszer hibainak
felfedezésére és elemzésére szolgal ugy, hogy @msag vizsgalt rendszer szerves része
annak tervezésétkezdve. Az integraltsdg, az FMEA fontos tulajdage, mert a hibaelemzés
és hatasvizsgalat megtervezését a hagyomanyos eagemani” gyakorlatbol a lényegesen
koltséghatékonyabb ,eseménytél’ tevékenységgé valtoztatja (&se, 2017). A mbdszertan
nagyon alkalmas a komplex és kritikus folyamatoletztésének megalapozasara. Ezt
példazza a megkozelités az Egyesult Allamok haéleegj és a NASA-hoz kotletl 950-es —
1960-as évtizedekre teldetredete is, ahonnan a koncepciot a profit-oriestéktor atvette.
Az FMEA alkalmazasa a gyakorlatban azt jelenti, ynog rendszer I|étrehozasaval
parhuzamosan egy tobb teriletet Iéfextakérdi csoport azonositja a rendszer potencialis
hibaforrasait, becslést ad azoferdulas valGszitiségéél, és az igy priorizalt lehetséges
hibalehebségeket a megvaldsitasstel megsznteti. A vizsgalt rendszer jellegétfliggoen
beszélhetiink design FMEA-r4l, folyamat FMEA-rol,réadszer FMEA-rél (Carlson, 2014).
Mingsegkorok

A minéségkorok a hasonld munkakért bedtlkalmazottak (nemritkhn a menedzsmenttel
egyutt tartott) rendszeres idgsei, ahol megosztjak egymassal, a munkaval k#ocso
tapasztalataikat és Otleteiket a munkafolyamatokgaara. Egy mitségi kor altalaban 6-8
szakérd alkalmazott onkéntes részvételével zajlikorel megtervezett tkozonként. A
talalkoz6t a résztvédk altal kinevezett felés moderalja és vezeti, hogy egy-egy pontosan
megfogalmazott problémara megoldast talaljanak.td3nhogy a menedzsment mar a
megoldas megtalalasa 6l elkdtelezi magat a méségi kor altal javasolt valtozasok
bevezetésére. Ez azon tul, hogy emeli a szerveaktibsebességét, javitia a munkamoralt és
altalanosan tudatositja a migegi szempontok fontossagat a vallalat mindenjénifiQureshi

et al., 2014).

Pareto elemzés

A Pareto elemzést mas néven a 80-20 szabalyt,eaZk@llonb6s tertletein alkalmazzak,
mely alél a mitségmenedzsment sem kivétel. Az elemzés a 19. smaasddik feléig 20.
szazad els feléig nyulik vissza, amikor is Vilfredo Paretoask kézgazdasz megvizsgalta,
hogy a foldbirtokok nagy részét a lakossag csakddggben birtokolja. Et&ént Juran (Ziege,
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1990) tanulmanyozta a niiségmenedzsment terlleten vald  érvényességet.
Megfogalmazésaban a felmefiproblémak 80%-at a hibak mindéssze 20%-a okozehafl

az elemzeést akkor célstealkalmazni, ha kilénb@zokok miatti eredménytelenséget tesszik
a vizsgélatunk targyava. A 80-20 szabaly kovetdséwe ,szadmottet kevés”, |ol
kulonvalaszthato a ,irrelevans soktol”. Ezért célézezeket a problémakat kivalasztani és
rajuk koncentralni, melyek megszintetésével a lggolab eredmény érhieel.

8D riport

A minbéségugyi problémamegoldd technikak csoportjaba zét@ 8D riport, mely a
gyakorlatban jol alkalmazhatd az iparban, illetveoaozatgyartasra berendezett izemekben,
foképpen az autdiparban. A Ford Motor Company élfaejlksztett technika a '80-as években
a TOPS néven valt ismerté, majd &als atalakult a megnevezeése, és 8D néven terjedt el.
mobdszer célja, a kialakult probléma azonnali kikilg#ése, majd ezek utdn a hosszu tavu
megszintetése, a kivaltd gyokérokok megtalalasemobiszer komplexitadsa az alkalmazasa
soran felhasznalt eszkdzokben mutatkozik meg, mp#@ldaul: Ishikawa diagram, Pareto
elemzés, FMEA és egyéb menedzsment modszerek (Rand@ll).

Folyamatabra

A minéségmenedzsment modszerek csoportjdba tartozik yanfiatabra, mely vizualis
megjelenéssel abrazolja a folyamat elemeit, enriszdnheien atlathatova teszi a lépések
egymashoz valé kapcsolodasat. A folyamat eseméelyeagymasutanisagat, a grafikus
megjelenés kilonbézszimbolumokkal, a folyamatiranyat és haladasazeélsdé nyilakkal,
teszi leheivé. igy a vizualis megjelenés prezentélja a foly@ka&omplexitasat, feltarja a
folosleges lépéseket és/vagy csatlakozasokat. seggitel megvizsgélhatova valnak, a
folyamat komponensei, és a felmérilproblémak valosziisithet forrasai. Ennek
kovetkeztében a folyamatot megfékeh lehet mddositani (Kdvesi, 2006).

Gyakorisag kimutatas

Az Osszegiijtott adatok, lehetnek rendezetlenek és struktietkitiek. A gyakorisag
kimutatas, Daveport (2001) szerint, egy egysza=zko6z, ami segit az 6sszepdtt adatokat
rendszerezni, és hasznos adatokkd ,varazsolni’.d&fin dsszedjjtott adat fontos, a
statisztikai elemzések soran. A gyakorisag kimstaidnkcioja, hogy az informéacidkat
grafikus formaban szemléltesse. A mddszer, szisgtikosan rendezi az 0Osszégptt
adatokat, azaz az adatokat kategorizalja. Megnaytatjennyiszer kovetkezett be egy
bizonyos hiba, és a keletkezett hibdkat a megfalsbportba helyezi. Ezen tal, a kilénb6z
problémak milyen gyakran fordulnakéelés a probléma feltételezett okoz6i milyen gyakran
okoznak problémat mas tertleteken. A hiba helyeh@sozodasa alapjan megalapozva
keriilhet sor a hiba okok keresésére és felfedégeemns, 2000).

Hisztogram — Gyakorisaqg eloszlas

Altalanosan hasznalt statisztikai elgfagzkdz. Egy adott folyamat allandésaganak mérésére
hasznalhatd, segitségével vizsgalhaté a mért é&téltag koruli szérédasa (Csatz, 2005).
Ezaltal kbnnyen felismerh@té teszi a mért értékek és @rédsmed viszonyat, a irés
kihasznalasat. A hisztogramos abrazolas legnaggaigsége, hogy nem nagyszamu egyedi
értéket jelenit meg, hanem a @éeglgyben mas okok miatt osztalyokba sorolt adaityin
(Faigl, 2004). A hisztogram megmutatja a relatialgyrisagot, valamint felismertiete teszi

az adatok alapjaul szolgal6 megoszlast ezek mdafiieitmaciokat nyujt, melyek segitenek a
folyamat jowbbeni viselkedésének ,megjoslasaban”. A hisztograalklilmazasanak @tyei

csak megfelél osztélyba sorolas esetén hasznélhatok ki, ezhebieg nyilik a folyamat
képességenek, szabalyozottsaganak globalis megitéléNagy, 2001).
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Korrelacio diagram

A minéségszabalyozas keretein belll jelléez elengedhetetlen annak a definidlasa, hogy az
adott mirbségi sajatossag milyen bedllithsi kompon@nstigg. Ennek megjelenitésére
megfeleb a korrelacié diagram, ami két valtozé kozotti @ftggéseket dbrazolja. (Banks
1989). Conti (2007) o6sszefoglalja a korrelaciossgaat céljait, ami megjelenhet két
koherens mi6ségi jellem# egymasra Kkifejtett hatasanak meghatarozasarapblavagy
minéségi jellem#hoz tartozo, két tényézosszemeérésére. A modszer jelléjez hogy az
oksagi kapcsolatokrél nem szolgaltat informacidere felll két vagy tébb véltozd kozott
sztochasztikus kapcsolat megallapitasabdl nem kéxit hogy az egyik tényézvaltozasa
oka a masik tényézvaltozasanak.

Ellendrzé kartya

Megfeleb minésédi terméket, illetve szolgaltatast csak szabalyozitthil folyamatokkal
lehet létrehozni. Shewart az 1920-as években l@ttahaz el szabalyozé kartyakat, ezzel
hozzajarulva ahhoz, hogy a termelési folyamatoldmiatos vizsgalatnak vannak kitéve,
ezzel biztositva a felligyeletet és a szabalyoZadtartya segitségével a selejtes termékek
legyartdsa ékzheth) meg. A kartya megmutatja a folyamatokban megmaidikveszélyes
zavarokat, mindemellett tikrozi a véletlen zava@iddddd ingadozasok mértekét, amiket a
folyamatok korrigalasaval lehet csokkenteni (Némethal., 1994 Montgomery (2004). az
ellendrzé kartya hasznalatabdl szarmaz®mgioket az alabbiak szerint foglalja, 6ssze: a
hatékonysagot noveli, a nem megfésdlg megéizésében eredményes, elejét veszi a
felesleges folyamat/gépallitasoknak, gépek allapbtalytonos informaciot szolgaltat.

Affinitas diagram

A modszer kidolgozasa Kawakita Jiro japan antrogpadéonevehez kéthigtneveldl eredsen a
modszer KJ diagramnak is szokds nevezni. Az esadztletek feltarasara, valamint
Otletgyjtésre, a probléma azonositasaréégEsre alkalmas. A diagram verbalis informaciok
0sszegiijtésére és feldolgozdsara megféle(Schmuck, 2010) A végeredmény egyfajta
JLerkép” amidl kidertl, hogy mi a probléma, mit szikséges megoild E modszer az
alapotletekBl, az egyesités folyaman, valami Ujat vezet le yvaggmutat egy olyan otletet,
ami ,atvillant az emberek agyan” (Nagy, 2001).

Fadiagram

A fa diagramok kilonbdz analdég abrazolasi médjai a migégmenedzsmenten kivil mas
tudomanyagakban is megjelennek, mint példaul avezéstudomany teriletén hasznalt
organogramok (szervezeti felépités abrazolasa)y vagmiszaki élet szerelési abrai
“robbantott abrak" formajaban. A diagram egy délinnemkivanatos allapotra koncentral,
ehhez tartoz6 okok meghatarozasaban nyujt segiiségshozza ugy, hogy kdzben a
részesemeények és elemi esemeények kozotti logilsaiefisgggéseket is feltarja. A hiba okok
felmérése és azok rendezése végeredményben admtegevékenység, mely a komplex
folyamatok elledrzéseét teszi lehété. (Vida, 2000)

Halbterv

Husti (2009) megfogalmazasaban, a haloterv segitebégaz elvégzeridd munkakat és a
koztuk 1éw kapcsolatokat lehet abrdzolni. Tehat egy komplépek ad a folyamatrol,
melyben lathat6 az adott Iépés, vagy munkafolyakesdete és vége, illetve, hogy a
munkafazisok kozul melyek elvégzése szilkséges abbhaladashoz. Ezentul lebstget
kinal az egy idben elvégezhétmunkafolyamatok €s az egymast kdkemegjelenitésére is.

A halbtervezés éhyeit Tenner et al. (1991) foglalta 6ssze, melyedgmutatkoznak az
elomunka raforditas csokkenésében; |8béget kinadl a tevékenységek fontossagi
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sorrendjének megallapitasara; alkalmazasa megtreésia komplex feladatok kapcsan;
jelentbsége megmutatkozik az Utemezésben, az cltésben és a koltségek figyelésében,
relativ pontos élrejelzést képes nydjtani a részhatékidl; racionalis efforras-gazdalkodast
tesz lehetve.

Kapcsolati diagram

A kapcsolati diagram, mas néven relacié diagranpr@bléma okai és okozatai kdzott
kapcsolatrendszer nagyon bonyolult 6sszefonodasgresélszér alkalmazni. A diagram
megszerkesztésével mind az ok-okozat, mind a loigicyan a kilonbd@z szinteken |€§
okok egymas kozotti 6sszefiiggése is vilagosabbéajo attekinthéwé tehed, ellentétben az
Ishikawa-diagrammal, ahol az egyik ok-csoportbdihasikba "atnyilazni" nem lehetséges
(Erdei 2001). A diagram éhye és hatranya is egyben a kotottségek nélkidizatds.

Méatrix diagram

A matrix diagram, kilénbdy formaju (verbalis, numerikus) informaciok 6sszefégenek
feltardsara alkalmas (Nagy 2001). Csath (2005) taixrdiagramokat egyszétablazatokként
emliti, melyek segitségével 6sszefliggések keréskehputok és outputok kdzoétt, amikor
sokféle input hataroz meg sokféle outputot. A madiagram elemezve kulonb®zerilteken
alkalmazhato. llyen terllet a kdltségelemzés, esegfelemzes, valamint alkalmazasi teriletei
kozé tartozik a kisérlettervezés is (Nagy 2001jaldhossagban elmondhatd, hogy a modszer
lehetvé teszi az output egyes jelledikzfontossagi sorrendjének figyelembevételét, toaabb
az egyes inputok és outputok kozotti kapcsolatokrassaganak mérését, ezaltal jol
hasznalhaté a QFD modell segédeszkozekent (Cs@#).20

Portfélié matrix

Bruce D. Henderson megalkotta az 1970-es évekbBEG@ (portfolio) matrixot, a Boston
Consulting Group szamra. A tablazatszetrendezéssel az adott vallalat termékeit lehet a
piacon poziciondlni piaci részesedésuk és piaciekédésik alapjan, illetve a termék
életgorbéket vizsgalva a stratégia meghatarozasapap segitséget az optimalis termék-
portfélidlétrehozasi alapjakén (Chikan et al. 2000hikan et al. (2001) az dlyeit
kovetkedképpen foglalta Ossze. dflye, hogy vildgos, attekinthigt kivadloan alkalmas
kulonféle tevékenységi terliletek egységes bazisotért oOsszehasonlitasara. A matrix
segitségével nyomon kovethetjik a vallalaton beidfiorras-aramlast, a termék életutjat. Az
szemben a matrix nem tartja szendttel a versenytarsak nem vart akcidit, valtakozo
kornyezetben a korabban felmért események szatise€rgr koran idejét mulhatja (Banks
1989).

Brainstorming — Otletroham

A csoportok egyutt Otletelés szabalyait Osbom fogata meg. Bhyds alkalmazasa
megmutatkozik pl. egy miiséggel kapcsolatos probléma megoldasdban. Az Ktlete
felvetésekor nem a miségik, hanem a mennyiségik fontos. Az 6tletrohambartvev
csoporttagok részére precizen definialni kell abfgnméat. Az Otletelés szakaszaban a
heterogén 0Osszetélel csoport elnyoket rejt magaban, értékelés soran viszont a
csoporttagoknak szakékinek kell lennitik. Mérlegelés utan mindossze aeték 8-10%-a,
ami valamilyen formaban felhasznalhatéva valik @i, 2013).

SW1H

A gyokér okok meghatarozéasara jol alkalmazhatoVez13 modszer, mely hat kérdéglepul
fel. A kérdések angol kedbetiibsl tevodik 6ssze a modszer neve, Ki (Who)?; Mit (What)?;
Mikor (When)?; Hol (Where)?; Hogyan (How)?; MiérWwhy)?. A felsorolt kérdések
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megvalaszolasaval lelésieg nyilik a definialt probléma feltarasara vagygoidasara (Yoris,
2015).

2.2.3.Technolégiai eszkdzok

A kovetkedkben a termelésmenedzsmenthez kapcsolodo techaaégkdzoket tekintem at,
melyek kdzremikodésével a termelési folyamatok gazdasagosabhhét@&sonyabba tehit.

CAD/CAM szoftver

A CAD (Computer Aided Design) a tervezést szamippgé segiti, magaba foglalja a hardver
és szoftver oldalt is. Rajzolasi, dokumentaciokésziés tervelentzfunkcidkat tartalmaz. A
CAM (Computer Aided Manufacturing) rendszer szagggpel segiti a gyartast, valéjaban
az automatizalt gyartoberendezések szamara infadkeic modifikal kivitelezhet
utasitasokka. Ezt kouen a legkisebb emberi beavatkozassal a gépek wighiéz az
utasitasokat. Publikiciokban jelletien a Computer Aided Engineering (CAE, szamitogéppel
tamogatott mérnoki tevekenyséq) kifejezést hasakatje a CAD/CAM roévidités is elterjedt.
A két rendszer egylttesen rigggi javulast, gyorsabb és olcsdbb termelést enegeaé
(Sagi, 2007).

ERP — Vallalati efforras-tervezési rendszer

Az egész vilagon tapasztalhato a piacok megvaltgoEdsa verseny intenzitds novekedése.
Azok a vallalatok melyek fenn akarnak maradni as&aypiacon, szukséges tudni, hogy csak
a legtokéletesebb iranyitassal, és minimalis réakdi fenntartasaval lehetséges. A gyors
dontések megfelél meghozataldhoz, nélkulézhetetlen az informacité@dlaés aramoltatas
legkedvedbben alakulasa/alakitasa. Ennek megvaldsulasbékodnek kozre az ERP
(Enterpise Resource Planning) rendszerek, ameledt@dbb vallalati terlileten hasznalhatok.

A vallalatiranyitasi informacios rendszerek (ER&)delkeznek gyartds modullal, melyben a
folyamatok tervezése és optimalizdlasa torténikneknkdszonhéen, a gyartasi folyamat
fazisai koordinaltta valnak, egészen a nyersanyafelkasznalasatol, a késztermék
elkésziléséig. Az ERP rendszernek koszdidretakarmikor naprakész képet lehet kapni a
gyartasi folyamatok aktualis helyzeikr valamint az ©6nkoltségi ar nehézsegek nelkal
kalkulalhatové valik. (Kovacs, 2011)

Gyors prototipusmodellezés

A gyors prototipuskészités (Rapid Prototypig, RR) ¥080-as években kemibtt, a
lézersugaras sztereo litografianak (SLA) hivott sm@iirel. Ezek utan tovabbi eljarasok
kerilltek kidolgozasra, példaul a 3D nyomtatas. Adszé@r, egy szabadon valasztott
haromdimenzids fizikai test numerikus leirAsabOAQCmodell) szarmazd gyors, teljesen
automatizalt és nagy rugalmassagiabitast jelent. Wohlers (2000) 6sszefoglalasajalam
gyors prototipusgyartas, egy specialis gyartastddga, ami 3D tervez programbal
szarmaz6 adatok alapjan, anyag hozzaadasavaltikélszi modelleket és prototipusokat.
Ezzel kihasznalva a bevezetédi mbokkenést a termékek esetében, valamint a tesiveibék
jellemzsen koran a felszinre kerllnekjtsa termelés elkezdéseét! javithatova valik a
termék, és annakithodése is. Ezen@byok koltség megtakaritast eredményeznek.

OFD — Minsséq haza

A QFD (Quality Function Deployment) Japanbdl, Mhighi Kobe hajégyarabol szarmazik.
A mobdszer rogzitésére 1966-ban kerllt sor Akao Ywojpfesszor altal, és jelleden
Japanban hasznaltak. Val6jdban olyan kulcsot ragaban a QFD, ami hidat épit a ékv
nyelvezete és a mérnokok nyelvezete kozott, exradtivé valik a termék konstrukcio- és
gyartastervezési folyamatanak wevigények szerinti tervezése. A két nyelvezetet
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0sszehangol6 modszer segitségével a fejleszi€80kb0%-kal cstkkenth&t A koltseégek a
gyartas dlkészitési fazisaban lényegesen megnovekednek,bellem megtakaritasok a
miiszaki valtoztatasok szamanak csokkenéséd minvség javulasabol, és a vesztesegek
redukaldsabol erednek (Paranyi, 1999).

2.2.4Fejlett termelés- és miségmenedzsment kritériumai

A minéségmenedzsment eszkdztara szamos alternativ, papgn €gymassal kompatibilis és
parhuzamosan alkalmazhaté megoldast kinal a cégekésa. Azonban az egyes eszkdzok
implementalasa nagyon széles skalan mozg6 (emérés anyagi) éforrasokat feltételez,
ezért az alkalmazas koltséghatékonysaga szerv&getengencsak kulénbozhet. Tul a
koltségek kérdésén, a rendszeitkidési mihségének biztositasa elkerilhetetlentl tovabb
noveli a folyamatok egészének a komplexitasat, dgyalkalmazhatésagot alkalmanként a
rendszer nehezen szamsizéthet paraméterei is befolyasoljdk. Empirikus tapasttdlagy

a nagyobb (dzemméret megnoveli az 0Osszetettebbésegmenedzsment eszkdzok
alkalmazasanak a sziikségességét és hasznat (NRattiéls, 2012). Mint az alabbi tablazatbdl
(2.3. tablazat) is jOl latszik, a lean menedzsnmedtdszereinek a tdbbsége megkivan egy
bizonyos Gizemmeéretet a hatékony alkalmazashoz.

Azonban még a megfetel lzemméret sem garancia a lean menedzsment sikeres
alkalmazasara. Bhasin (2015) toébb kutatast idézadean alkalmazdsanak nehézségeire utal.
Ransom (2008) példaul ugy talalja, hogy bar azipatbcégek 50 szazaléka allitja, hogy a
lean menedzsment mddszereire tamaszkodik, a valasarsak 2 szazalék nevezhealdban
lean-nek. Hasonl6 (3 szazalékos) aranyrol szama eeloitte és Touche (2002) Uzletagi
jelentése. Kutatdson alapul6 vizsgalatok (pl. Aisget al.2011 és Laureani és Antony, 2012)
tanulsaga szerint a sikeres lean implementacio keggimérve, hogy vallalat a lean
eszkoztaranak széles skaldjat bevezeti, nem cga&ggkivalasztott elemet. Ezen tainéem

a vallalatnak érdemes kiszélesiteni az értéklarnchggelembe vett korét a beszallitok felé is,
egyrészt hasznos, ha a cég a beszallitéi haloest#ikiti egy kezelhet szintre, masrészt a
beszallitoi kort partnerként kezelve aktivan seaftelvarasokhoz val6 igazodasban. (Bicheno
és Holweg, 2009)Mindezek a faktorok rendkivil komplex feltételrenelt jelentenek, ami
amellett, hogy jeleds terhet r6 a menedzsmentre, megkivan egy bizorsmsii
felkészlltséget is.

A kisebb vallalatok felkésziltsége és a lean kooideplkalmazasi sikerének kérdése egyre
nagyobb hangsulyt kap a kutatdsokban. Yang és §10(2a kinai piacon vizsgalta meg ébb

a szempontbodl, ahol a kkv szektor kiemelten fordasrepet jatszik a gazdasagban és
exportorientacioja miatt kozvetlen versenyben délaevopiacok hasonlé profili cégeivel. A
kutatok ugy talaltak, hogy a kis- és kozepes vdlitd szamara szamos akadalya van az
O0sszetett midségmenedzsment technikdk hasznéalatanak: (1) sotbeeséhianyzik az
alkalmazashoz szikséges ismeretanyag; (2) az akattak (beleértve az alacsonyabb sizint
vezebket) ellenallnak a bevezetésnek, mert fenyegetzék @nagukat a valtozastol; (3)
er6forrdsok hianydban mas vallalatok kész megoldagesizik at, ami nem feltétlendl
alkalmazhat6 az esetikben. Bar a fenti akadalyoyfeteds kommunikaciéval, képzéssel és
fokozatos, atgondolt bevezetéssel nem lekizdhetdt/e komoly gatat jelentenek a
minéségmenedzsment rendszerek alkalmazasara.

A fenti feltételek dolgozatom szempontjdbdl nagygelentssek. Mivel a magyar
mezgepszektor a nemzetkdzi viszonylatban is nagynakngsd vallalatok egy sk kore
mellett sok, viszonylag korlatozott ¢dorrasokkal rendelkéz a kkv szektorhoz tartozo
vallalatbdl all, amit a lean menedzsmentet ériampirikus megfigyeléseim értékelésekor
figyelembe kellett vennem.
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2.3. tablazat A lean termelésre jellemodszerek alkalmazhatdsaga a vallalati izemméret
fuggvényében

Lean menedzsment szempontjai Vallalatmeret
bont Mikré Kicsi Kozepes | Nagy
04 Automatizalas 1 3 4 2
< © | Telies eszkdzhatékonysag 0 1 3 4
L 8 | Megebzs karbantartas 1 2 4 4
B @ | Rovid gyartas-ekészités 1 3 4 4
| TPM (teljes kot hatékony karbantartas) 0 1 3 4
" Cellagyartas 0 3 4 3
ig"‘ FIFO raktarkezelés 4 4 4 4
@ Egydarabos aramlas 0 1 3 4
'S | Szoftveres szimulacié 0 0 2 4
g Beszerzési lanc optimalizalas 0 3 4 4
Z VSM (értékaram elemzés) 0 3 4 4
Munkadllomés tervezés 1 3 4 4
8 | 5S 1 4 4 4
@ § Autoném munkacsoportok 0 3 4 4
% © | Benchmarking 4 4 4 4
S & | Otletmenedzsment 4 4 3 3
% ”9? MunkaeB-rotacié 1 3 3 4
» ¥ | Lean adminisztracio 0 1 2 4
E Kaizen 2 4 4 4
" Standardizalas 2 3 4 4
P JIS (just in sequence) 0 1 2 4
Q g JIT (just in time) 2 4 4 4
£ 5 [ Kanban 0 3 3 4
e % | Kiegyensulyozott gyartas és muda csokkentés 0 1 2 4
§ % Milkrun (logisztika-optimalizalas) 0 1 2 4
© £ | PPS szimulaci6 0 0 2 4
o e Gazdaséagos szallitmanyméret 0 2 4 |
- Vizudlis menedzsment 2 4 4 4
c [ FMEA 0 0 2 4
g Poka yoke 1 3 4 4
N Mindségi koérok 0 2 4 4
@ QFD (minsséghéaza) 0 0 2 4
2 | Six-sigma 0 0 2 4
N SPC (statisztika alapu folyamatelerés) 0 1 4 4
:g Beszallitd-fejlesztés 0 1 3 4
S TOQM (teljes kofi minsségmenedzsment 0 1 3 4
Jidoka 0 4 2 4
Koédok 0: nem megfeldl; 1: aligha megfelél 2: megfeles;
jelentése: 3: jol alkalmazhat6; 4: kivaléan alkalmazhat6

Forras: Matt és Rauch, 2012

2.3. Empirikus vizsgalatok a termelés- és miiségmenedzsment kérdésében

A termelés és a miiség elkerllhetetlenll szerepet jatszik a véllaldgjesitméenyében. A
korai kutatasok is igazolni latszottak ennek aételezésnek az igazat, melyeket jelen
fejezetben ismertetek. Blsizben a jeleritsebb nemzetkézi és a hazai felméréseket
ismertetem, és végul az egyéb tanulmanyokat tekidte
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2.3.1.Termelés- és miiségmenedzsment kutatasok

A Global Manufacturing Futures Survey (Nemzetkoernielési Jo¢ Kutatas) egy 1981-ben

a Bostoni Egyetem altal Utjara bocsatott felmérealkalatok Uzleti modelljeinek és termelési
stratégiainak targyaban, amihez 1983-ban csatlakezoINSEAD Eurdépaban és a Waseda
Egyetem Japanban. A felmérést a vilag harom ipaasaégio nagy gyartdinak gyartasi
stratéggjardl készitik. A kutatés korai szakaspai ataltak, hogy a termelési rendszer aktivan
hozzajarul a cég versenyképességéhez az alabbpsntok altal:

* mindség és megbizhatdsag;

* vewi igények kielégitése;

e arra gyakorolt szerepe;

» termelés mennyiségi rugalmassaga (Schroeder H8&6, Huete és Roth, 1987).

Ugyanakkor a kérdés empirikus vizsgalata soran &3gtben is Ugy talaltdk a kutatdk, hogy a
teljesitmény és az alkalmazott termelési konfigramégsem allnak meg@yoen ebs
kapcsolatban egymassal. Ez az allaspont latszikz6ini a Global Manufacturing Research
Group (Nemzetkozi Termelési Kutatocsoport, tovékieam GMRG) adatainak vizsgalata
soran azonositott mintazatokban. Tehat a GMRG eglfimaciondlis kutatokozésseg, amely
vildgszerte a gyartasi lancok tanulmanyozasarajiesttesére dsszpontosit. A GMRG 1986
Ota éves - kétéves rendszerességgel okérd kvantitativ médszertannal kutatja a részivev
orszagok szerszamgepiparabodl és nem divatjeliegtiliparabol vett mintan az alkalmazott
termelési gyakorlat alakulasat (Whybark et al., 3t9Power et al., 2015). Chikan Attila
vezetésével Magyarorszag azogheriodus ota részt vesz a GMRG kutatasokban.

A World Class Manufacturing Project (Vildgszinvainallermelés Projekt), kébdves
felmérés, melynekdf vizsgalt tertiletei a szervezeti tén§leza human éiforras, a vedi-
szalliti kapcsolatok, a technoldgia és |étesitjedleynzok, valamint a teljesitménymérés. A
felmérés a vilagkiulonb®z részeire terjed ki, ugy, mint USA, Japan, Némeiags
Olaszorszag, Anglia. Ezen orszagokban az elektadnik kozlekedési eszkdz és a gépipar,
mely a kutatasba bevonasra kerilt. A felmérés kégassége, hogy a szervezet, kilowhoz
munkaterUleteil, nagysagrendileg 2@ kérdeznek meg. Az empirikus felméréssel a kutatok
képet kaptak harom markans teridetmelyek a gyartasi folyamatok innovaciojat, a ésiég
alakulasa és a teljesitmény kozotti kapcsolatoa @, valamint a TQM és épperndluen elv
(JIT) kozotti 6sszefuggéseket tanulmanyozta. (Figthal., 1997)

Az egymassal viszonylag laza kapcsolatbard,lés a hasonlé felmérésekhez képest nagy
szabadsagfokkal dolgozo kutatok a termelés szarspsktusat gorésala vették, és ugy
talaltak, hogy a termelési stratégiaban tapasataiparagi kilonbségek viszonylag csekélyek
az orszagok kozotti kulturalis, szabalyoz6i, jogi gazdasagi kuldnbségek jelésdgehez
képest (Boone és Whybark, 1995). Power et al. (R@%fia megdfigyelést azzal egésziti ki,
hogy a kulénb6& (azsiai és nyugati) kulturalis régiok vallalatiedményességéenek
0sszehasonlitAsa a rgegmenedzsment paramétereinek flggvényében kulonézsért
problematikus, mert maga a miseg definici6ja sem nevezBdiomogénnek. Larten et al.
(2015) is a kulturdlis kornyezet hatdsat emeli &mikor a marokkdi piacon #Rodd
vallalkozasok lean bevezetésének nehézsggalrszamot.

A termelési konfiguracié és a vallalati teljesitméaérdésének vizsgalata szerepelt Demeter
et al. (2012), Losonci és Demeter (2013), valarinhsz és Demeter (2014) kutatdsanak a
kozéppontjdban is, amit az International ManufaogirStrategy Survey (Nemzetkozi
Termelési Stratégia Kutatas, tovabbiakban IMSS)btohint hlisz orszag kozel ezer
véllalatdnak részvételével épitett adatbdzisdnatégesl. A felmérés kulondsen alkalmas volt
a téma vizsgalatara, mert 1992-tkezdve kozel allandéan négyéves gyakorisagu
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periodusokban vizsgalja a termelés, az ellatasc, lan mirbség, az iranyitasi rendszer
stratégiajat érirdt kérdéseket.

Magyarorszag az indulastol allandé partnerként wészt az IMSS kutatasokban, melyek
1992-ben, 1996-ban, 2001-ben, 2005-ben, 2009-b2A¥32014-ben zajlottak. A projektet a
London Business School és a Chalmers Universityemthnology inditott el, és jelenleg a
Politecnico di Milano és a Bergamo Egyetem koorjina és az egyetemek

egyuttmikddésenek eredményeképpen a vilag minden tajaabinsznak adatok.

Az utols6é (2013-2014) felmérésben huszonkét orsdagbarmazé 931 gyartélizem adatai
keriltek dsszedjjtésre. A felmérésben szeréplallalatoknak lehéségik nyilik a kutatasban
tortérd részveétel altal a nemzetkdzi, globélis eredméngekialé hozzaféréshez, melyek az
0sszegyjtott adatok elemzésaibszarmaznak. Ezzel betekintést nyerve adgt, valtozas
irAnyaba a termelés tertletén (Demeter et al, 2015)

A termelési stratégia és a termelési teljesitméinpiti 6sszefliggés viszonylag csekély erejét
Demeter (2009) és Demeter et al. (2012) is meg§bapétes, de gyenge kapcsolatot talalt a
vizsgalt valtozok kozott a piaci (externalis) haldsal valé dsszehasonlitasban. Azonban a
késsbbi, atparaméterezett elemzések felfedik, hogy remekési stratégia kozvetlen hatést
gyakorol a koltségekre és a kapacitaskihasznalsagralamint szerepet kap a
termékpozicionalas taktikai dimenzidjaban is, iggohyos teljesitményre gyakorolt hatas
bizonyithat6é (Losonci és Demeter, 2013). A kérd@salbbi vizsgalata soran Szasz és Demeter
(2014) ugy taldlja, hogy a nem allando termelésitégia a magasabb termelési koltségek és
az alacsonyabb misédi vewszolgalat miatt szignifikdns negativ hatassal van a
vevéallomany szintjére.

A mar emlitett Global Manufacturing Research Graéifal karbantartott adatbazisban
szerepd cégek termelésszervezést és raktarkészletets édimenzidit vizsgalva Chikan

(2009) arra a kovetkeztetésre jut, hogy a korabldamonylag egyszérvaltozok mentén

menedzselhét raktar-stratégia egyre komplexebbé valik és hatitan ndvek& hatassal

van.

Gharakhani et al. (2013) specifikusan a Total @uallanagement modszertanat alkalmazo
cégekkel foglalkozd kutatasok eredmeényeit vizsgaltaiaci teljesitmény tekintetében. A
szerdk arra a kovetkeztetésre jutnak, hogy TQM megvaddssu a termelési rendszer
optimalizacioja miatt j6 eséllyel novelheti a hassAva nyereségesseget. Ugyanakkor a
mobdszer ellentétes szerepet jatszik napjaink vgszéérgjanak meghatarozo tén§gben, az
innovacid potencialjaban, mert a TQM folyamat-otédtsaga folytan alkalmasabb a
koltségek leszoritasara, mint a piaci Ujitasok gatdsara.

Demeter et al. (2009) a lean menedzsment alkalrAnakshatasat vizsgalja a vallalat
versenyképessegere. A kutatas eredményei arraalitdiogy a lean azon tulajdonsaga, hogy
er6sen tAmaszkodik az alkalmazotti részvételre a oBgrhatainak fejlesztésében, nagyban
eléseqiti a vallalat piaci alkalmazkodoképességét @ egeszének a szintjen, ami fontos
versenytényex

A hazai kutatdsokat szemugyre véve érdemes kiggmersenyképesség kutatasra, melyet
1995 Gta a Budapesti Corvinus Egyetem, Vallalatdaaagtan Intézete koordinal, és az egész
szervezeti rikddést elemzi a vizsgalt vallalatok esetében. Aatast abbdl a feltevésb
indult, mely szerint ,a magyar gazdasag mikrosz&éya@n sokkal tobb kedvézelremutato

jel van, mint amit a makroszinjelzészamok alapjan feltételezlé&t” (Chikan et al., 1996).

A kérdbives felmérés mellett, interjuk, esettanulmanyadtakvsegitettek a minél magasabb
szinfi elemzés eléréséhez. A kutatas nagymeértékberdikotChikan MTA doktori
értekezésehez (Chikéan, 1997), meben az alabbi tapgakokat tette:
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az elérni kivant teljesitménymutatok és termel@&olc harmonizalnak egymassal a
magyar tarsasagok esetében, a relevans teriletelesitményjavulast mutat, bar
ennek lendilete elmarad a fejlett orszagok valithatz képest;

a vallalataink esetében, aikddés rugalmassaga nem jellémgiszont varhato, hogy
a piac nyomast gyakorol a tertletre, mely valtof@gteredmeényezni;

a hazai vallalatok esetében lemaradas mutatkoziktratégiai fejlettség és a
szamitégépesités terlletén;

vallalati teljesitményt a fogyasztoi igényeknekdvatlegfelelés ésen befolyasolja és
erre leginkabb a stratégiai menedzsment gyakotasha

hianyossag mutatkozik, az emberi valamint a

kornyezeti/tarsadalmi felésség terén.

tértyezfejlesztésében,

Kdvetkedkben a termelés és termelési stratégia témakorghpin nemzetkézi és magyar

kerdsives felméréseket foglalom 6ssze a 2.4. tablazatsegével (Demeter, 2011; Flynn et.

al, 1997; Holweg, 2007; Laugen et al., 2005; Milletral, 1990; Phillips et.al., 1983;
Schonberger, 2007; Voss, 1995, 2005).

2.4. tablazat Nemzetk6zi felmérések és kutatasskebsglalasa

Felmérés

Iparag, régio

Kérdiv targya

Nemzetkdzi termelési
kutatécsoport

Kis szerszamgépipar, nem
divatjelledi textilipar

Teljesitmény, értékesitéetjelzés,
tervemelés tervezés

Nemzetkdzi termelési

Uzleti jellem®k, stratégiak, termelési
stratégia, termelési programok, termelés
teljesitménye, jodre vonatkoz6 tervek

stratégia Gépipari véllalatok

Nemzetkdzi termelési
jové kutatas

Amerika, Nyugat-Eur6pa, Japan

Termelési stratégia

Vilagszinvonall
termelés projekt

Elektronika, kdzlekedési eszkdz é
gépipar (Amerika, Japan,
Németorszag, Olaszorszag, Angli

Szervezeti tényéik, emberi efforras,

technolégia és a létesitmények jelléimz

mindség, vewd-szallitdé kapcsolatok,
teljesitménymeérés

Versenyképesség
kutatas

Nemzetkozi szirit

Egész véllalat rfikodése (Uzleti stratégia,
véllalati piaci teljesitmény, gazdalkodas

maodszertan, vallalati kapcsolatok)

Lean menedzsment
kutatasok

Nemzetkozi szirit

Lean menedzsment bevezetésének vallal

miikddésre gyakorolt hatasai

hti

Egyéb vonatkozo
kutatasok és
események

Nemzetkozi szirit

Nemzetek versenyképességét veti 6sszd,
termeléselemzés, technoldgia, emberi
eréforras, energia felhasznalas témakorbe

=]

2.3.2Egyéb kutatasok és konferenciak a termelés teruleté

A 2.3.1. alfejezetekben ismertetett kutatasi progra mellett egyéb programok is fellelbket
Institufer Management Development)
versenyképességi kozpont felmérése értékeli az segy@zdasagok helyzetét, ezaltal
javaslatokat adva a kormanyok szamara, az eredrhékgpott rangsorban tortén
elhelyezkedés alapjan. Tovabba a beruhazoknak tétotpoyujt a dontéseik kialakitasahoz

a szakirodalomban. Az

(IMD, 2005).

IMD (International

A PIMS (Profit Impact of Marketing Strategies) témanyaibdl is szarmaztathatok a termelés
egyes terlleteihez kapcsolodo adatok. E kutétasufyvonalként a marketing tudomany és a
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vallalatok jovedelmaisége kozotti kontaktus kimutatasara sziletett, ekady adatgyijtés
évi rendszeresesseéggel torténik (Phillips et 883).

Nemzetk6zi viszonylatban a konferenciak tekintetéisealalhato relevans, amely a termelési
stratégiahoz kapcsolddik. llyen az 1990-ben Michigan megrendezésre kertlt konferencia,
melynek koétete igen sokat hivatkozott dokumentumtémaban (Ettlie et al., 1990).
Ugyszintén 1990-ben az Operation Management AssociaUK (OMA), keriilt
megrendezésre, melynek szintén a kdzéppontjabanreelési stratégia allt. A konferencia
eléadasait Voss (1992) iime tartalmazza, ami ugyancsak sokat hivatkozdtt Bmnél kisebb
visszhanggal rendelkezik az OMA-bdl, EurOMA-va (gpean Operation Management
Association (szerk.: Federico Caniato School of &fgment Politecnico di Milano,
Italy.Laura Macchion University of Padova, Italylakult tarsasag 1996-os konferencigja,
mely a termelési stratégia nemzetkdzi vonatkozaswtyezte a szakmai taldlkozo
kozéppontjaba (Voss, 1996). A kisebb eérddkit feltehdten az eredményezi, hogy a
szinvonalas anyagok nem jelentek meg kényv formahamem folyoiratban adtak kozre, az
1997-ben megjeléninternational Journal of Operations and ProduchManagement 10-dik
szamaban.

2.4. A magyar mezdigazdasagi gépgyartas

A magyarorszagi mégépgyartasnak régi, nagy tradicioja van, ezen 8legmensben netto
exportrok vagyunk, a multiplikatorhatas pedig igen jetsnaz agazatban. Azon kiviil, hogy
egy korszet technoldgiaval ellatott Gj gép, kifejti a hatasatmesdgazdasagi termelés
versenyképessegere, tovabbi hatasa megmutatkozilél@miszeriparban és az egész
élelmiszer gazdasagban is.

Napjainkban, a gépfejlesztések eredményekent, mzegkien minden meigazdasagi
miivelet géppel is elvégezltetEz a hazai mégazdasagi gépek piacan is éreéhetinte az
0sszes mdigazdasagi termé&l megtalalja az optimalis megoldast, mind pénzugyila
lehetiségeihez képest- mind a technoldgiai szinvonaldleszkedve (Husti, 2006).

2.4.1 A magyar meigépgyatas torténeti attekintése

A magyar gazdasagban a rigazdasag helyzete mindig is kiemel&eszerepet jatszott.
Husti et al. (2014) szerint az agazat hosszu éasikra visszaménsikerében egyarant
szerepet jatszott hazank ked¥ezghajlati viszonya, a termelésre igen alkalmasés@gi
talaj és a foldrivelo tarsadalmi rétegek termelési kultiraja. A fentirnma@s tényei
biztonsaggal kiegészittiet politikai akrattal is, hiszen a modern iparirémtalom utani hazai
mezgepgyartds, vonatkozasaban az egymast &o6udilonbod politikai nézpontu
csoportok, egyarant keresték a wWgazdasag fejlesztésének Idisdtgét. A fejlesztési
lehettiségek megtalalasan kivul, mint mindennek a politik@avatkozasnak is voltak és
vannak hatranyos kovetkezményei is. Bar a rendkiwtterogén Habsburg monarchia
igyekezett minden terileti egysége adottsagainafeteds fejlédési utat meghatéarozni, igy
Magyarorszagon a mégazdasag fejlesztése prioritasként szerepelt a béearban, ez nem
terjedt ki az iparositas aktiv fejlesztésére — Igeni célu forrdsok rendszerint az eleve
fejlettebb iparral rendelkézmorva, cseh és osztrak terileteknek jutottak.

A mai értelemben vett mégépgyartas hajnala Magyarorszagon csak a 19. sragaddik-
harmadik negyedére teldetamikor is az 1848-as szabadsagharcot K@&vepolitikai ettérbe
kerllt magyar liberalis elit, ami igyekezett Ujrgdmazni az orszag birodalmon beldli
helyzetét, és egyik legfontosabb programpontjukkdpar, kdzelebld#l az orszag lakossaga,
90 szazalékdnak munkat add gépipar iparanak fejestz tették. Bar mar korabban
elkezddott, az Osztrak-Magyar Monarchian belll is elmatathk szamitdé cehrendszer
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felszamolasaval az orszag megkezdhette felzarkbadefiettebb iparral rendelkéznyugati
terlletekhez (Fénagy, 2000). A szazad dé&deben el§sorban egyedileg, helybenséllitott,

sok fa elemet tartalmazo niggpipari eszkdzok voltak jellerbiek. A Gazdasagi Feibb
Tanintézet 1856-ban létrehozott egy kidllitohelyeet hazai és a kulfoldi é&hllitasu
mezgazdasagi gépeknek az iparag fellenditése céljd=ibk, 1966). A forras mindossze
egy évvel késbbre, 1857-re datalja, hogy a Helytartétanacs eglgédel megalakult a
kifejezetten medgépgyartas profillal rendelkéz a mesdgazdasag igényeinek kozel teljes
vertikuméat lefed, a kor viszonyai kOzott nagy darabszamu termeldsépes el
mezgazdasagi sorozatgyartd vallalkozast a mai Mosogaragaron. Bar a kor politikai
hangulatdnak megfetign a hazai gyartast hazafias szolamokkal tAmogattZAkijonnan
alakult cégek gyakran tamaszkodtak kulfoldi tapsatbkra, munkaére, $t szakérd
vezetre munkgjuk soran. Példa erre a fent emlitett mosgyarovari Pabst-Kraussinek,
aminek a szellemi atyja és megvalositdja a Hamhalrgbarmazo Kihne Ede (Fur, 1985),
tovabba kulfoldi dkével jottek létre memépgyarak Kassan, Versecen, Nagyvaradon,
Vihnyén, Csernahévizen, Kolozsvaron és NagyszebenéBak, 2013). Jelenleg a Kihne
Mezégazdasagi Gépgyar Zrt. ntegpgyartason Kkivil autbbusz-gyartds iparagban is
tevékenykedik. A memeépgyartashoz kapcsolodoan fejlesztéssel is faabkk (Kihne,
2017).

A kilfoldi véllalkozasok megjelenésére és a maggacon a versenyhelyzet (pozitiv)
élesedésének alatamasztasara érdemes megemliteni osairdk Hofherr-Schrantz
Mezégazdasagi Gépgyarat, ami az Osztrak-Magyar Morarehiaz eurdpai kontinens majd’
minden orszagaban jelen volt, és olyan sikereségégmpari fejlesztéseket dobott piacra,
hogy fel tudta vasarolni a kor ipari nagyhatalmasakmitdo Anglia vezétvallalatanak, a
Clayton-Shuttleworth cégnek az Magyarorszagon tdtpieanyvéllalatait. A Hofherr-
Schrantz Meégazdasagi Gépgyar magyarorszagi jéls@gére jellem hogy az orszag
legnagyobb gyartébaziséat épitették ki Budapestezdhk felzark6zasat a fejlett iparral bird
nyugati régiohoz az is jelzi, hogy a Labassy Janmwacsmester Aaltal jegyzett
torokszentmiklosi ontéde, ami 1848-ban még manufaks viszonyok kozott allitott &l
mezgazdasagi eszkozoket, 1886-ra mar az Egyesilt Akhm is exportalta arucikkeit
(TMOntode, 2017). Nagy lépés volt a termelésbenjkamis 1915-ben az dis gépi
energiaforrast izem beallitottak. A gyar életélmrids évszam az 1948, amikor is megkapja
a ,Torokszentmiklési Mefgazdasdgi Gépgyar Nemzeti Vallalat nevet’. A gyabb
tulajdonos valtason esett at az évek folyaman (sspadanos, Takarékpénztar Rt.,, EMAG
Vas és Acélm, Budapesti Me&gazdasagi Gépgyar, Szolnoki Meggp Rt.), amig 1997-ben a
Class KGaA megvasarolta a gyarat és Claas Hun@drianéven niikddteti tovabb, ezzel
elkezddik a fikaszak gyartasa. Azéta a cég sikere felfelé ivahdna gyartott termékek
korének Bvilésével, mind pedig a gyartd terllet fejlesztésévAz eballitott termékek
kozott megtalalhatdk a kombajn vagoasztalékabzak, ferdehordok, napraforgd és kukorica
adapterek és vagoasztal szallitbkocsik (Kaposth&).

A magyarorszagi mégépgyartok vonatkozasaban az Oroshazidgép nagy multra tekint
vissza, melyet 1949-ben alapitottak meg dégezdasagi gépek karbantartasara.sékbsaz
1970 évekre tehét amikor gyartassal is elkezdtek foglakozni, komb&ja szerelhét
kukorica c$toroket allitottak eb. 1990-ben az emlitett adapterek mellgiviit a gyartott
termékek portfélidja, kombajn blokkok, ferdefelhOkd és egyéb kombajn részegységek
gyartasa elkeZilott. A gyar jelenkori tulajdonosa, a Linamar Cagimn a privatizaciés
program keretein bellil 1990-ben megvasarolta amaddzégép Rt. néven ismert gyarat. A
tarsasag két egymastél kulonbBomparagi szegmensben tevékenykedik, 2003-tél Limama
Hungary néven. A két szegmens a figgzdasagi géptermelés valamint a 1994é¢zddéen

az autoipari alkatrészgyartas. A gyartds Békésosatm Oroshazan folyik jelenleg o6t
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divizioban, ezek kozul keit foglalkozik mesdgazdasagi gépgyartassal. A békéscsabai
divizibban hagyomanyos termékeket (vagokések, pergi®kukorica-adapterek), valamint
sajat fejlesztéds napraforgd adaptereket, tengelytesteket és fedhatdis gyartanak. Az
oroshézi divizibban kombajnblokkokat és kukorictakaritdé adaptereket allitanald el

Szintén az 1950-es évek koérnyékén, pontosan 1983kbadte elrtikbdését az Szolnoki
Mezégép Vallalat. Eleinte traktorokat €és kombajnokatrsizelt, a kédbbiekben az Alfold
legjelentsebb gépgyartéjavastie ki magat. 1976. januar 1. fontos datum a S#alno
Mezégazdasagi Gépgyar életében, mert a Budapestbdhedasagi Gépgyar jogutddja lett. A
gyar © profilja a szalastakarmany-termesztés és a bétakadorszdr és komplett gépsora.
Ezen kivll szaritobberendezések, betakaritbadapteéskegységek gyartasa is szaméttev
volt. Ezek megvalbésultak sajat fejlesztéssel, kodpéban és licencek vasarlasaval (pl.:
Claas, Hesston). Jelenleg a gyar McHale Hungarta k&zében van, ami a Mé&zép altal
fejlesztett gépek gyartasat €s a szarzuzé képsietését nem folytatta. Azota csak sajat (ir)
csomagolé és balaz6 gépeket gyartanak (Szajlad)200

A szazadfordulora mar Magyarorszagon is megjelentek hazai tulajdona 6kés
mezgépgyartd vallalkozasok, amik a kor technikai Ugkgeit sorra felhasznaltdk a
termékekben éppugy, mint a gyartas soran, vagylaataezetésben. E vallalkozasok kozott
is kulén emlitést érdemelnek az olyan ma is joingdecégnevek, mint a Raba, a Weiss
Manfréd Mivek vagy a MAVAG, amik mind foglalkoztak mégazdasagi gépgyartassal
torténetiik soran.

A huszadik szazad éldelének turbulens iiszakdban a magyar ntemzdasag és az azzal
kapcsolatos gépipar féfgését a haborlus igények hataroztdk meg, amit aiatiste
tervgazdalkodas torz viszonyai kovettek. A korabbiieres vallalkozasokat allamositottak, a
termelést, a fejlesztést és az értékesitést koapibottak és alarendelték a szovjet vedetés
KGST igényeinek. igy lett a Hofherr-Schrantz célgoros Csillag Traktorgyar, amit kéisb

a szintén allamositott Raba Gépgyarba olvasztotbakitobb mint, egy évszazad alatt
felhalmozott nagy szakmai tapasztalatra épitve @&/ €sillag Traktorgyar nemzetkozileg is
sikeres terméket is képes volt kifejleszteni az0t8é években, aminek a gyéartasat aztan a
vasfliggdny mogotti orszagok munkamegosztasanakbeavw@egis megszintették.

A mezmgazdasagi gépgyartas torténetéhez kapcsoldddanosfoninegemliteni a
.Mezbégazdasagi Gépkisérleti Inétzetet” illetve a ,Mgepfejleszt Intézetet”. El§ként a
Mezégazdasagi gépkisérleti intézet kialakulasat éskmwiségi korét tekintem at, mely
napjainkban is nagy jelefgéggel bir. A Nemzeti Agrarkutatasi és Innovadi@zpont,
Mezégazdasagi Gépesitési Intézet (tovabbiakban: NAIK MGegebs jogebdjét
Mosonmagyarévaron alapitottak 1869-ben. Megalakbl@s az akkori agrarpiac és az
egységes élelmiszerpolitikai jelést medgazdasagi fefldése jatszott kdzre, ami magas
szinvonalu gépesités nélkul elképzelhetetlen lattnar 2014. év elejét Nemzeti
Agrarkutatasi és Innovacios Kozpont hataskore #ddjth el feladatat. Az intézet stratégiai
célként tizte ki maga elé, a magyar ndgazdasag piactudatos, fenntarthat6 fejlesztését, a
kornyezeti efforrasok Ibvitésével. Feladata a kornyezeti térijezmérése, hasznalati
(technoldgiai) érték vizsgalataval, illetve tavédwi@si eljarasok felhasznalasaval.
Tevékenységei kdzott a szaktanacsadas is megtélafirai lehaive teszi az Uj technoldgiai
informaciok gyors és hatékony atadaséat a teskmelk illetve dontéshozoknak. Az intézet
létrejotte Ota napjainkig a NAIK MGI arculata folyatosan valtozik. Jellerizra, a
legkorszetibb mddszerekkel és eszkdzokkel, a gyakorlat szafoatas és hasznos, mégis
kutatdéi pontossaggal vegrehajtott munka és a tdobidk sikerességében tortén
gondolkodas (Kiraly, 2013).
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Az eldbbiekben targyalt Gépkisérleti Intézet megalakul&daeten kdzel 100 év elteltével
azaz, az 1950-es években létrehozott ddépfejleszt Intézet, a magyar agraréseaki
kutatas és fejlesztés torténetének jélenterved és kisérletez mihelye. Az intézet a
felmerib igényeket alapul véve, fejlesztette ki az Uj gé&pekiépsorokat €s végezte ezek
vizsgalatait, készitette el a gyartasi dokumentadiindemellett rendelkezett az intézet,
kisérleti gyartassal és nééizsgalattal is. Ebben azddzakban a magyar mégépipar gyarai,

a kozponti fejles#t intézet mellett csak kisméftetterve®i csapatot tudtak fenntartani.
Mindezek ellenére a gyarak innovativ tevékenysegesttew volt. Akar még lépéséhyhoz

is juthattak licencvasarlassal, vagy sajat szabbaalll altal (pl.: a kispesti traktorgyar
négykerék-hajtasu traktora, a Szolnoki Nigep rotacidés kaszaja, a Rdba Magyar Vagon és
Gépgyar meigazdasagi gépfejlesztés gyartdo tevekenysége). Ugyan erre a¥szdkra
tehet, hogy a nagyobb terntdlzemekben, a termelési rendszerek kdzpontjaibamijel
gépesités- és kutatasfejlesztési tevekenység folyt.

Jelenleg a mégazdasagi termelésben jelen vannak a legkdishkerés az elavult
technolégiak is. A legkorszélob technoldgidk kozé tartozik példaul a programibzot
takarmanykioszté rendszer, aiinolddal iranyitott tapanyag-visszapoétlas, a fedélze
szamitogéppel vezérelt terménybetakaritdo gép eéktotraA tarsadalmi és gazdasagi
valtozasok magyarorszagi iranya egyérigdm a korszdr termelési feltételek felé mutatnak.
A technolédgiai fejlesztéseken kivil a fejlesztéseklozofiaja” is valtozik. A
fejlesztmérnokok arra kényszerilnek, hogy tdbb tudomanyéaha foglalé kutatécsoportok
keretei kozott oldjak meg a feladataikat, ugyara&nsos bioldgiai és gazdasagi kérdést is
mérlegelni kell a fejlesztések soran, mivelhoggbacminél egészségesebb és gazdasagosabb
eléallitas, azonban szamtalan esetben a nefkeibbet tudnak hozzaadni a folyamtokhoz,
mint a miszaki szakemberek (Kiraly, 2013).

2.4.2 A medgazdasagi gégyartas helyzete napjainkban

A magyar gazdasag, azon belll is a 6gezdasag és a dolgozatom témajat jélent
mezgepgyartas napjainkban is tartdo fejezete az 198@-b@n azaz a rendszervaltaskor
kezdbdott. Az agrarium szerkezetének atalakuldsa, amireprivatizacioban és az

adminisztrativ tamogatasi rendszer agrarnagylzeimsked intézkedéseiben oltott testet,
inkabb politikai és tarsadalmi, mintsem gazdaségkbol kdvetkezett be (Kovach, 2012).

A KSH adatai szerint a 1991-1998 koz6tt az agr&tsregazdasagi jelebisége csokkeh
ami megmutatkozott a mégazdasag sulydnak csokkenésében akar a GDP-heaz,aaka
beruhéazasok teljes volumenéhez mérjik (2.5. tab)laza

2.5. tablazat A mdéigazdasag sulya a gazdasagban 1991 - 1998

91 '92 '93 '94 '95 '96 ‘97 ‘98

A mezgazdasag részesedése a GDP- )
bsl (%) 4,6 4,2 4,0 3,8 3,5 3,7 3,5 3,3

A mezgazdasag részesedése a
beruhazasokbol (%) 4,3 2,9 3,1 2,9 2,9 n.a. 3,4 3,(

Forras: KSH, idézi Csite et al., 2002

A mezgazdasdgot sOjtd tényide kedvedtlen hatdasa a mégazdasagi gépekkel valo
ellatottsagara is elkerllhetetlentl aigiz6tt, ami miatt negativ hatdsok egész sora
mutatkozott. Peszeki (2000) szamitdsa szerint abapzerzések értéke az 0Osszesitett
mezgepallomanyhoz viszonyitva a rendszervaltdas utamek éalatt a gyakorlatilag
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elhanyagolhatd 0,5 szazalék korul alakult. Az ebdarvasarlasok okozta piaccsokkenés
azonban korantsem az egyetlen, a égépek piacat kedvéenul érint tényed. Ha az
ertékcsokkeneést és a selejtezéseket is figyelerabszik, kdzel 3 szazalékos értékvesatésr
adhatunk szdmot. Tovabb novelte az &gazat probignaigy a meé&gazdasagban
bekovetkezett 6sszehuzodast a masodlagos piaconelemg mesdgép-kinalat tovabb
nehezitette, igy 0sszességében a visszaesés nubtgittdaaz 5 szazalékot. A fenti hatasok
eredményeként a hazai ndgazdasagi geppark trszaki allapota, és ebb kbvetkeden
0sszesitett kapacitasa is mééleet romlott. A forras (Peszeki, 2000) vizsgélatéesdménye
azt mutatja, hogy a mégépek rendszervaltast meggl 165 millio forint atlagos
eszkozeértéke szovetkezetekre vetitve, 1994-re kimehadaval, 118 millio forintra csokkent.
A piac rendszervaltaskor bekovetkezett 6sszehluaddisaz atlagos eszkdzértek lenyegesen
nagyobb csokkenése kozotti kilonbség strukturdkek@a vezethét vissza, hiszen a
szOvetkezeti formabadl kivald egyeéni és csoportasigikoddk Peszeki (2000) becslése szerint
kivitték az épitmény- €s a géppark allomany 7,2 al&kat.

Az ezredfordulora a magyar agrarium zsugorodasaalitegs a 2000-es években a
részvenytarsasagi, a korlatolt féletéd tarsasagi, a csaladi és kisebb meértékben a
megmaradt szOvetkezeti formabanmikiidé mezgazdasagi gazdasagok Ujra koncentralni
tudtak az efforrdsaikat, és a szektor novekedésnek indult (Kloy&012). A folyamat
eredményeként alakult ki az agrarium maig hatédleneé igen ebs koncentraltsaga: a
termofoldek 56,7 szazalékat a terrtiel0,32 szazaléka tweli, mig a gazdasagok kétharmada
egy hektar alatti terileten gazdalkodik. A szektentralizaldja nem csak az lUzemmeéret,
hanem a termékek viszonylatdban is igaz: a piaermed mezdgazdasagi valtozasok
tilnyomé része kizardlag noévénytermesztés 6geldban intenziv  buzatermesztésre)
specializalédik, és az allattenyésztéssel (is) ddgko vegyes termékskalaval rendetkez
gazdasagok szama hatarozottan csokkent (Laczkd).200

A mezgazdasag szerkezetének ilyen atalakulasa termgésneitalakitotta a mégépgyartas
piaci jellemdit is, amik elkerllhetetlendl rendre kovették avésbpiac aktualis helyzetét. A
privatizacioval nem csak a m#yazdasagi termék, de a medgazdasagi gépek gyartdinak
szama is megemelkedett. A rendszervaltdstiebvekben nmikoéds 27, viszonylag nagy
termelési volumenre képes ndgazdasagi gépgyar helyére 1990 utan szamtalarékleit! A
TEAOR szam besorolas szerint ma is korilbelul 1485gépgyartd vallalkozas van az
orszagban, de a mé&gazdasag egészéhez hasonldéan a 6geslasdgi gépgyartok
piacszerkezete is a koncentracid jeleit mutatjeggyzett vallalkozasok csak, mintegy 6
szazaléka éri el a 4 milliard forint éves forgalpaatulnyomé tobbség (81 szazalék) bevétele
70 millié forint alatt marad. A bevételek ilyen sidasa mellett aligha elkertllded kisebb
vallalatok lemorzsolédasa, és adferrasban gazdag cégek tovabbi térnyerése.

A tulajdoni viszonyokrdl krincz (2013) nyoman elmondhaté, hogy a kulfoldi dnadke
nagyobb (56,4 szazalék) a hazai magjasitez képest (43,4 szazalék). A kilféldi befeiet
Magyarorszag Eurdépai Unidhoz val6 csatlakozdasa 20814 felgyorsult jelenléte
természetesen kihivasok elé allitia a magyar toidydn 1é% vallalkozasokat, am ez a fajta
piactorzulas szamos pozitiv eredménnyel jar. A hidzan meédgépgyartassal foglalkozo
kulfoldi cégek a technologiai importon tal a hatartili piacokat is bevonjak a szektor
érdekeltségi korébe, és ezzel a magyardagazdasag kilgazdasagi kapcsolatait emelik. E
szempont fontossagara jelletnhogy az Unidhoz csatlakozott volt szocialistazagok kozul
egyedil Magyarorszag képes rendszeresen pozitiortéixmport egyenlegre a jeldist
mezgepgyartd orszagok kozul, ami 6nmagaiséé folyamatként pozitiv visszacsatolassal
jar a medgépszektordkevonzo képességére (Bak, 2013).
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Elsdsorban a kulfoldi dke jelenlétének, és az dhbkovetked technoldgia és know-how
importnak koészonhét hogy az ezredfordulot, de kilénésen az orszagpair unios
csatlakozasat kouwekonjunktira éveiben a cégek termelékenysége sréwieh emelkedett:
az alkalmazotti létszam 11 szazalékos csokkentédketina kibocsatas 70 szazalékkéktn
(Bellon, 2011). A me&geépiparban alkalmazottak szamanak csOkkenése aiakziac
tervgazdalkodasrél (gazdasagi rendszer, melyberéllam vagy a kormany iranyitja a
gazdasagot) piacgazdasagra (gazdasagi rendszef, tahmelési tényeik tobbsége
magantulajdonban van, és a termelt javak/szol@élbit elosztasat a szabad piac hatarozza
meg) valo atallassal ke&dott. Amikortol a korabbi mintegy 40 000 alkalmazbelyett
enyhén csokkeh trendet kovetve, de viszonylag stabilan 8 000&flitia eb a szektor
termékeit. Bar a gazdasagi vilagvalsag nyomast gydika cégek human @&orras szintjére,
mind az alkalmazéasban all6k szama, mind az egylmadi@ttra jutdé arbevétel gyorsan
visszatért a krizis étt jellemz szintre. Ez a tendencia egyértéen megjelenik a mégépek
piacanak alakulasadban. Téth és Daréczi (2013) rdzexi magyar memgazdasag geépi
ellatottsdga napjainkban megfélelés a jo¥t nem annyira a mennyiségbuiilés, mint a
minoseégi faktorok tovabbi étérbe kerilése jellemezheti.

A mezgazdasagi szektor a munkahelyiiegs és foglalkoztatas novelés szempontjabal is
fontos szempontot tolt be a vidékekkekorében. Jelefis részének kinal megélhetést, ezzel
parhuzamosan fogyasztéideris jelentenek a kilénbdztermékek, illetve szolgaltatasok
piacan. Ezeket tovabb gondolva, a dugazdasagi gépgyartas hozzajarul a kulkereskedelmi
mérleg javulasahoz is, mivel az 4gazat jelenletprestporér (Ko, 2011).

Diményi, mar 1975-ben megfogalmazta, hogy a mametdigazdasagnak multban, jelenben,
jovében sziiksége van jolikdds, korszeti mezdgépiparra, amely megfetefugalmassaggal,
valamint a magyarorszagi kovetelményekhez alkalmda&n kielégiti a kis-, kdzép és
nagyuzemek gépesitési igényeit, gy gondolom, hemya megfogalmazas napjainkban is
aktualis évény.

2.4.3Keérdsives kutatasok a magyar ndgazdasagi gépgyartasban

A kutatdsok nagy szerepet kapnak a d&gépipar fejpdésében, hiszen ennek
eredményeképpen kerilnek napvilagra az 0j megdkdasda ,agrartudomanyok” kozott
inkdbb a niiszaki tudomanyokhoz kdzeli agrarfigzaki tudomanyok elismerése sajnos nem
biztositja a megfelélfinanszirozast. Ez elméleti kutatas mellett igemids szerepet tolt be az
alkalmazott kutatas. A nagy nieyazdasagi gépeket gyartd szervezetek szantofditive
laboratoriumi kisérletekre szamottetisszeget szannak, ezzel feltarva, azokat adlebgeket
melyeket célszérfejleszteni. Ezek fontosak a gépek fejlesztéseénéstechnikai, valamint
munkamibség paramétereinek javitasa céljabdl is. Sajnos agyamn gyartéknak nincs
lehetségik anyagi szempontbol a megi@lelennyisél és mirdsédi alkalmazott kutatast
lefolyatatni (Fenyvesi, 2017).

Nemrég (2013), magyar mi&gazdasagi gépgyartok innovacios aktivitasanak rjedtet
vizsgalo elméleti kutatds fejgdott be a Szent Istvan Egyetem,iddaki Menedzsment
Intézetében. A kutatas részletei, feltevései édreényei Bak (2013) munkajaban talalhatoak
meg. A felmérésben 58 szervezet (kis- és kozégkaltas) vett részt, melyek jelleien
mezgazdasagi gepeket gyartanak, €s hazai piacokdtesitenek.

Az elméleti kutatasokat dvitve kivanom elvégezni a korsder termelés- és
minéségmenedzsment eszkdzok alkalmazasanak okfggit a magyar mégazdasagi
gépgyartoknal. A mifiség-, termelés- és lean menedzsment eszkdztaraddewiti a
szervezeteket a dinamikus tejeshez, a kdltséghatékonysagot széitt &rtva.
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2.5. A szakirodalmi attekintés 6sszefoglalo értékelése

A szakirodalom attekintéséb megallapithatd, hogy a vallalatok versenyképeisély és
hatékonysaganak fenntartasaban, tobb tudomanytegyéttes hatasa jatszik szerepet, azaz a
tarsadalomtudomanyok feltérképezizsgalatai szintigy hozzajarulnak, mint aiszaki
tudomanyok technologiai fejlesztései.

Kutatdsom soréan sziikségesseé valt a szakirodalomtédbletének feltérképezése, a kutatasi
témam tobb szakteruletet édintjellegél®dl adddoan. Az alabbi részek kerultek
tanulmanyozasra:

e a minseég-, a termelés- és a lean menedzsment elméleizetkdzi és hazai
eredmeényeinek szakirodalma;

e atermelés-, a miség- €s lean menedzsment eszkoztara;

e empirikus vizsgalatok a termelés- és éségmenedzsment kérdéskorében hazai és
nemzetkdzi viszonylatban;

e a mindség-, a termelés- és a lean menedzsment egylttesédiesi maodszertani
sajatossagait.

Osszességében elmondhatd, hogy a vallalatok tefi@syének alakulasaban fontos szerepet
jatszik a termelés és a niseg. A korai tanulmanyok arra mutatnak ra, hogyégek
versenyképesseégehez a termelési rendszer nagybemtékozzajarul. Ezzel szemben a
termelési rendszer és versenyképesség kapcsoiasgtid empirikus kutatdsok eredményil
hoztak, hogy a termelési konfiguracié és a teljedity nem allnak szoros kapcsolatban
egymassal. A kutatbk megvizsgaltak a termelést egadszemszodgith és kovetkeztetéseik
szerint, az orszagok kozotti kulturdlis, szabalypzfpgi és gazdasagi kulonbségek
jelenbsebbek, a termelési stratégidban tapasztalhatéagipakulonbségekhez képest.
Ugyanakkor a miéiség definicioja nem mutat homogenitast a kilodbdagturalis régiokban,
igy a mirbségmenedzsment tényazek vonatkozasaban, a vallalati profitabilitas
0sszehasonlitasa kétséges. Tovabbi felmérésekamgitiak, hogy a termelési stratégia ket
terlletre fejti ki kbzvetlenll a hataséat, ezek #dé&pek valamint a kapacitas kihasznaltsag.
Ezen kivll kapcsolodik még a termékpozicionalasikak dimenzidjahoz, elih eredsen a
teljesitményre gyakorolt hatdsa alatamasztast nyer.

Azon kutatasok melyek a Total Quality Managemer@NI) modszertananak cégeknél vald
jelenlétét vizsgaljak, eredményil hoztak, hogy,@szertan jelenléte ndvelheti a hosszu tavu
nyereséget. Azonban ké&it szerepet kap, mert a TQM a folyamat orientaltségzit a
koltségek leszoritasara alkalmas, szemben a gitgsdk tamogatasara.

A vallalatok lean menedzsment alkalmazasanak hatdgdgald kutatasok eredményei
alapjan elmondhatd, hogy a lean tulajdonsagai k@ziiblyamatok fejlesztésére hasznalt
alkalmazotti részvétel, &egiti a piaci alkalmazkodd képességet, a cég égékzszintjén,
ami fontos versenytényéz

Szakirodalmi vizsgalataim alapjan kijelenihethogy a kutatdsom elméleti hatterét a
kilonb6d kutatasok eredményei képezik. Miszerint a valtatversenyképességét,
hatékonysagat, teljesitményét, eértékteremtésétyarmhtok fejlesztését a ndigég-
menedzsment, a termelési rendszer, a termeléségita a termelés szervezés és a lean
menedzsment egylittese hatarozza meg. Kutatasoniamelkeden nagy szerepet kap az
International Manufacturing Strategy Survey kutatéely a termelés, az ellatasi lanc, a
minéség, és az iranyitasi rendszer stratégiajatiekintdéseket vizsgalja.

A magyar meégazdasagi gépgyartds, helyzetét szummazva, a rRgugagbai és a globalis
markak részegység- és alkatrész beszallitojavaalodott a medgazdasagi gépipar. A
szektor, gyartasi miisége és hatékonysaga javuld tendenciat mutat,bellekiaknazatlan
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lehettiségek tovabbra is mutatkoznak az agazatban. Ezétsteii még inkabb éitérbe
helyezni a mifiség és termelési célok megvalosuldsat a mégézkozok és alkalmazottak
kozremikbdésével, ezaltal a gyartok piaci pozicidja tremhetve valik, illetve fejbdés is
mutatkozhat.

A hazai és nemzetkozi empirikus vizsgalatok alapjaagallapithatd, hogy mégazdasagi
gépgyarté agazatra 6sszpontositd, és a harom nmmmnedtiteriletet (miiség, termelés, lean)
egyuttesen kezeél kutatasra nem talaltam példat. Mgazdasagi gépgyartas specialis
jellemvonasokkal rendelkezik. Ezen a sajatossagdferencialjak a tobbi gépgyartd
agazattol, ebll addodoan indokolt egy mégépgyartokra kialakitott empirikus modszer
fejlesztése, a gyartok sajatossagainak figyelenibExel. Melynek segitségével
azonosithatéva valnak azok a statisztikailag igakapcsolatok, amelyek a menedzsment
harmas (mitség, termelés, lean) és a kulonbdizsgalt terlletek k6zott mutathatok ki és
ezaltal hatasukat kifejtik a vallalat eredményeésgg

A szakirodalomban fellelt hianyossadgok és a d¢gazdasagi gépgyartas jellegzetességei
alapjan keruletek megfogalmazasra a cétidseim.
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Ebben a fejezetben az a koncepciod kerul bemutatdsignek segitéségével a kutatasi célok
felallitasatdl el lehet jutni az eredmények benmagaiy. A vezérfonal mentén részletesen
kitérek a kutatdsom soran felhasznalt médszerekdralkzdsanak folyamatara és jelléinz
mind kvantitativ, mind kvalitativ vonatkozasban.

3.1. A kutatds modszertani megkozelitése

A kovetkedkben a kutatasi célok megfogalmazasa és a szaloraban felhalmozott
tudasanyag tanulmanyozasa utén a kovétkgmotézisek vizsgalatalizom ki célul:

Hipotézis 1:

A hazai me#gazdasdgi gépgyartok korében a vizsgélt lean-, a6és@g- é€s a
termelésmenedzsment eszkdzok legaldbb 50 szazadélgtartok kdzepesnél magasabb
szinten alkalmazzak.

Hipotézis 2.
A minéség-, a lean menedzsment valamint technoldgiaideskkalkalmazdsanak mértéke a
vizsgalt medgazdasagi gépgyartok esetében a vallalat méreténalkedésével fokozodik.

Hipotézis 3:

A Kkorszeti termelés- és miiségmenedzsment eszkdzoket alkalmazo ogeezlasagi
gépgyartok korében a lean menedzsment jelenlétdiekkedésével a termelés fejlettsége
fokozodik.

Hipotézis 4:
A vizsgalt hazai memazdasagi gépgyartok esetében adseg- és a lean menedzsment
stratégia és termelési struktira egyittesében néeglaak stratégiai iranyok.

Hipotézis 5:

A lean menedzsment technikakat hasznalé dgezdasagi gépgyartdé vallalatok korében a
beszallitok kivalasztasi szempontjainak fontossadéfejti hatasat a lean menedzsment
technikak alkalmazasi szintje.

3.2. Az empirikus vizsgalat médszere

A dolgozat primer kutatdsokra tdmaszkodik a disazey kérdésének megvélaszolasa és a
hipotézisek vizsgalata érdekében. Az alkalmazotisnértan a kétdves felmérés és a feltaro
jellega interju. A vizsgélat kvantitativ eleme szamsaitett eredményt hoz, ami lefieé
teszi, hogy a disszertacio eredményei 6sszevidtHegyenek mas kutatasok altal felszinre
hozott tanulsagokkal. A kvalitativ interji mélységal az eredményeknek, kiterjeszti az
értelmezés hatarait és potencialisan betekintéggtcela témahoz kapcsolodo, de a kérd
szikségszéen korlatozott terjedelme és formalizalt struktaraniatt rejtve marado
dimenzidkba. Az elvégezett kutatdmunka folyamatatla abra szemlélteti.
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_ Alapsokasag és minta definialasa I
Kutatas elokészitése

Kvalitativ kutatas Kvantitativ kutatas

-Feltar¢ jelleghh mélyinterju - anvétel?zé§
- Feltar6 jellegi mélyinterji elemzése -Adatok ellendrzese

: Kivetkeztetések levonasa :
Adatok elokészitése

3.1. &bra Az elvégzett kutatbmunka folyamata

A kutatas technikai kornyezete a koveikeszkozoket foglalja magaba:

* Microsoft office programcsomag, szoOvegszerkészhoduljdban (Word 2016)
készitettem el a kédivet. Az egyszdibb szamitasok elvégzésére, a csomag
tabldzatkezél programjat (Excel 2016) hasznaltam. A folyamatébé&s egyéb
grafikai munkak a draw.io (https://www.draw.io) omd verziéjaban késziiltek.

« |IBM SPSS Statistics 22. program segitségével végezel minden leird és
matematikai statisztikai feladatot aiggtt adatokon. Az SPSS kivaléan megfelelt
céljaim szamara, mert algoritmusai megbizhatésagaéleskdr hasznalat garantalja.
Az IBM SPSS Statistics tovabbi nagyéssége, hogy a statisztikai szamitasok
elvégzésére a felhaszndlok szdméra a prograthazmsitdsok mellett grafikus
fellletet nydjt, ami igen megkonnyiti a hasznalaobhasonld képessédonkurens
csomagokkal 6sszehasonlitva (Statista, Minital).stb.
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3.2.1Kukorica cgtors adaptereket gyartok primer vizsgalata
Alapsokaség, mintavétel és az adatok élieése

Primer |. kutatast efs korben a magyarorszagi kukorica betakaritd adekéer gyarto
ipardgban végeztem el. Az iparag tertl@t@éérom gyartot vizsgéltam, mely teljes mértékben
lefedi a magyarorszagi kukoricaét8ré adaptereket gyartok korét. Lokacidjukat tekintve,
ketts Dél-Kelet Magyarorsagon, és a fennmaradd Kozémtkdagyarorszagon talalhaté. Az
iparagon beldl vizsgaltam egyedi-, sorozat- illetéeneggyartd céget. A gyartok kozott
taladlhato olyan, ami nagy kukoricactdré gyarté multra tesz szert és olyan is, ami mindéssz
tiz éves multtal rendelkezik. Az eltépiaci igényeket a harom gyartd kilénbogtratégia
alkalmazasaval elégiti ki.

Az alkalmazott kérdliv alapjat az International Manufacturing Strategyrvey (IMSS)
kérdései adtak, amit élkdrben a hazai kukorica betakaritdé adapterekett@yparaghoz
igazitottam, valamint a kutatoi érdédesemnek megfelédn kiegészitettem a lean
menedzsment szekcidval. Az igy létrejott kKéwdel személyesen kerestem fel a kukorica
betakarito adaptereket gyarto iparag gyartoit 204r2- A kvantitativ kutatds ezen adatainak
ellensrzése folyaman dertlt fény arra, hogy bar éségileg az adatok megfed&l lennének,
de mennyiségileg nem felel meg a statisztikdrésainak.

Kvantitativ kutatas

Az iparagban folytatott kvalitativ kutatast a k&rces lekérdezéssel parhuzamosan végeztem.
A feltaré jelledi mélyinterjukat az emlitett szegmensben (kukoriegakearito gépekhez
adaptereket gyartok) a cégek vératzott folyattam le. Az 6sszesen tizenegy meébyijit
résztvevinek dsszetételét a 3.1. tablazat mutatja be.

3.1. tAblazat Mélyinterjun résztwélv dsszetétele

Tdmeggyarto Sorozatgyarté Egyedi gyarto
Ugyvezeb igazgato - - 14
Miszaki vezet 116 116 116
Termelés vezét 116 116 -
Mindségligyi vezét 116 116 116
Logisztikai vezet 116 116 -

Az interjuk ilyen Osszetétele teljes mértékben defea vizsgalt teriletet, cég szinten
képviselte magat az iparag egyedi-, sorozat- éeggyartdja is, szakmai szinten pedig a
felelés vezebn kivil valaszokat kaptam a tiszaki, a termelési, a migéglgyi, és a
logisztikai terliletet képvisé&) tehat a termelésszervezéssel essaigiranyitassal kapcsolatba
hozhatd szakésktsl. Az interjuk soran arra fékuszaltam, hogy a vatakk tapasztalatai
alapjan a karcsusitott termeléshez, mely részekskdfpdhatnak az adott kérdéskorokb

Az interjuk keretein belll az IMSS kutatas kérdésk@ fokuszaltam:

» szervezet és munkdevizsgalata;

» termelési teljesitmény, -stratégia és célok;
» termelési programok hasznélata;

» termelési technoldgia;

» értékesités élejelzése és termeléstervezés;
» ellatasi lanc és logisztika menedzsmentje.
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3.2. tAblazaMélyinterju vazlatos tartalmi attekintése (i: karsgott termeléshez kapcsolodo,
n: karcsusitott termeléshez nem kapcsol6do)

Fokuszalt teriiletek Interju alanyok név né!kul_ Osszes ,i”
alblc|d|e|f|g|lh|i]j|k]| db %
Szervezet és munkagvizsgalata
Alkalmazottak szama nififi|nininjijili|n]| 6 55
Alkalmazottak képzettsége ili/m|n|{njili]i|n|n| 6 55
Termelésben dolgozék munkafeladatai ijinnliJili|n|n]i|n| 6 55
Alkalmazottak motivalasa i hi|n|i|n|n|n|n|n|in| 3 27
Tovabbképzési lehéségek nninininininin{nin|i 1 9
Termelési teljesitmény stratégiai célok
Karbantartasi fajtak nilililili[n]ili]i]|n| 8 73
Rendelést nyérkritériumok nijnlilililili|n|n|1] 7 64
Kilsé kornyezeti jellemék ninji|nji|fn|nlili|ln|n] 4 36
Gyartas komplexitasa n|ilili{n|n{n|n{n|n| 3 27
Arbevétel alakulasa nnin|i|i|n|n|n|li|[n|n| 3 27
Termelési teljesitmény nn|n{n|n{njili|n{n|in|] 2 18
Termelési programok hasznélata
Termelési programok beruhazasai ifiJimlifilili|n]i] 9 82
Vewi megrendelések alakulasa i i mlilii]ili|n]i]|] 8 73
Mindségfejlesztési programok alkalmazasa inn|n|i|n{nlili|n|n| 4 36
Termék mellé nyujtott szolgaltatasok im|ninin{n/nininin| 1 9
Termelési technoldgia
Technoldgiai fejlesztések i i i i i i i i i i 11 | 100
Gyartas technoldgiai eszkdzok |0 i [ i i i i i ]i 11 | 100
Mindség elledrzés i| i|ijijili|nnjili|n]|] 8 73
Mindségmenedzsment m|i|i|i|il|i]|i]i|n|n| 7 64
Terméktervezés és gyartas koordindldsa szervagetilel n|n|{n|n|i|i|i|n|n|n|i| 4 36
Ertékesités @irejelzése és termeléstervezés
Keresletingadozas i [0 i i ifi i |n] 10 91
Gyartasi tipusok ninli|njilili]ililili 8 73
Kooperacioés gyartas nnin|i|i|i/]i][|i]i]il]i 8 73
Készletfajtak ili|n|njili|n|n|n{n|In| 4 36
Termelési megrendelések kezelése nmil|ilili|n|n|n|n|n| 4 36
Ellatasi lanc és logisztika menedzsmentje
Beszallitok kivalasztdsa Qi) opninli] 9 82
Globaliz4cio iJijiJili|n|{n{nlili|ln] 7 64

Osszegyijjtott adatokat és a tartalomelemzést harom munisafazkeresztiil valdsitottam
meg. El$ fazisban az interjuk szdveges atiratat meghatéir@ategoriakba soroltam:

» karcsusitott termeléshez kapcsold, illetve
» karcsusitott termeléshez nem kapcsol6do kategaigétoltam.

Majd ezt koveten az el§ fazisban kodolt tartalmakat feldolgoztam, és megyéltam az
egyes kodok éfordulasi gyakorisagat. Harmadik fazisban adateésnhajtottam végre. A
mélyinterjus kutatas eredményeinek vazlatos tartattakintése a 3.2. tablazatban talalhato.

Kovetkeztetések levonésa

A kvantitativ és kvalitativ kutatasokbol a kukorisatakarité adaptereket gyartok esetében azt
a kovetkeztetést vontam le, hogy bar a kvantitktitatas adatai méségileg megfeléek,
mennyiségileg az adatok nem felelnek meg az SR&iSz$tkai programmal valo elemzésre, a
kitoltott kérddivek csekély szama miatt (11db), ezért szikségdaitatasi minta Ujra
definialasa. Az alapsokasag modositasan kivil, ssgégs a kukorica betakaritd adaptereket
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gyartok korében véegzett kvantitativ kutatas soraszhalt kérdiv céliranyos atdolgozasa. A
fejlesztés utan alkalmassa valt a magyarorszagiogaerasagi gépeket gyartok korében
torterd kiterjesztett kérdives vizsgalat lefolyatasara.

3.2.2Magyar medgazdasagi gépgyartok primer vizsgéalata
Alapsokaséag és mintaveétel

V4

mezgazdasagi gépgyartokra é\itettem ki (primer 1l.  kutatas). Magyarorszagon
mezgazdasagi gépek és/vagy komponensei valamint éizk gyartdsaval nagysagrendileg
140 véllalkozas foglalkozik. Ezen vallalkozasok ywalghik hanyada nem éprofila
mezdgépgyartd. TEAOR besorolas alapjan 64prbfili mezgépgyar van jelenleg
Magyarorszagon. A mégépgyarto kisvallalkozasok jellen hazai piacra termelnek és
részben vagy egészben hazai tulajdonban van. Agaedasagi gépipar jellegzetessége, hogy
a gyarak a Duna-Tisza kozén, a Kisalféldon valammEszak- és Dél-Alféldon itkodnek és
egyuttesen korllbeltl 4800 6tf foglalkoztatnak. Az éves terndel kibocsajtasa a
mezigepiparnak 130-150 Mrd forint korul ertéket képlise

Mivel a teljes populacié elérése praktikusan kieitbetetlen, a kutatasba hivottak a
Mezégazdasagi Gépgyartok Orszagos Szovetségének (MEGQ@S§jai kozal keriltek ki,
véletlenszdl mintavételezéssel, amit a hélabda elvet kéveeghivassal egészitettem ki, ez
esetben a holabdas#en Hvil a minta.

A kvantitativ kutatas 2017. marciustoél-juliusig lo#t, harom fazisban.
1. Probakitoltés

A préba soran a kééivet teszteltem az értelmeztieég, az integritas és a valaszadok
erdekbdésének fenntartasa szempontjaibol.

2. Kontroll vizsgalat

A prébakitéltéesBl szarmazo, harom kivalasztott kéid alapjan tértént meg a keiet
kontrollalasa. E harom céget (kis-, kOzepes- ésndlplat) személyesen kerestem
felé. A gyartasi folyamatot €s a gyartashoz kamhdltechnikdk meglétét felmértem
kontroll vizsgélat keretein belll és az Aaltaluk aszlul adott hasznélati mértékkel
O0sszevetettem. Néhany esetben eltért a technikarezalomban megfogalmazott
definicigjatol a kitolbk fogalmi magyarazata, ezek az eltérések az elekeesein
belll jelzésre kertilnek.

3. E-mail megkeresés

Ebben a fazisban a kutatasban résziwalaszadokat elektronikus csatornan kerestem
meg. Az e-mail két formaban is felajanlotta a cittetenek a valaszadast, egyrészt az
elektronikus levélhez csatolt Word dokumentumbagasnészt web valtozatban egy
fuggetlen online kérdlv-szolgaltatd oldalan:

(https://www.survio.com/survey/d/HON7H3W9VIXOM3B7J két kitbltési méd a
kerdsiv tartalmanak tekintetében tokéletesen megegyezidt ezzel a keis
megkozelitéssel a meghivottak személyes prefej@midbiztam a kapcsolat
csatorngjat. E-mail-ben 3db, online 12db kitolk#tdsivet kaptam eredmeényiil.

4. Telefonos interju

Az eléz6 fazisban alacsony kitoltési hajlandosaggal tat#&m. A viszonylag csekély
aranyu visszajelzés nem ért varatlanul. Ezért artidkzés masodik kérében telefonon
vettem fel a kapcsolatot a kutatasba hivottakkalel® fazissal azonos késtet
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hasznalva. Ekkor a valaszadasi hajlandosag tovaktb kitoltott kérdivet
eredményezett, igy 6sszesen 59db szendzetrdelkeztem adattal.

A valaszadok oOsszetételét tekintve a 80 szazalékdbamegkeresett cégek Ugyverzet
igazgatojaval sikerult felvennem a kapcsolatoteAnmarado 20 szazalék fele-fele arAnyban
oszlott meg a termelésveéktés a midségiranyitasi szakemberek kozott. E valaszadok ilye
Osszetétele kedvémek bizonyult, mert minden kutatasba hivott jobmmhaltan, lathatdéan és
statisztikailag igazolhatdéan értve tudta kitoltaniivet.

A megbizhat6sag és a pontossadg meghatarozasahadngbecslésen alapuld megkozelitést
valasztottam. Véletlen sokasaghoz tartozé pontosségtet az aldbbi egyenlet alapjan
hatédroztam meg (Babbie, 1999):

A= 7 % /@, (3.1)

z = standard nominalis eloszlas kvantilise,

p = megbizhatosag,

7l = mintanagysag (végtelen alapsokasag esetén),
A = pontossagi szint.

ahol:

A végtelen alapsokasag vonatkozasaban a koudetkézszefliggés a meghatarozott
mintanagysagoti) korrigalja véges alapsokasagi esetre (n):
n=—, (3.2)
T4y

ahol:

7l = mintanagysag (végtelen alapsokasag esetén),
n = mintanagysag (véges alapsokasag esetén),
N = alapsokaség elemszama.

A szakirodalomban nem talalhat6é egyértielés pontos adat az alapsokasag nagysagara, ezért
a TEAOR szamok alapjan a szamitasaim soran N=Gémdigyelembe. A fenti képleteket
alkalmazva, a teljes minta pontossagi szintje ahaggozott 95 szazalékos megbizhatosag
mellett +7,8 szazalékpont. Ennek értelmében, edyrneend kérdés vonatkozasaban az adott
valaszok estében, az igen valaszok aranya 100plekaakkor 95 szazalékos megbizhatésag
mellett az alapsokasag 100p = +7,8 szazaléka \@lagnnel.

A mezbgazdasagi gepgyarték primer kutatasa soran alkalthakzerdbiv alapjat az
International Manufacturing Strategy Survey (IMSE@rdései adtak, amit a kukorica
betakarito adaptereket gyartoknal végzett kvalitéd kvantitativ kutatas kovetkeztetéseit
alapul véve modositottam. Ez a valtoztatds a kékd@sinbségében, és mennyiségében is
megmutatkozik.

A 3.3. tablazatban megjelenik, hogy az IMSS kérdsl szazalékban kifejezve, mennyi
kérdés maradt meg eredeti allapotaban, témakortinkatatasi fazisonként, amig elérte a
mezgépgyartok korében alkalmazott primer Il. kutat@sas alkalmazott valtozatat. A
kérdsiv alakulasat 6sszegezve, az alapul vett Intemaltidanufacturing Strategy Survey
kérdsivbol a kérdések 51,55%-a maradt meg eredeti allapotaba
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3.3. tdblazat Kédlv alakulasa kutatasi fazisonként

Téma . Kiinduld kérd 6ivbél maradt kérdések (%)
. Téma - Z - Z
szama Primer |. kutatas Primer 1l. kutatas
1 Termelési teljesitmény 86,49 0,00
2 Termelési stratégiai célok 96,43 94,44

3 Termelési program hasznéalata és beruhazjsai 65,71 65,71

4 Termelési és informacids technoldgia 54,55 27,27

5 Szervezet és munkder 75,00 75,00

6 Ertékesités étejelzés és termeléstervezés 50,00 50,00%

7 Ellatasi lanc és logisztika 100,00 100,00

8 Lean menedzsment 0,00 0,00
OSSZESEN 66,02 51,55

A legnagyobb valtozdson (100%) az egyes, azaz raetési teljesitmény, és a kilences
témakor, azaz a lean menedzsment témakor esei trmelési teljesitmény fejezetet Uj
kérdésekkel toltdéttem fel, lean menedzsment témaleidtig a disszertacidé kutatasi témaja
alapjan kerdlt a vizsgalati szempontok kdzé, mintedilet. Az igy létrejott kérglv nyolc
tematikai csoportba djtve mintegy 151 kérdést tartalmaz. A tematikai pzstok a
kovetkedk (3.4. tablazat).

3.4. tablazat Keérdlv kérdéseinek tematikai megoszlasa

Tematika Kérdesek PR

Darab Szazalék

1. Az Uzleti egység adatai 10 7

2. Szervezet és munkéerizsgalata 10 7

3. Termelési teljesitmény, stratégiai célok 6 4

4. Termelési programok hasznalata 8 5

5. Termelési technolégia 44 29

6. Ertékesités éiejelzése és termeléstervezés 8 5

7. Ellatasi lanc és logisztika menedzsmentje 12 8

8. Lean menedzsment 53 35

Osszesen 151 100

Az alkalmazott kérdések tipusait és aranyat atalazat mutatja meg. A kérdések mérési
skaldja a 3.6. tablazat szemlélteti.
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3.5. tablazat Kérivben hasznalt kérdések tipusa és megoszlasa

Kérdések megoszlasa

Kérdések tipusa Darab Szazalek Példa
Nyitott kérdés 10 7 LCégftevékenysége melyik megyében talalhatop”
JArbevételének jelerdts részét melyik teriilet adja?
- Alkatrészgyartas
Feleletvalasztés 6 4 - Foédarabgyartas
- Osszeszerelés
- Végtermékgyartas
.Kérem, értékelje a munkakfejlesztésének
5-fokozat( 135 89 intenzitaséat 1é 5-ig terjed skalan.”
(szemantikus skala) - 1-nemjellem&
- 5 —nagymértékben jellerbiz
Osszesen 151 100

3.6. tablazat Kértivben hasznalt kérdések mérési skalaja és megaszlas

Kérdések megoszlasa
Darab Sz4zalék

Kérdések tipusa Példa

.Milyen forméban niikédik a cég jelenleg?”
- Részvénytarsasag
Nomindlis skala 11 7 ) Korl,él_tol’t felek:isségﬁ tarsasag
-  Beteti tarsasag
- Egyéni/ csaladi vallalkozéas
- Egyéb:............
Kérem, értékelje 14 5-ig terjed skalan, a
gyartast lean szemszdgjta felsorolt szempontok
Ordindlis skala 135 90 alapjan.”
- 1-nemjellem&
- 5 —nagymértékben jellertz
»Vallalatnal dolgoz6k képzettsége:
- Betanitott munkas: %
Intervallum skéala 5 3 - Szakmunkas: %
- Koézépfoku: %
- Felgsfoku: %"

Osszesen 151 100

Adatok elledrzése

A gyiijtott adatok statisztikai vizsgélatadtl sziikséges a minta elemeinek akészitése. A

kérdsiv szerkesztése soran igyekeztem standardizaleregyiien kodolhato kérdéseket
hasznalni, igy az adatbazis adatainak ékésizitése sordn nem talalkoztam kilénos, &z el
megfogalmazott kritériumoknak nem megfélatalaszokkal. A feladatot Microsoft Excel
2016 tablazatkezétben végeztem el.

Az adatok elkészitése soran az alabbi Iépéseket hajtottam végre

o Ellenériztem, hogy minden valaszadd teljesen Kkitbltotteae kérdivet. A
megkdzelitésem az volt, hogy csak a minden kérdédeszt tartalmazé kébtveket
hasznalom fel a statisztikai elemzéshez.

» Kodoltam az adatokat. A ordinalis és intervallunidkdmegfogalmazott valtozék
tobbnyire egyértelfiek kodolas szempontjabdl és a kdveén a kérdésfeltevés modja
a legtobb kérdés esetében nem engedte meg a deBhiEaértekeki eltérd
valaszokat. A 2.2.1. - 2.2.4. kérdések kddoldsarsazonban meg kellett figyelni,
hogy a valaszok 6sszege pontosan kiadja a megkii/@d% értéket. A nyitott
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kérdések esetében a valaszokat sziikség szerintikuspusuva alakitottam, vagy,
ha ez nem bizonyult praktikusnak, egységes formatsmiveget allitottam &l

* A kérdbiv 1.9. kérdése azt kutatta, hogy a valaszadok kéfaviselt vallalkozasoksf
tevékenysége melyik megyeére koncentralddik. A mateanszamabdl kovetkéen a
valaszok szoOrdsa a részletes megyei bontasbangddmd kis elemszamot
eredményezett. Ennek kovetkeztében egy Uj, altajgmeralt valtozéban harom
kategoriaba soroltam a valaszokat: Nyugat- (meg@skr-Moson-Sopron, Vas, Zala,
Komarom-Esztergom, Veszprém, Fejér, Somogy, TdBaanya), Kelet- (megyék:
Borsod-Abauj-Zemplén, Szabolcs-Szatmar-Bereg, HBjthar, Jasz-Nagykun-
Szolnok, Békés, Csongrad) és Kozép-MagyarorszaggBest, megyek: Pest, Bacs-
Kiskun, Heves, Nograd).

« Ugy alakitottam at a tabulalt adatokat, hogy aé&zl legfel§ soranak cellaiban
talalhatd informacio egyértelien azonositsa a kéiid kerdéseit. Ezek a cellak adtak
az SPSS adatbazisdban az egyeskeeveit.

* Ellenériztem a valtozokban tarolt értékek eloszlasatddeégét és meredekségét.
Mivel az eloszlasok tébb valtozé esetén enyhémnrtekéa normal eloszlas gorbére
jellemz szimmetriatdl, a valtozokat standardizaltam. Baekemzésbe vont valtozék
tébbsége esetén azonos (5 fokd szemantikus) s&idalmaztam, ami miatt nem
latszott feltétlenll szikségesnek, mégis a stamfdéad mellett dontéttem, mivel a
fékomponens analizis érzékeny az adatok ilyenés@igére. A szemantikus skala a
valaszaddi attitd mérésének elterjedt eszkdze, ami a valaszadoasadehaiséget
ad a kerdivben megfogalmazott allithsokkal valdé egyetért@sanak kifejezésére
(Kiss et al. 2006).

« A kérddivben szamos olyan kérdés is helyet kapott, ami-egyy termelés- és
mindségmenedzsment eszkdz hasznalatat vizsgalta azadéas/allalatoknal. Ugy
iteltem meg, hogy az egyes eszkdzok hasznalatdnéhyedesebb
informaciotartalommal bir, hogy a szoban forgd égpket 0sszesen milyen
mértékben alkalmazzak a valaszad6 vallalatok, raerflyen mutaté jelzi, hogy a
vallalat mennyire elkbtelezett a termelés- és dasdigmenedzsment adott
dimenzidjanak hasznalatat ikein. Osszesitett formajukban az ilyen kérdések mseté
sem kellett megmaradnom a leir0 statisztika szintjert be tudtam vonni a
tobbvaltoz6s matematikai statisztikaval vizsgaltozok korébe (3.7. tablazat).

3.7. tablazat Kértlv 6sszesitéssel foglalkozott kérdései

Kérd 6iv kérdése Kérdés leirasa
5.2 A véllalatnal hasznalt termékterdezs gyartastechnoldgiai eszkdzok
5.3 Minéségmenedzsment technikdk hasznalata a termelésben
8.2 A lean eszkdzok alkalmazésa a véllalatnal

3.3. Az empirikus vizsgalat eredményeinek értékelési m@xere

Az elemzés célja, hogy a disszertacioban megfogaithahipotéziseket statisztikailag
szignifikans efvel alatamassza, illetve cafolja. A fejezetben bitaum az elemzés menetét.
A modell mentén (3.2. 4bra) végig haladva a dim@erukcié és a tematikus csoportok
kozotti 6sszefliggéseket kimutatom.
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Keérdoiv dimenzioredukcidja

¢ B
Tematikus csoportositas B e .
Csoportositas feliilvizsgalata az
qL értelmezhetoség maximalas

érdekében

Tematikus csoportok értelmezése [-—------"-----7-7--- F

v
Hipotézisek vizsgalta
v

Kutatasi kérdések megvalaszolasa

3.2. abra Az elemzés folyamata

A kérdsiv logik4jat a feldolgozas soran megvaltoztattanertnfielismertem, hogy a ké&iv
bely szerkezete nem teljesen alkalmazkodik a hipotezisegvalaszolasahoz. Ennek
eredményeképpen az elemzésielgpése, hogy a kébtr kérdéseit a hipotézisek
tematikajanak megfeléén csoportositsam, feldolgozzam és értelmezzem.

Aggregalas + Gyakorisag

PCA ;
5.2 kérdés — Termelési struktira ]

PCA

8.1 kérdes >
PCA

6.1 kérdés

6.2 kérdés

Technologiai eszkézok

Termelési veszteségek

— Aggregélas + Gyakorisag

[
L
(
L
[ Termelési technologiai projektek
i
L
[
L
[
L

Termeléstervezés

8.2 kérdés [ Lean eszkoztara o
= PCA [ ;
8.3 kérdes " Lean célja a gyartasban ]—
. PCA 0
8.4 kérdés * Lean gondolkodasmod }—
PCA
3.2 kérdés - Karbantartas =
PCA = =
4.1 kérdés > Termelés fejlesztés célja ]—
Aggregalas + Gyakorisag
5.1 kérdés |——— ¢ = L

6.3 kérdés

53 kerdes Aggregalas + Gyakorisag |

Minoségmenedzsment technikak

‘ ]
L
PCA 6 :
5.4 kérdes > Mindség ellendrzés ]

; PCA ( —
7.2 kérdés l Beszallitok kivalsztasa J

3.3. abra A keérdiv kérdéseinek dimenzidredukcidja és csoportositasa

A kutatasi kérdések adattartalmatol fiigg a valtozokat aggregalt formatumban 6sszesitem,
vagy ©tkomponens elemzéssel igyekszem az adatok tovdldbidezasat ékésziteni.
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Az elemzés masodik fazisa, hogy a Kavdkérdéseinek fent leirt tomoritését ket
tematikai csoportba rendezzem, és Ujabb dimenziéoidhak vessem ald a mar (j
valtozokat, abbdl a célbdl, hogy felfedjem a teiaicsoportok betstsszefiiggéseit.

A 3.3. abra, részletesen szemlélteti, a hipotézisekatikajanak megfel&l csoportositast.
Ezen kivul ismerteti, mely kérdéseket aggregaloknétyet elemzekdkomponens (PCA)
elemzéssel.

A dimenziéredukcié valtozdinak és a tematikai cstplokdzotti kapcesolatok feltarasaban a
3.4. abra lesz a segitségemre, mely a valtozéktkélkdalmazott statisztikai médszertanokat
szemlélteti. A feltart kapcsolatokkal a hipotézisekivAnom igazolni vagy céafolni. Ezzel a
kutatasi célokat is megvalaszolva.

Osszefoglalasként elmondhatd, hogy a 3.4. abrh satamléltetett modellen végig haladva,
jelens kapcsolatokat mutatok ki a magyar dgazdasagi gepeket gyarték korében a
korszefi termelés- és milségmenedzsment eszkdzok hasznalataban.

Korrelacio )
Beszallitok kivalasztasa| HS

L 4

Lean megkozelités

Termelés — Korrelacio

v

Osszefiiggések H3

Minbéségmenedzsment

o —  Ppca -
technikak »  Stratégiai iranyok H4
Minéség - ellenérzés +— Klassteranalizis
Y
Empirikus vallalati
attitiidok
Vallalati forma \_ 5 Vallalati jellemzo:
L - tulajdonosi hatter
i ; ; Vallalati jellemzo:
Vallalati struktira —> P I8
4 Kereszttbla - vallalati forma
; e Vallalati jellemz6:
Slefieny . -szervezeti struktura
( Regionalis [ || N Vallalati jellemzd:
elhelyezkedés _ -regionalis elhelyzekedés
] Varianciaanalizis Vallalati iell
Dhmkazt foyleazione > : 111?u1jl<::ei‘éjﬁefe?;<1;szz?és
Lean eszkoztara — o ) .
Gyakorisag .| Eszkozok hasznalatanak l i ‘
Minoéségmenedzsment | | mértéke
technikak —
- Kereszitabla Foglalkoztatottak szama l H2W
Technoloégiai eszkozok —

3.4. abra Hipotézisek vizsgalata

3.3.1 Az elemzésbe vont valtozék

A statisztikai vizsgalatot tobb |épisen hajtottam végre. Az elemzés a kévdneghatarozott
kérdéscsoportokra adott valaszokra éplilt a kovéképen.
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1. A kérdezett vallalkozasok termelési strukturajaediemzoi
3.1. kérdés: Karbantartas jelletinz
4.1. kérdés: A jobben megvaldsitani tervezett termelési programgja cél
5.1. kérdés: A technoldgiai fejlesztések jebsige a véllalatnal
5.2. kérdés: A vallalatnal hasznalt termékteévég gyartastechnoldgiai eszk6zok
6.1. kérdés: A keresletingadozas kezelése a valédla
6.2. kérdés: Gyartasi tipusok hasznalata a vailialat
6.3. kérdés: Kooperacios gyartas hasznalata dataléh
8.1. kérdés: A véllalatnal tapasztalt gyartasi teszgek

2. Lean menedzsment
8.2. kérdés: A lean eszk6zok alkalmazéasa a vaiilat
8.3. kérdés: A lean eszk6zok hasznélatdnak céifdaatnal
8.4. kérdés: A lean gondolkodasmod megvalosulasdiaatnal

3. Minéségmenedzsment
5.3. kérdés: Miiségmenedzsment technikdk hasznalata a termelésben
5.4. kérdés: A mitség-elledrzés jellemai

4. Munkaeb szervezés jellendz
2.1. kérdés: Az alkalmazottak szama
2.3. kérdés: A termelésben dolgozok feladatai
2.4. kérdés: A munkaérfejlesztésének intenzitasa

3.3.2 Az statisztikai moédszertan bemutatasa

Az elemzéseimhez tobbféle statisztikai moédszertzigtam, melyeket az alabbiakban
roviden ismertetek. Az egyes eljarasok esetébdn pébat is elvégeztem, viszont ezek kozl
a szakmailag legjobban magyarazhato és statiszté#épontbdl is megfelél eredményeket
részletezem az egyes kutatasi eredmények bemutatdga. Az SPSS programcsomag
hasznalata soran sziikséges megemliteni, hogy @mihondattanilag helyesen megadott
utasitast képes vegrehajtani, ennek kdvetkeztébeagyges eljarasok kivalasztasanal, illetve
modell készitésekor és annak interpretaldsanal ciréwh hibalehebségekkel és
interpretacios korlatokkal kell szamolni.

A statisztikai elemzés kiindulépontja a valtozOkydignenzids vizsgélata, ami a statisztikai
alapmiveleteket (atlag, szoréas, eloszlas, ferdeség, rekséd, kozépérték stb.) tartalmazta.
Ezek célja eldsorban nem a disszertacio szdmara kozvetlenull safiddhatd informécid
megszerzése volt, hanem a mélyebb, tobbvaltozosdathazis bels struktarajat feltarni
igyekvs statisztikai médszerek alkalmazasanak feltétadsittelték.

Aggregalas

Az aggregalas alkalmas az @lteges adatokat valamilyen szempont szerint csogiteii,
tovabba a vizsgalt adatok szams$izgellemzijének Osszesitésére. Ez az Osszesités lehet
0sszegzeés, atlagolas. Az aggregalas egy olyan nfialiyamely soran az attribGtomok
elhagyhatdk, vagy egy konkrét érték szama csokk#htAz aggregalasnak tébb célja lehet.
llyen cél lehet az adatok redukcidja, valamint &pektumok és attriblutomok csoportjainak
viselkedése gyakran stabilabb, mint az egyedi dlrjeké és attribitomoké. Ez a kijelentés
azt a statisztikai tényt tikrozi, hogy az olyanragglt mennyiségeknek, mint az atlagok és az
0sszegek, kisebb az ingadozasa, mint az aggreggédie objektumoknak. Az 6sszegek
ingadozasanak mértéke nagyobb, mint (atlagosamggedi objektumoke, de az ingadozas
szazalékos aranya kisebb, mig atlagok esetén aadam§s mértéke kevesebb, mint
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(atlagosan) az egyedi objektumoké. Az aggregaldsk dtatranya annak a veszélye, hogy
fontos részleteket lehet elvesziteni (Barna, 2004).

Korrelacio analizis

Az egyittmozgas vizsgalat célja az adatbazis Vaitkézotti binaris (valtozoparok kdzotti)
0sszefluiggések feltarasa. A korrelaciovizsgalat téksbkozzel is lehetséges. A Pearson
korrelacid analizis egymassal linearis kapcsolatl#did valtozoparok egylttmozgasat
vizsgalja. A Pearson korrelacié -1 és 1 kozott vehk értéket, jelezve a valtozok kozotti
kapcsolat iranyat (-1 és 0 kdzott ellentétes, migs Al kdz6tt megegyéy és erejét (a 0-tol
valb tavolsag a kapcsolat erejének novekedésébe Atkorrelacidos egyutt hatd (r) értékei a
koveted képen jellemzik a kapcsolat szorossagat ésoegenek fokat (Sajtos, 2007):

r=1,0 Tokéletes pozitiv kapcsolat
0,7<r<1,0 Ebs pozitiv kapcsolat
0,Xr<0,7 Kbzepes pozitiv kapcsolat
0,0<r<0,2 Gyenge pozitiv kapcsolat
r=0,0 Nincs linearis kapcsolat
(-0,2)<r<0,0 Gyenge negativ kapcsolat
(-0,7)<K(-0,2) Kbzepes negativ kapcsolat
(-1,0)<(-0,7) Es negativ kapcsolat
r=(-1,0) Tokéletes negativ kapcsolat
Megvaldsitasa (X y1), (X2, ¥2), .... (%, Yn) mintaelemek esetén a kovetkeftiggvénnyel

torténik (Zekiel, 1970):

- :Z?=1 (xi—%) (yi—y)
xy (n—-1)SxxS,

(3.3)

ahol:

X, y = valtozok mintaatlaga,
Sx, Sy = becsllt szérasok,
n= mintaelemszam.

Spearmann-féle korrelaciovizsgélat a Pearson-fiélezats matematikai modelljén alapszik,
de nem magan a valaszadok altal megjeldlt értékelkanem a valaszokra adott értékek
sorrendjét jeld indexen. A Spearmann korrelacidszamitashoz hasonbd Kendall-féle
egyuttmozgasi egyutthatd is az adatok rangsor értéksznalja, de az adatparok pozitiv és
negativ kapcsolatanak iranyat nem veszi figyelembe.

Dolgozatomban a Pearson korrelacios analizist &eradall-féle egylttmozgasi modszert

alkalmaztam. A Pearson korrelaciés analizis, amib&sznalatat a vizsgalatba vont valtozok
ellendrzott és biztositott kdzel normalis eloszlasa léhet tette. Mivel a Pearson-féle

korrelacios egyitthatd kozvetlenll a valaszadoékl &dott adatok felhasznalasaval kerdl
szamitasra, nagyobb relevanciaval bir, mint a sg&eil adatvesztéssel jaré rangsoron
alapul6 modszerek.

A Kendall-féle rangkorrelacio modszer ordinalis laka alkalmazhatdé. A Kendall-féle
korrelacios koefficiens a véaltozok adatait egyenksorba rendezi és megfigyeli a sorrend
egyed e€s egymassal ellentétes elemeit. A Kendall-félerekacio ebnye, hogy az
agynevezett rangok kozotti kiulonbségeket egyfornkémeli (szemben a Spearman-féle
korrelacioval). A Y, és Y, valtozokra meghatarozott Keandall féle korreladidsfficiens a
kovetked fuggvénnyel szamithato (Sajtos, 2007):
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_ 4¥,Ci-n(n-1)
- nn-1)

T , (3.4)

ahol:
n = mintanagység,

C;= Y valtozé azon rangjainak 6sszege, amelyek a semderett Y valtoz6 i-edik
értékéhez tartozé Yérték rangjanal magasabbak és az#tozo i-edig értékénél
nagyobb értékhez tartozik.

A korrelacios koefficiens statisztikai probajateldszlas alapjan lehet elvégezni.
Fokomponens analizis

A fokomponens elemzés (az angol principal componenysisautan roviditve PCA) egy
tébbvaltozés adathalmaz vizsgalatara szolgal. A spéd ortogonalis transzformacio
segitségével, az egymassal legalabb minimalisamel&td viszonyban 16y valtozok
felhasznalasaval olyan Uj valtozékat igyekszik amdtani, amik egymassal nincsenek linearis
kapcsolatban, mégis mégik az eredeti valtozok altal hordozott informdaidalom egy
részét. A PCA sokrétfelhasznalasi kore annak kdszorhdtogy (1) az elemzett valtozok
(dimenzidk) szamanak csokkentésével egydusr és értelmezhité teszi az adathalmazt, és
(2) szamszdisiti, hogy az Uj valtozok az eredeti adathalmazawnaiajanak hany szazalékat
voltak képesek megtartani. Ennek koszobhbbgy a modszer alkalmazéasara épul szamos
adattomorié €és mintazat-azonosito eljarads. Dolgozatom szarmaaeat bizonyult rendkivil
hasznosnak, mert a valaszaddk altal kitoltétt é@rdnagyszamu kérdését nem egymas
mellett, hanem 0sszefliggéseiben vizsgalhattam d&edliettem az adatbazis beéls
strukturgjat.

A fokomponens analizis folyamatanakéelépése, hogy azonositom a felhasznalni kivant
valtozokat (dimenzidkat), és a kéid hozzajuk tartozd valaszaibdl tombot képzek. Majd
képlet segitségével meghatarozom a valaszok atlggatiN elenti minta (X és Y, i=1, ...,

N) kovarianciaja kiszamithatd, hogy kilén-kilén didt mintara veszem minden mintaelem
kilénbségét a mintaelemek atlagatgl-, illetve y -y ), majd paronként 6sszeszorzom. A
szorzatok 6sszegét képzem, melyet elosztok a némiazadm 1-gyel csokkentett értékével.
Ez az dsszefliggés az alabbiak 6sszefliggéssel ien@aran et al., 2000):

Yie (ci—0) (yi—y)
Sy =5 n-1

: (3.5)

ahol:
n = mintaelemszam,
X,y = valtozok mintaatlaga,
S,= kovarencia-matrix.

Az igy létrejott kovariancia matrix, jelei® informaciot tartalmaz a valtozok kapcsolatarol,
amit a sajatértékekkel jellemezhetink. A PCA |lémydgkintve megvizsgalja, hogy a matrix
mely sajatvektorai jeleznek nem-korreldlé kapcsalatvaltozok kozott, jelzi a megallapitott
ertékkiiszobot (a gyakorlatban altalanosan elfogadoiszerint >1) meghaladé sajatértékeket
és azt, hogy azok az eredeti minta variancidjandkyhszazalékatérzik meg. A
variancialiség alapjan a ékomponensek rangsorolhatok. Mivel a PCA elemzés
hasznalatdnak fontos gyakorlati feltétele az eregeié értelmezhésége, a faktorokat
tébbszorosen iteralé Varimax modszerrel elforgattafkomponensek kozotti kilonbségek
maximalasa érdekeében.
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A modszer hasznalatanak praktikus a feltétele, reoggsztelt valtozok kozott legyen latens
korrelacio — tehat a véltozok kozotti korrelacio legyen tul efs. Ennek a vizsgalatat a
Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) teszttel és a Bartlett 28l végeztem el (Hill, 2011). Az
eredmeények bemutatdsa sordn mindenhol jelzem, Kdd® és a Bartlett teszt milyen
eredménnyel és milyen szignifikanciaval engedtékorhponens analizis végrehajtasat. A
tesztek eredményeinek az értékeléséhez a kovetkéalanosan elfogadott kiiszobértékeket
hataroztam meg:

Kaiser-Meyer-Olkin teszt:

0,500 alatti értek esetén a PCA elemzés végrehaj&® lehetséges
0,500 és 0,600 érték kdzott a PCA gyenge, de vagheto

0,600 és 0,750 értek kozott a PCA kdzepesén er

0,750 és 1,000 érték kozott a PCAr

Bartlett teszt (Malhotra, 2002):

A teszt p<0,05 esetén bizonyitja, hogy a null hépt, miszerint a korrelaciés matrix nedn f
atlon elhelyezketl elemeinek elhelyezkedése véletlennek tekidthetutasithatd, tehat a
fékomponens-elemzés végrehajthato

A fenti teszteken kivil a kiindulé valtozok kommiitésat is megvizsgéaltam. Azon
valtozokat, amiknek a varianciajat a létrejodkdmponensek 0,500 értékben képviselik,
kivettem az elemzésb E feltétel alkalmazdsaban megengedtem magamnéki n
rugalmassagot, amennyiben az adott valtozé komntasalcsak csekély mértékben maradt
el a 0,500 kuszobértéltt de a valtozo kihagyasa jelésen rontotta a KMO teszt eredményét
és a létrejott rotaltékomponens méatrix magyaradzo erejét, egyedileg dmbia valtozo
bevonasardl.

Klaszterelemzés

Trivedi et al. (2017) szerint a klaszter analiziéliaz hogy egy adathalmaz elemeit
hasonldsaguk alapjan csoportositsa és a csopogikéstol valé tavolsagat maximalja. A
csoportositasra szamos algoritmus létezik, egyegkdzelitéesek az adatbazis elemeit
egymassal hierarchikus kapcsolatbarslétruktiraba rendezik, masok az adathalmazokat a
térben elfoglalt &riiséguk vagy éppen eloszlasuk alapjan vizsgaljakgdatomban a k-
kozép mdbdszertant alkalmaztam a klaszterképzésiek\azi-lokalis csoportokat azonosit az
adatbazis rekordjai kozoétt. A k-k6zép eljaras tdiib8s ismétlésével olyan térbeli
csomoépontokat keres, ami a kéinde adott valaszokat értelmezéen klaszterekre bontja az
azoktol valdé kozelség (a négyzetdsszegik minimufiigpvényében. A klaszterképzeés
esetében, nincs egyetlen legjobb megoldas. A méagolda valtozoktdl fliggenek, valamint a
kialakult csoportok fliggenek az egyedek adatbédissbrrendjéil.

A mobdszer korlatja, hogy &le meg kellett hataroznom a keresett csomopontainay ami
bizonyos fokig szubjektiv feladat. A csomoépontoléreat két tényey figyelembevételével
dontottem el:

1) Abbdl kovetkeden, hogy a klasztereket ugyanazon valtozocsopdomlonasaval
képeztem, mint amiket askomponens-analizissel is elemeztem, a csomodpontok
szamanak meghatarozasahoz a PCA elemzés altalinfelshozott dimenzidk
szamabdl indultam ki. Bar ez a hasonlésag médsuaktgnem megkovetelt, a tesztelt
minta struktirgjanak értelmezéséisagiti.

2) Klaszterelemzés akkor hozza a legkénnyebben értdlete eredményt, ha a
klaszterek populaciéja megkodzélég kiegyensulyozott. E feltétel teljesilése
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erdekében tobbszori probalkozassal igyekeztem nddgtaa klaszterk6zéppontok
idedlis szamét.
A klaszterelemzeés altal felszinre hozott csopoéxi&lmezésenek korlatja tovabba az, hogy a
tavolsagot leszamitva, a médszer nem arul el lés/éngformaciot sem az egyes elemek
csoporton beldli, sem az egyes csoportok egymasiszonyitott elhelyezkedésirsem.

Ezek a korlatok azonban nem csokkentik a klasaereés hatékonysagat, ha az értelmezés
és a kovetkeztetések levonasa soran figyelembe tdesket.

A klaszterképzés esetében, nincs egyetlen legjobhotdas. A megoldasok a valtozoktol
fuggenek, valamint a kialakult csoportok fiiggenelegyedek adatbazis beli sorrendljét

Varianciaanalizis

A varianciaelemzeés a vizsgalt populaciéban téeges valtozok mentén képzett csoportok
kozépértékeit dsszehasonlitva megallapitjia a tédaszitérések jelediségét. A modszer
alapjat az a megfigyelés adja, hogy egy fuggetldtozdkbdl képzett adathalmaz jelleten
normal eloszlast kdvet, még akkor is, ha az egy®z0k eloszlasa eltér a normalistdl (a
megfigyelés centralis hatareloszlas-tétel névereigmEzt kihasznalva a populaciobol vett
kilonbdd mintak kozépértéketd kiszamithatd, hogy valdsZileg azonos populaciobdl
szarmaznak-e. Az altalam alkalmazott egyszempaordganciaanalizis (One-Way ANOVA)
egyetlen valtozé adataibdl képez kilonbodesoportokat, és F-probaval megvizsgalja a
szegmensek variancia-eltéréseit.

Az elemzés soran meg kell hatarozni a minta vaidgditckét egymastol fuggtlen moédszerrel
bels és kil$ varianciaval. Bels variancia kiszamitasanak matematikai megbgel
(Manczel et al., 1983):

h nj 2
Yj=1Xi=1 (% —%ij)

2
st = 3.6
b N—h : (3.6)
ahol:
X = minta eleme
i = adott elem sorszama az adott mintaban,
| = az adott elmet tartalmaz6 minta sorszama,
n = minta elemszama,
nj = minta sorszama,
N = minta 6sszelemszama,
h = mintak szama,
X;j = J-dik minta i-dik eleme,
X = valtoz6 mintaatlaga.
Kils6 variancia kiszamitasanak matematikai megigelManczel et al., 1983):
- 2
) (F-35)
st == ’ 3.7)

h—1 !
ahol:

X = minta eleme,

j = az adott elmet tartalmazé minta sorszama,

n = minta elemszama,

h = mintak szama,

X = valtoz6 mintaatlaga,

x = féatlag (az egyes mintak sulyozott szamtani kozékéytéamit az alabbi
0sszefliggéssel lehet meghatarozni:
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h nj
_ Xj=1 il Xij

N H

=il

(3.8)

ahol:

h = mintédk szama,

| = az adott elmet tartalmazo minta sorszama,
nj = minta sorszama,

X;j = j-dik minta i-dik eleme,

N = minta 6sszelemszama,

Az F-préba kiszamitasa a kovetkdzeplettel torténi, a szabadsag fokok figyelembelesel
(Manczel et al., 1983):

F=2%, (3.9)

ahol:

s£ = minta bel§ varianciaja,
s¢ = minta kil$ variancija.

Az igy létrejott szegmenseket F-prébaval vizsgaltévmgy megtudjam, szignifikdns-e az
adathalmazok atlagai kdzott a kilbnbség. Az egyppetos varianciaanalizist kiegészitettem
az LSD (least significant difference — legkevésbi@rsfikans differencia) poszt hoc teszttel,
ami mélyebb informéaciét nyljt az elemzett valaszambdportok kozotti kilonbségekr A
modszer a faktorok (jelen dolgozat elemzése esatdaszterek) minden egyes parositasat
megvizsgalja annak érdekében, hogy felfedje az egyeok kozépeértékei kdzott fennalld
szignifikans eltéréseket. Elemzésemben gyakorptéa azt jelenti, hogy pontosan meg
tudtam allapitani, hogy mely klaszterek térnek edéntisen egymastél a dolgozat téméajat
jelentt minéség-, lean menedzsment és a termelésben alkalmstzatégiajuk szerint a
szervezeti berendezkedésiik dimenzidjaban.
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Ebben a fejezetben mutatom be, a kutatasi mintdkenjeését, a dimenzié redukcio
folyamatat és eredményeit, valamint a tematikaiposiok képzését, és a koztuk dév
kapcsolatok feltarasat, tovabba a kutatasom sdéain(g tudomanyos eredményeket.

4.1. Az empirikusan vizsgalt minta jellemai

A kérdsivben szerepl adatok részletes elemzésétilfontos a minta jellendire vonatkozo
eredmények ismertetése. A migazdasagi gépgyartok kis része termeli a forgalénan@0-
70%-at, a kapott eredmények nem arbevétel aranyearmek meg a mintdban, hanem a
gyartok szamanak vonatkozasaban.

A magyarorszagi dprofili mezgazdasagi gépgyartok szama nagysagrendileg 64 rdarab
tehet. Az altalam vizsgalt minta 59 darab migépgyartd, azaz az alapsoksag 92%-a esett a
kutatas fokuszaba. Hlként a valaszadok (n=59) vallalatokikddési formajanak eloszlasat
vizsgaltam a mintaban. A 4.1. abran lathatd, hoghyomd részt 79,66% korlatolt
felelossed tarsasag, a betéti tarsasag (8,47%) és a résaveaydg (6,78%) kdzel azonos
mértékben mutatkozik, az egyéni/csaladi vallalkordmdossze 5,08%-kot képvisel a
mintaban.

A vélaszadok alapjan a 4.2. dbra mutatja be, aatamt szerepl vallalatok megoszlasat
szervezeti struktura alapjan. 42,37% linearis égumkciondlis szervezeti strukturaval
rendelkezik. 8,47% vallalatok kozul matrix szerntezelépitéssel és mindbdssze 6,78%
mukodik divizionalis felépitéssel.

0,
5.08%6.78% 6.78%

8.47%

8.47%

42.37%

79.66% 4237
. ()

" Részveny tarsasag ® Linearis szervezet

m Korlatolt felelosségii tarsasag m Funkcionlis szervezet

Betéti tarsasag Matrix szervezet

m Egyéni/ csaladi véllalkozas m Divizionilis szervezet

® Egyéb = Egyéb
4.1. abra Véllalatok megoszlasakidési 4.2. abra Vallalatok megoszlasa szervezeti
forma szerint (n=59) stuktara alapjan (n=59)

A tulajdonosi hattér vizsgalata soran hat valaszZigisetiség szerepelt a kéivben. A
valaszok megoszlasa harom csoportbadddy amit a 4.3. abra szemléltet. A kutatasi
mintdban a 77,97% esetében a tulajdonos magyagorer@ganszemely, akit ismernek az
alkalmazottak. Jeleéisen kevesebb, 20,34% a kuilféldi maganszemély tutdjdan €&
vallalkozas, ebben az esetben is ismerik a tulasloszemélyét a munkavallalok.
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4. Eredmények

Mindossze 1,69% jeldlte meg a valaszadok kozuladonosi hattér vizsgalata kérdésnél azt,
hogy a vallalat hazai és kulféldi vegyes tulajdona.

1.69%

20,34%

m Hazai magéanszemélyek, a
tulajdonos személye ismert

= K{ilfoldi maganszemélyek, a
tulajdonos személye ismert

) = Hazai és kiilfoldi vegyes
d tulajdon
77.97%
4.3. abra Véllalatok megoszlasa tulajdonosi hait&pjan (n=59)

Kovetkeddkben a gép gyartdkat alapitasi évik, és az althhdenalt gépek atlag életkora
alapjAn mutatom be. A minta alapitasi év szerirdszétételét nézve (4.4. 4bra) az
tapasztalhat6, hogy dominéalnak (64,41%) azok ah#ittk melyek 1991 és 2000 kdzott lettek
alapitva. Az 1980 étti, alapitdst hazai vallalatok, 11,86%-ot képwis&l a mintaban.
Azonos szazalékban (8,47%) fordulnak el 2001-2010 kozétti és a 2010 utani alapitasu
vallalkozdsok. A mintdban az 1981 és 1990 koztapitdsu vallalatok kis szamban fordulnak
els (6,78%).

A gyartas soran hasznalt gépek megoszlasat tekindvd. abra alapjan az tapasztalhatd, hogy
a kérdiv kitoltsi 28,81%-ban 11-15 éves vagy 16-20 éves gépekenhbmk. 18,64%-ban
fordult el, hogy a vallalatok a gyartasnal hasznalt gépelgététkora 6-10 évre teléeFiatal
gépeket (0-5 év) a mintdban minddssze 13,56% a#alds hasonld a 20 év feletti gépek
alkalmazasénak kore is 10,17%.

13.56%

m 1980 elotti m1981-1990 m 1991-2000 m0-5¢év m6-10év m1l-15¢év
= 2001-2010 = 2010- = 16-20 év 20 év felett

4.4. abra Vallalatok megoszlasa alapitasi év 4.5. abra Vallalatok megoszlasa hasznalt
alapjan (n=59) gépek atlag életkora alapjan (n=59)

A kérddivben rakérdeztem arra, hogy a vizsgalt vallalagyaeorszagi viszonylatbart f
tevékenységét hol latja el (4.6. abra). Kéletryugatra haladva csokké&émendenciat mutatnak
az aranyok, Kelet-Magyarorszagon 42,37%, Kozép-Meggzagon 31,51%, Nyugat-
Magyarorszagon 23,73%. 3,39% azok aranya, akikesterszag teriletén tevékenykednek.
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Ennek magyarazatara szolgal, a duyzzdasagi gepipar jellegzetessége, hogy a gyarak a
Duna-Tisza k6zén, a Kisalfoldén valamint az EszskDél-Alfoldon niikbddnek jelleméen,
hiszen meé&gazdasagi termelésiként ezeken a terlleteken végeznek.

A vizsgalt minta & tevékenység (arbevétel) szerinti megoszlasat.aalbra mutatja. Lathato,
hogy a meégazdasagi gépgyartok igen jelémthanyada 83,05% végtermékgyartassal
foglalkozik. A tobbi valasz lehéség kdzott a valaszok a kdvetkkeppen oszlanak meg, az
0sszeszerelésre gyartas 6,788dafab- 5,08% és alkatrészgyartas szintén 5,08%.
0 0,
3,73‘9/0 5,08% 5.08%
|  6.78%

23.73% 4«

42.37%

83.05%
30.51%
m Alkatrészgyartas
m Kelet-Magyarorszag m Fédarabgyartas
m K 6zép-Magyarorszag w Osszeszerelés
" Nyugat-Magyarorszag m Végtermekgyartas
m Teljes orszag = Egyéb
4.6. abravallalatok megoszlasa f 4.7. dbra Vallalatok megoszlasa

tevékenység elhelyezkedése alapjan (n=59) fétevékenység (arbevétel) szerint (n=59)

A mintdban szerepl vallalatok méret szerinti megoszlasat a 4.8. almatatja.
Magyarorszagon a mégazdasagi gépgyartok kozott a valaszadok jéteréisze 37,29%, 50-
250 © kozotti alkalmazotti létszammal rendelkezik, a a#€g33,90%-a esetében a
foglalkoztatottak szdma 10-48 kozé tehdt, 10 ©nél kevesebb munkavéllalét a mintaban
szerepb vallalatok 22,03%-a alkalmaz. A gépgyartok 3,39%edelkezik 250-100®¥el és
szintén 3,39% esetén az alkalmazottak szama T0f@@etti.

A vallalkozasnal alkalmazott munkavallalok végzaggisnek szerkezetét nézve (4.9. abra),
tapasztalhato, hogy a vizsgélt iparagban a dolg@)R4%-a szakmunkas végzettséggel, a
29,36%-uk kozépfoku végzettséggel, 16,05%-uk 6felal végzettséggel rendelkezik és
minddssze 8,25%-uk betanitott munkas, a valaszaedgkozelid informécidkat tudtak adni
az alkalmazottak végzettséger

[ | |
3,39%
3.39%

1 1 ' ' ' T

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

m 10 fénél kisebb vallalat m 10-49 £6 kozotti 1étszamn vallalat
m 50-249 16 kozotti 1étszamn vallalat 250-1000 6 kozotti 1étszamu vallalat

1000 £6 feletti 1étszamu vallalat

4.8. abra Vallalatok megoszlasa alkalmazotti |étsakapjan (n=59)
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| T T | ' ' | |

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

m Betanitott m Szakmunkas m Kozépfoku Felsofoku
4.9. abra Vallalatok megoszlasa dolgozéok képzettsdapjan (n=59)

Osszességében a mintat kediresk itélem, a kutatatasi célok elérése szemporitjabert
teljeslil a varakozasom, azzal szemben, hogy astiagstormak, a szervezeti struktdra, a régio
és az alkalmazotti Iétszam alapjan szertedgazam@ami
4.2.Min 6ség-, lean menedzsment és technologiai eszkdzokathazasa
4.2.1Dimenzio6 redukcié eredményei
Lean eszkoztara

A kérdbiv 8.2. kérdése a lean menedzsment eszkodztarasakdiatat vizsgalta a valaszadok
kozott. A kérdést aggregalt formaban dolgoztam\félaszaddk csoportjaban, az eredmények
azt mutatjak (4.10. abra), hogy a mintaban széregllalatok két mddszert hasznalnak,
kozepes szinten -5S mddszer és a bizonyos szeakabitoved raktarberendezés- a tébbi
kdzepes hasznalati szint alatti képet mutat.

58
Bizonyos szempontokat kovetd raktarrendezés
JT
Vizualis menedzsment
Standardizalt munkavégzés
Takt id6
Heijunka
PDCA
Kaizen
TPM
SMED
Poka-Yoke
VSM
Cellagyartas
Kan-ban .80 (1,27)
One-piece-flow (0,79)
Jidoka 4

26)
07)

0 1 2 3 4 5
1- nem jellemzé, 5 -nagyon jellemzd; zardjelben a szérdsok értékei;
n=59
4.10. abra Lean eszk6z6k hasznalatanak mértékaetkaz6 értékelés atlag alapjan

Lean menedzsment eszkdztara a veszteségek kikiiézét® szolgal, kozvetve a koltség
megtakaritasra, befektetetbke mértékére, valamint az arbevétel ndvekedéséte Am
eredményeket attekintve (4.10. abra) észrevehwigy az eszk6zok hasznalatat mindéssze
harmas koruli atlagra értékelték a mintaban szérgydrtok.
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Az eredményeket tovabb elemezve, két részre ogz#lzahtlagokbol képzett felsorolas. A 2,5
feletti atlag értéket elér illetve nem eléF eszkdzok. Az ébbi csoporthoz tartoz6 leginkabb
jellemzs technikak, a rend és tisztasag fenntartasat keéipuweszkozok, ezek a varakozasbol
adodo veszteségek kikliszobolésre szolgalnak. Adtvamt szereplgyartok jellemaden az 5S-

t (3,20), rendezett, atlathatobb munkakdrnyezelakitisaért feléls technikat és a raktar
bizonyos szempontok szerinti berendezését értékd®el9) harmas atlagon felllinek.
Atlagokat tekintve a gyartok 2,5 felettire értékklta hibak kikiiszobolésére szolgald
standardizalt munkavégzést és a vizualis menedzemenzel alatamasztjak, hogy fontosnak
tartjak a hibakbdl adodo veszteségek kikliszobolését

A 2,5 alatti atlagot elér eszk6zok kozott is falhnek a varakozasbdl adodo veszteségek
kikiszObolésére szolgald eszkdzok, viszont az esikée csoportjaban mutatkoznak a
tultermelésBl, a széllitAsbol, a tulmunkalasbdl, valamint ae$ttéges mozdulatokbdl add
veszteségek karcsusitasat szolgalé eszkdzok.

Szérasokat tekintve az eszkdzok tobbségében nagyeltérés a szamtani kozépt
Homogenitas a one-piece-flow és a jidoka esetébetatkozik. Ennek értelmében az
egydarabos aramlasban édighetiségeket, valamint az embert, mint hibatéidygzllemzen
nem ismerik fel még a gyartok.

Az &tlagokat Osszességében analizdlva a varakdz&sb@ hibakbol/selejtekb adddé
veszteségek kikiiszobdlésére alkalmas eszkdzokendlgk jellemsden, szemben a tobbi
veszteség (tultermelés, szallitas, tuimunkalagskeges mozdulatok) csokkentésre szolgald
eszkbzokkel. Kovetkeztetni lehet arra, hogy a #&a8ban, tulmunkalasban, felesleges
mozdulatokban rejl lehetségeket még nem ismerték fel a bgazdasagi gépeket gyartok.

A 4.11. abra egy 6sszefoglalé abra, melyen lathatajntaban szerefik valaszaibdl kepzett
gyakorisag szerinti megoszlas, az egyes lean menentt technikak esetében.

A vizsgalt medgazdasagi gepgyartoknal érdekes képet mutat azdslSzer alkalmazasa. A
valaszaddk 15,30%-a vélekedett gy, hogy nagydenjb a gyartasi folyamatra, és ennél
tébben 16,90% pedig, hogy nem jelleiEzekkel szemben mégis ez a leginkabb alkalmazott
technika a mintdban. Ennek oka, hogy a tobbnysea &6zepes mértékben alkalmazok kére
egyuttesen, 64,40%-at teszi ki a mintanak.

A leggyakrabban alkalmazott modszer még, a bizonysmempontokat kovét
raktarberendezés. E modszer gyakorisdg szerintiosaétsa ugyanazt a képet mutatja
szazalékos megoszlasban, a tobbnyire alkalmazok &$zepesen alkalmazOk kdrében,
viszont a nagyon jellendzhasznalat (11,9%) meghaladja a nem jell@mngyakorisagat
(6,80%).

A standardizalt munkavégzést tekintve, a nagymbeglalkalmazok szazalékos megoszlasa,
(8,5%) jelentsen elmarad a nem alkalmazokéhoz képest (25,4%)gyA\la 4.11. abra is
mutatja, nagy hanyadot vesz ki (50,8%) a kdzepab@timazok része.

Az Utem id (takt id5) alkalmazéasat szinte elenyésgzazalék (1,7%) jelblte a vallalatra
jellemz technikanak. Az Utem édkdzepesil eltérs alkalmazésat, mind a skala pozitiv, mind
a skala negativ irAnyaban azonos szazalék jelodg (h6,9%). Az Utemiil gyakorisag
vizsgélatat tovabb elemezve, a kdzepesen alkalmaltiéve a nem alkalmazOk aranya is
megegyezik.
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5S | —— : O
Bizonyos szempontokat kovetd raktarrendezés ‘-— : : —
Standardizalt munkavégzés ‘-- : ' .

Takt |EE—" S I —
TIT s I
Vizualis menedzsment '--' S I
PDCA Nmm— . — ,
Heijunka | — S I
TPM [ MEm - :
Kaizen ‘_I' E— '
SMED B v ,

VSM || — : : |

Cellagyartas I— 1 | : : ‘

Poka-Yoke [ mmm— I—

||
Kanban j—
One-piece-flow |
Jidoka I —

0% 20% 40% 60% 80%  100%

m Nagyon jellemzé m Tébbnyire jellemz6 Kozepesen jellemz6
m Kis mértékben jellemzd Nem jellemzd

4.11. dbra Lean eszkdzok alkalmazasanak gyakor{s&§8)

A lean menedzsment eszkdzOk gyakorisdg vizsgalat@ns a kdzépértéket és kozépérték
feletti gyakorisagokat 6sszegezve (4.11. abra) j&Btelkilonithet részre osztottam a
technikdk alkalmazasat. Az 50%-ot tekintettem J@szdénak a 1. hipotézisben
megfogalmazottak alapjan. Azok a technikak melyékepes vagy annal jobb, jelleénz
értéket adtak a vizsgalt vallalatokra vonatkoz@agzsgalt modszerek kdzil az 5S (79,70%),
a bizonyos szempontok szerinti raktarberendezeS3@¥), a standardizalt munkavégzeés
(64,40%), és az utem ddhasznalata (50,80%). Elmondhat6, hogy az altalasgslt lean
menedzsment technikak kdzul mindéssze 23,52% aizjedemzé a magyar meégazdasagi
gépeket gyartdkra. Ez alapjan a lean eszkdzokaigak tobbsége jellerden nem hasznalja,
igy a 1. hipotézis lean menedzsment eszktzokrgddterészéenek ellenképt igazoltam.

A kovetkedkben, a mintaban szeréplvallalkozasok, lean menedzsment eszkdzok
alkalmazasanak eloszlaséat jelenitem meg a mateibatikalkalmazott ,boxplot™-okkal. A
boxplotok a minta mikrovallalkozasainak medianjés ahhoz kozeli és tavoli értékeket
abrazolja. A median, azaz érték, amelyiknél nagydldtve kisebb értékek ugyanolyan
darabszammal fordulnak éelaz adattablaban. A dobozok magassaga az adataksdam
szerinti 50%-at foglalja magaba. Ha a median netolaoz kdzépvonalaban helyezkedik el,
akkor a nala nagyobb (vagy kisebb) értékek a gyakak az adatok 50%-an belll. A
dobozokbdl alul és felul indulé karok vagy a minlméés maximalis elemek értékéig
nyulnak, vagy pedig a dobozok magassaganak masfétssg.
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4.12. 4bra A lean menedzsment eszk6zok alkalmaalésdoszlas boxplotjai a minta
mikrovallalkozasaink tikrében

Az 4.12. dbran a minta mikrovallakozasainak eérgd@ szemléltetem. A fudlgges
tengelyen a technikak értékelése taldlhato, a witesz tengelyen pedig a vizsgalt lean
menedzsment eszkdzok. Az abran lathatd, a dobozokgbsztdé kék vonal a median. A
median a legtobb vizsgalt technika esetében jelblemznem az oszlop kézepén helyezkedik
el, ebl®l latszik, hogy az eloszlasok aszimmetrikusak, k&véa Kaizen technikat ahol
szimmetrikus eloszlas mutatkozik. A technikdk boxjlit vizsgalva, a valaszok 50%-a
harmas alatt helyezkedik el, tehat dsszességébeanaeszktzok tdbbségét -5S technika
kivételével- nem alkalmazzak migyazdasagi gepgyartok mikrovallalkozasai.
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4.13. dbra A lean menedzsment eszk6zok alkalmaalsdoszlas boxplotjai a minta
kisvallalkozasainak tukrében
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A minta kisvallalkozasaink lean eszk6z hasznaldtarasgalatat a 4.13. dbra mutatja. A
valaszok eloszlasat asszimetria jellemzi. A valksatapjan lathatd, hogy az eszkdzok
tobbségét a kisvéllalkozasok jelletien nem alkalmazzak, a raktar meghatarozott szempont
elrendezéseét kivételével, mindegyeik technika éset@ valaszok 50%-a harmas alatt foglal
helyet. A mikrovallalkozasok, esetében az 5S tdehaileginkabb jellentzeszkéz, bar ezt is
igen alacsony szinteniikodtetik.

A kisvallalkozadsok vonatkozasdban a meghatarozsinpontok szerinti raktarberendezes,
amelyet a leginkabb alkalmaznak. Az 5S és a stdimddr munkavégzes, ami kis mértékben
jelen van a kisvallalkozasokitkodésében.
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4.14. abra A lean menedzsment eszk6zok alkalmaal@sdoszlas boxplotjai a minta
koézepesvallalkozasainak tikrében

Standardizalt munkavégzés

A mezigazdasagi gépgyartok kozépvallalkozasainak valszaggalva a lean eszkozok
alkalmazasanak vonatkozasaban a kisvallalatokhpestévaltozas mutatkozik (4.14. abra)
Lathatd, hogy az eszkdzonkénti eloszldsok assz@hetnutatnak, kivéve a vizudlis
menedzsment és a VSM értékaram elemzés. A vallaskdz az eszk6zok kozil tbbbet
alkalmaznak, még ha csak kis szinten is, mint aanié&s a kisvallalkozasok.

A leginkadbb alkalmazott technikak az 5S, és a hipenszempontok szerinti raktar
elrendezés. A valaszadok 50%-a a kdzepesvallalk&z&szil, harmas vagy annal nagyobb
mértékben alkalmazza ezeket az eszktzoket. A tébbkoz hasznalatanak mértékében is
novekw hasznalat mutatkozik, bar ez a hasznalati mégék csekély mértéket dlel fel. A
valaszok eloszlasabol, arra lehet kévetkeztetnyyhelvétve, vagy nagyon alacsony szinten
alkalmazzéak az eszkdzok tobbségét.
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4.15. 4bra A lean menedzsment eszk6zok alkalmaalésdoszlas boxplotjai a minta
nagyvallalkozasainak tikrében

A mezgazdasagi géepgyartd nagyvallalkozasok esetébeatdathogy a boxplot diagramok
tobbsége ,elrugaszkodik” a nem jellenzszinttl (4.15. abra). A valaszok eloszlasat
szimmetria jellemzi az 5S, a standardizalt munkagéga TPM és a VSM értékaram elemzés
esetében, a fenn maradd technikat asszimetriamglle A legkisebb széras a TPM
alkalmazasaban mutatkozik ezzel szemben a legnbggolT é€s a VSM eszkdzok esetében.

A mintdban szerefil nagyvallalkozasok lean technikdk hasznélatdnakgéiata kapcsan
eredményul kaptam, hogy a bizonyos szempontok rdzeaktarelrendezést, a PDCA-t, az
Utem idt és a Kaizent haszndljak a leginkabb. Az 5S-t hlasmértékben alkalmazzak, mint
a korabbi vizsgalt Uzemméretekben. Az 5S-hez héasamirtékben alkalmazzak a
nagyvallalkozasok a standardizalt munkavégzéstijartkat, TPM-et és a VSM térképet. A
fennmarado technikakat kismértékben, és bar ngestegjyetértésben hasznaljak a gyartok.

A kovetkezdkben elemzem, hogy a foglalkoztatottak szama kiéeftatasat a lean technikak
alkalmazaséara. Ebben az esetben a lean eszkozikakatat vallalatonként atlagszamitasnak
vetettem ala, ez alapjan alakultak ki a lean tddinidtlagos hasznalatanak osztélyai. A
kereszttabla-elemzés (4.1. tablazat) alapjan n@géilatd, hogy gyenge dmséd
szignifikans kapcsolat (p=0,013, Kendall tau's=@pRvutatkozik vallalat mérete és a lean
technikdk alkalmazasanak meértéke kozott, tehat Hala@ alkalmazottainak szama
szignifikAnsan meghatarozza a modszerek hasznéiigyaa 2. hipotézis lean menedzsment
technikak alkalmazasara vonatkozo részét igazotkiktem.
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4.1. tdblazat A foglalkoztatottak szdma és a leachriikak atlagos hasznalata kozotti
0sszefluggés

Lean technikdk atlagos hasznalata (%) Osszes
Foglalkoztatottak T
) : —— = szézalékdban
szama (6) . ) Kismértékben Kdzepesen ,,
Nem jellemz . v . " Jellemz (%)
jellemzé jellemzé
Mikro (1-9) 5 10 7 0 22
Kis (10-49) 5 27 0 2 34
Kdzepes (50-249 0 20 5 12 37
Nagy (250 felett) 0 3 0 3 7
Osszesen (%) 10 61 12 17 100
n (db) 59
Szignifikancia 0,013
Kendall's tau 0,279

Lean menedzsment célja a gyartasba

A lean menedzsment altal &iott célokra a kéilv 8.3. kérdése kereste a valaszt. A kutatas
soran vizsgaltam, hogy a lean menedzsment, migk éal helyezkedik el a gyartasban, azaz
milyen fontossaggal bir a gyarték kérében. A kapatdményeket a 4.16. szamu abra foglalja
0ssze.

Valés igényekre torténd gyéartis  IEEEEG_—_—! 15 (1.05)
Rend és tisztasag a vallalatban A# %,83 (1,09‘)

d6beli pontossie G 376 (0,86‘

Folyamatos termelés A‘_H 3.58 (1.09)

Gyartashoz sziikséges eszkozok Osszerendezése —— 3,j3 (1.06)

‘ ‘ 3,51 (1,07)
Hibas termék legyartasanak megakadalyozasa ﬂ 3.32 k1,25)
—— 320 (0.96)
Fejlesztési/javitasi lehetdségek megtalalasa ﬁ 3.07 (1.07)
Nagyobb leallasok megeldzése ﬂ 3.03 (1.03)
Gyors atéllss G .55 (1.0 ‘)
Automatizalas _ 2,?8 (1,29)
Azonos litemid6 * 2,5El (1,07)

Bizonyos szempontok szerinti raktarberendezés

Termelés kiegyensulyozasa

0 1 2 3 4 5
1 - nem jellemzo, 5 - nagyon jellemzo; zarojelben a szorasok értékei;
n=59

4.16. dbra Gyartas értékelése lean menedzsmenpsnéeaiapjan

A 4.16. abrabdl jol kiolvashatdé, hogy a migepgyartok szamara, ésorban a valos
igényekre tortéth gyartas, rend és tisztasag fenntartasa a vakadatbalamint az igbeli
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pontossag a legfontosabbak, mivel ezek az értekelltkk a rangsor elejére, négyes koruli
atlaggal. Kovetkezhet abbdl, hogy a gyartdk, készaaktart nem rikodtetnek,
koltséghatékonysag szempontjabdl. llletve, ahotpaa eszk6zok alkalmazasanak vizsgalata
soran is kiderult az 5S mddszer hasznélatat tamylax&a, a gyartas soran a rend és tisztasag
fenntartasa fontos. Az dtheli pontossag tobb tertleten is nélkil6zhetetlgyatok szamra,
ezt mutatja a széras 0,86-0s érteke is. A termébdgamat egyes részteriletei, valamint a
megrenddik iranyaba tortéh pontos idbeli teljesités is nélkilbzhetetlen a wGev
elégedettség szempontjabol.

A lean céljait vizsgalva, lathatd, hogy a négyesukoertékek tulnyomod tébbsége a
gyartashoz kapcsolddik, ugy, mint a valodi igéngekdrtérd gyartas (4,15), az ébeli
pontossag (3,76) és a folyamatos termelés (3,A8ermelés helyéhez kapcsolo célok, a rend
és tisztasag (3,83), a gyartashoz szikséges eszkisgrerendezése (3,53) és a raktar
berendezése meghatarozott szempont szerint (3,%I) kisebb mértékben definialhatd
célként a gyartok korében. Azdidatékonysaggal foglalkozo lean célok atlagukatntwiel
elmaradnak a tébbivel szemben, mint jellérogl. Viszont, érdekes képet mutat a folyamatos
termelés (3,58) és a nagyobb lealldsok megszietéd83) ketis. A folyamatos termelést
jellemzs célként definialtak a mintaban, szemben a nagyebliasok megsziintetésével.
Ugyanakkor mind a két cél azonos iranyba terelyatgst hatékonysag szempontjabdl, csak
az egyik a termelés iranyabdl, a masik pedig &hatekonysag szempontjabol. Tovabba a
szOrasokat vizsgalva a mintaban szdilepkdzott, leginkabb az ibeli pontossag, és a
termelés kiegyensulyozasaban mutatkozik homogeritagieket 6sszegezve a lean céljainak
megjelenését a mégazdasagi gépgyartok kérében harom csoportra leHmintani, jelenlét
szempontjabol csokkérsorrendben: gyartashoz-, gyarhoz-, és aadd kapcsolodo célok.

4.2. tablazat Rotaltkomponens matrix lean menedzsment célja alapjan

Komponensek
1 2 3

Azonos utemid 0,892 -0,080 0,070
Automatizalas 0,803 0,328 -0,119
Folyamatos termelés 0,792 0,277 -0,109
Termelés kiegyensulyozésa 0,647 0,313 0,329
Gyors atallas 0,640 -0,187 0,455
Bizonyos szempontok szerinti raktarberendezés 0,359 0,827 -0,127
Idébeli pontossag -0,088 0,804 0,146
Hibas termék legyartasanak megakadalyozasa 0,158 0,783 0,092
Rend és tisztasag a vallalatban 0,194 0,686 0,462
Gyartashoz sziikséges eszkdzok dsszerendezése 0,061 0,522 0,753
Nagyobb leallasok meg&ése 0,276 0,287 0,669
Fejlesztési/javitasi lehgségek megtalalasa -0,165 -0,116 0,853
Komponensek értelmezése KhiSZEirT]I't- Pontossag Rendszer
(lean menedzsment célja) ng\tlglsgsge novelése fejlesztése
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A kovetkedkben Bkomponens elemzést (PCA) végeztem el a 4.1. szafilazat els
oszlopaban szergpldimenziokon. A valaszadok jelleiten a megadott potencialis célok
kombinaciojat jelolték meg, ami lelie€ tette a latens dsszefliggések megtalaldsat a PCA
(fokomponens elemzés) maodszertananak segitségévekek Eabifeltétele, hogy latens
korrelacio legyen. Ezt a vizsgalatot Kaiser-Meyéki® (KMO) teszttel és Bartlett teszttel
folytattam le.

Amikor azonban, minden valtozoéra lefuttattam a dimiéredukciét, a KMO teszt minddssze
0,438-as értéket adott, amit el kellett vetnem.vaitozok kommunalitasainak megfigyelése
kideritette, hogy ,valés igényekre tortemyartas” variancigjat a modell csak nagyon kis
meértékben (38,5%) adta vissza. E valtozé elhagyésa a KMO teszt eredménye p=0,000
mellett 0,531-re emelkedett, igy a létrejott hafGkomponens elfogadhatoéeel tomdoritette

a kérdés valtozoinak informaciotartalmat, és énie¢e az eredeti valtozok varianciajanak a
72,1%-at. Elmondhatd, hogy harom egymastél markéaediz komponens kildnithétel
4.2. tAblazat alapjan. Az éldaktorra az direlathatdésag, és a valosisithetiseg jellema,

igy ez lett g,kiszamithatésag ndvelés&komponens. A masodik komponenst neveztem el a
.pontossag noévelésekomponensnek, melyre az alapossadg és a precigti@snzs, a
harmadikat grendszer fejlesztésefaktornak. Az igy kapott komponensek a tovabbimelés
alapjat fogjak képezni.

Lean gondolkoddsmdd elsajatitasa

A 8.4-es kérdés a lean gondolkodasmod megvaloswézssgalta a gyartasi folyamatban.
Ezzel a kérdéssel tanulmanyoztam, az A&ltalam eitjz&zempontok alapjan, hogy a
.karcsusitott” gondolkozasmdéd a megkérdezettekiszenol mutatkozik meg a termelési
folyamatban. Az igy kialakult rangsort a 4.17. afmatatja be.
Az informaciot meg kell osztani elv I 3,47 (1,01)
Beszallito a szovetséges €s nem ellenség elv I — 3.29 (1.10)
Pazarlasok kiiktatdsa ——————— 325 (1.04)
Magasan, tobbcéluan képzett munkaerd. . — 3.25 (1.15)
Mindségi termék/folyamat eldallitasa és. . I 3.24 (1.04)
Fejlesztés €s innovacio magan az.. I — 3.19 (1.03)
Problémak gyokerének megtalalasa I 3.12 (1.05)
Vevdi igények szerinti helyi munka- és.. —— 2.93 (1.11)
.Gondolkodas” és a ,,cselekvés”.._ 2.83 (1.07)
Funkciok kozotti csapatok kialakitasa —— 2.56 (1.02)
Ipari tervezés a termelésben — 2.37 (1.13)
0 1 2 3 4 5
1 - nemjellemzd, 5 - nagyon jellmezé; zarojelben a szorasok értékei;
n=59
4.17. dbra Gyartasi folyamat értékelése lean g&odalsmaod alapjan

Az eredmények azt mutatjak, hogy a mintaban szémpprtoknak, leginkabb az informacio
megosztasi elvet sikerilt beépiteniik a termel@safmatba. A tébblépés, nagyobb id és
human efforrast igényd dimenzidk, mint példaul a problémak gydkerének talétasa, a
vewvoi igények szerinti helyi munka- és termelésterveagsatlagot tekintve kevesebb pontot
értek el. Amennyiben a szoérasok kertlnek vizsgalat lathaté hogy minden dimenzié
esetében igen nagy. Mindéihbarra lehet kodvetkeztetni, hogy a lean gondolkouzs
beépllése a gyartasi folyamatba, kdzepes szindgy, mkabb ez alatti szinten valésul meg és
a komplexitast nem igényldimenzidk jobban elterjedtek, szemben a komplegkekk
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Tovabbiakban a lean gondolkodasmod vallalati megpedfisat vizsgald 8.4-es kérdést
vizsgéltam meg tomarithézég szempontjabol. A KMO teszt p=0,000 mellett relegbsen
erds, 0,799-es ertékkel latens dsszefliggést mutatamsgkor a valtozok koézil harom is
enyhén az elvart 0,500 kiuszobérték alatt maraditt emegfontoltam ezek méiését az
elemzésBl. Mivel azonban a valtozok kihagyasa jels@n rontotta a PCA erejét, ugy
dontéttem, hogy mind a harom kérdést az elemzéslaggyom, annal is inkabb, mert a
kommunalitas tablazat tandsaga szerint, harom a@li@pviselte a modell variancigjanak
46,9%-at.

Az elemzés a minta variancigjanak 65%-at émege két tkomponensbe toOmoritette az
eredeti 11 valtoz6t (4.3. tablazat). Amelyek kozi elébe olyan gondolkodasmaddbeli
jellemzok keriltek, amelyek a gyartokon tul is kiterjednekijnt példaul a ,beszallitd
szOvetséges és nem ellenség elv’, vagy a ,problégyékerének megtalalasa”, igy ez a
komponens az iptegralt megkozelités’nevet kapta. A masodik komponens a lean
gondolkodasmdd szervezeten bellli megkozelités@lteazza, ezért a megjelenési helyének
szemszOgéh a ,szervezeti megkozelitésdmponens nevet kapta.

4.3. tablazat Rotaltkomponens matrix lean gondolkodasmaod alapjan

Komponensek
1 2

Beszallitd a szovetséges és nem ellenség elv 0,933 0,041
Vevsi igények szerinti helyi munka- és termeléstervezés 0,814 0,020
Minéségi termék/folyamat édllitadsa és migség 0nallo javitasa 0,772 0,319
,Gondolkodas” és a ,cselekvés” integralasanak migudésa 0,664 0,365
Problémak gydkerének megtalalasa 0,630 0,268
Az informaciét meg kell osztani elv 0,526 0,636
Fejlesztés és innovacié magan az értékteraainten 0,497 0,677
Magasan, tobbcélian képzett munkaglkalmazésa 0,277 0,626
Pazarlasok kiiktatasa 0,224 0,861
Ipari tervezés a termeléshen 0,055 0,705
Funkciok kozotti csapatok kialakitasa 0,036 0,851
Komponensek értelmezése Integralt Szervezeti
(lean gondolkodasmaod) megkozelités| megkozelités

Mindségmenedzsment technikak

A kérddiv 6sszesen hasz kiulondominéségmenedzsment technika hasznalatanak fokara
kérdezett ra, az 5.3. kérdésben. A valaszaddk 3-iy terjeds skalan vélaszthatték ki az adott
technika alkalmazasanak mértékét, ahol az egyestijel gyartasban nem hasznalt, az 6tos a
gyartas tobb terlletén hasznalt mértéket. A dswgmenedzsment technikak hasznalata
egymastol fuggetlentl sem elképzelhetetlen. Az ragatyek is ezt a mintat tikrozték, igy
nem mutatkozott latens dsszefliggés az opciok k&nttek megfelélen aggregalt valtozéba
tomoritettem a valaszadok altal megjel6lt értékeket
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A 4.18. abra jeleniti meg a technikdk hasznalatdddigdt a magyar mégazdasagi
gépgyartok korében. Ez alapjan, a gyartasi folyaneaitasahoz kothét tovabba a
folyamatfejleszt eszkdzokre oszthatd, ahogy a szakirodalomban tmtkmzik. A gyartasi
folyamat korrigalasat magaba foglaldé eszk6zok ailagutatjak a legnagyobb hasznalatot, de
a legnagyobb szérast is. Lathatd, hogy a legtobhsznalt technika a folyamatabra (3,68).
Ennek magyarazatara szolgal, hogy az eljarasokifioyok, szoveges leirasan felll, abra
segiti azok értelmezését, és a jobb atlathatosagallalat dokumentumaiban. Brainstorming
(3,22) magasabb hasznaltsagi foknak az adhat indiogy nem a szigortan vett brainstming
technikat alkalmazzak a valaszadok. A lefolytakattrollvizsgalat keretein belll fénydertilt
arra, hogy a brainstormingot altalanos otletelésihikanak hasznaljak.

Folyamatébra . 3 65 (1,54)
Brainstorming I ———— 3 22 (1.38)
Gyakorisag kimutatas — 2 98 (1,5)
Hisztogram E— 2.76 (1.6)
Pareto elemzés N 2,56 (1.55)
Ishikawa |EEE——— .49 (1.24)
SWOT ma—— 2 42 (1,27)
Haloterv nmssss——— 2.34 (1.15)
PDCA mEEEESSSSSS—— 2.32 (1,15)
QFD S 23] (1.42)
Matrix diagram EE————— | 88 (1.13)
FMEA s 1.86 (1.14)
Kapcsolati diagram S .76 (1,07)
Fa diagram —— |69 (0.97)
Portfolié matrix I ].64 (0.94)
8D riport ——— .63 (1.2)
SPC kartyak sssssss———— 1.53 (1.01)
KJ affinitis —— ] 5] (0.82)
Korrelacié diagram i— 147 (0,94)
SWIH ssss—— .46 (0.836)

0 1 2 3 4 5

1 - nem hasznalt, 5 - gyartas tobb teriiletén hasznalt; zarojelben a szorasok
ertékei; n=59

4.18. dbra Miiségmenedzsment technikak értékelése hasznalatbékddek alapjan

A gyakorisag kimutatast (2,98), a gyartok nagynidréd haszndljak, melynek segitségével,
gyorsan atlathatéva valik, példaul, hogy az adatiésegi probléma milyen mértekben vagy
gyakorisaggal fordul él A hisztogram (2,76), a Pareto elemzés (2,56) Zdshikawa
diagram (2,49) a misségi problémak osztalykdzokbe sorolasadhoz, valamimiba okok
feltardsara szolgélnak. Ennek értelmében lathat@y ha gyarték fontosnak talaljak, a
minéségi problématol mentes termékekadlitast.

A gyartasi folyamat fejlesztéséhez kapcsoldédd emiko alacsony meérték alkalmazast
mutatnak a 4.18. abra alapjan. Szoras tekintetébeaz atlag pontok alapjan, a vallalatokra
nem jellemsd technikdk mutatnak nagyobb homogenitast a toblkilekkemben. Ezek az
eszk6zOok a kovetkék: SWI1H, korrelacio diagram, KJ affinitds diagra®PC kartyak.
Feltételezhét, hogy ezeket az eljardsokat a kutatasi mintabarept gyartok csak csekély
mértékben ismerik.
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4. Eredmények

Megallapithatd, a fent leirtak alapjan, hogy a ée@gmenedzsment eszkdzok alkalmazasét
tekintve a gyartok jellenten azokat a technikakat hasznaljak, melyek a ggiaftdyamat
javitasdhoz kothék és nem igényelnek nagyobb szakmabképzettséget, szemben a
folyamatfejleszt eszk6zokkel.

A minéségmenedzsment technikak gyakorisag vizsgélatalnémyozva arra kovetkeztetésre
jutottam, hogy a gyartasi folyamatban az altalamsgaélt 20 darab méségmenedzsment
technika kozul, a legtdbbet kis mértékben alkalmkzzez lathatdé az 4.19. abran. Lathato,
hogy a folyamatabra az technika melyet a legnagypfakorisaggal alkalmaznak a gyartas
tobb terlletén a vélaszaddk (42,4%). Az oOtletgdbdetéchnikat is viszonylag sokan
alkalmazzak a gyartasi folyamatban (27,1%), deb#®gégik ezt a mddszert csak a gyartas
egyes terlletein hasznaljak (30,50%).

Folyamatabra | S )
Brainstorming I — N —
Gyakorisagkimutatas
Hisztogram
Ishikawa | [
PDCA NE—  —
Haloterv |n — : —
Pareto clemzés  I—— —
SWOT | I
QFD e ——  —
Matrix diagram E—
FMEA | —
Fa diagram mm —
Kapcsolati diagram —
8D riport mm—
SPC Kartyak | m—
Korrelacio diagram —
KJ affinitas W
Portfolié matrix
SWIH mm : : : : !
0% 20% 40% 60% 80% 100%
m Gyartasi folyamat tobb teriileten hasznalt m Gyartas néhany tertiletein hasznalt
Gyartés egy tertiletén hasznalt m Gyartasban néha hasznalt
Gyartasban nem hasznalt

4.19. abra Miiségmenedzsment technikak hasznalatanak gyakoisaga)

A hisztogram és a gyakorisag kimutatas esetébed mikét technika a valaszaddk szerint
azonos gyakorisdggal kerllnek hasznalatba a gydasmat tobb tertletén (18,60% és
18,60%) és a gyartasi folyamat egy teriletén i$30% és 15,30%). Azonban e két modszer
kozil, a gyartasban nem hasznélt valasz gyakotiséigdgalva, a hisztogram nagyobb
szazalékot ért el (39%) mint a gyakorisag-kimutafag,10%). A legkevésbé hasznalt
technika az 5W1H technika esetében a gyartasban hammnalt valaszt, a megkérdezett
gyartok 72,90%-a jel6lte meg.

A gyartési folyamatban torténhasznélat gyakorisaga szerint, a folyamatdbrantkahaz
melyet a leginkabb alkalmazzak a gyartok (74,6@8Y feletti hasznalattal rendelkezik még
a brainstorming (69,5%), a gyakorisag kimutatas,Q8%), a hisztogram (55,90%), az
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4. Eredmények

Ishikawa (54,20%), és a PDCA (50,90%). Ez alapjamiabségmenedzsment technikak
hasznalatat is vizsgald 1. hipotézist cafoltam.aflag és széras vizsgalat utan, az tzemmeéret
alapjan vizsgalom az eszkozokre kapott valaszaobzieat, ebben a boxplot abrdzolas lesz a

segitségemre.
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4.20. dbra A mibségmenedzsment technikak alkalmazasanak elosztgtohjai a minta
mikrovallalkozasainak tikrében

A minta mikrovallalkozésai a 4.20. abra alapjanizsgalt mirfiségmenedzsment technikak
kozil, szinte egyiket sem alkalmazzak (kivéve gdolatabra €s a brainstorming), hiszen
technikanként a valaszok oOtven szazalékanak értédenas alatti helyet foglalnak el. A
folyamatabra hasznalatanak mértékében a szérashba ¢szkozhoz képest kisebb szintet
mutat.
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Ishikawa
PDCA
Haloterv
SWOT
QFD |
FMEA
SWI1H

K1 affinitas

Folyamatabra |——f

b (]
Brainstorming |——
Gyakorisagkimutatas
Hisztogram
|
Pareto elemzés |5
|
| ¥ =
Matrix diagram |
S
Fa diagram |5
Kapcesolati diagram |—=
8D riport —=—1
SPC kartyak |—=
Korrelacio diagram |15
S
Portf6lio matrix |5
S

—median

4.21. dbra A mibségmenedzsment technikak alkalmazasanak elosztatoljai a minta
kisvallalkozasainak tikrében
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4. Eredmények

A Kkisvallalkozadsok esetében a technikak alkalmamisamértékében, nagyobb széras
mutatkozik, mint a mikrovallalkozasok esetében,éliblételezni lehet arra, hogy vannak
olyan vallalkozasok, melyek alkalmazzak és vannatyek nem (4.21. abra). A technikak
felénél a valaszok boxplot diagram abrazolasabdl lehet kovetkeztetni, hogy a valaszaddk
kozul, csak minimdlis szamu vallalatnal alkalmazz#k ott is csak kis mértékben. A
technikak valaszadok szerinti eloszlasa alapjamshikawa, a PDCA, a haléterv, a Pareto
elemzés és a QFD technikdk, némiképp nagyobb a#izdsn szintet képviselnek a
kisvallalkozasok korében, mint korabban emlitett téchnika, azonban a véalaszok otven
szizaléka harmas alatti képet mutat, tehat magabralzasi szintd nem lehet beszélni. A
folyamatabrara, a brainstormingra, a gyakorisag ukatdsra és a hisztogramra kapott
valaszok boxplot diagramjai nagyméri€ékzérast mutatnak a lehetséges valaszok kozott.
Azaz, vannak olyan vallalkozasok, melyek nagymdrtekalkalmazzak és egyesek egyaltalan
nem, tovabba kismértékben mutatkoznak olyanok lyekekbzepes szintenimelik ezeket a
technikakat.

Minéségmenedzsment technikdk kdzépvallalkozasok koréfmért alkalmazasat a 4.22.
abra szemlélteti. A technikak hasznalatanak tendpndasonlo képet mutat, mint a kis
vallalkozdsok koérében. Eltérés mutatkozik abbamgyhaz a tiz technika (matrix diagram,
FMEA, fa-diagram, kapcsolati diagram, 8D riport, SRartyak, korrelaciéo diagram, KJ
affinitds diagram, portfoli6 matrix, 5W1H) melyet kis vallalkozasok szinte nem
alkalmaznak, a kozépvallalkozasok esetében nénunhi szintet mutat. A tébbi tiz
technika vizsgalata soran, is mutatkozik némi feHndlds beli novekedés, a
kisvallalkozasokhoz képest. Habar ez a szint i igéacsony, kiveve a folyamatabra
technikat, ahol nagyobb hasznalati mérték mutakkomindamellett, hogy a valaszok
eloszlasa nem szimmetrikus és a szorasuk is nagy.

1 R I D

3. ﬁ 300 3.
3 4 s —
2.0 2. y.. ! /
2 4 — — =
1 T

Mindségmenedzsment eszk6zok értékelése

Kapcsolati diagram |

8D riport |5
SPC kartyak |21

Korrelacio diagram 55
KJ affinitas |2
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4.22. dbra A mibségmenedzsment technikak alkalmazasanak elosztgtohjai a minta
kozépvéllalkozasainak tikrében

A 4.23. abra szemlélteti a ndisegmenedzsment technikdk nagyvallalatok koérébdentor
hasznalatdnak eloszlasat technikdnként. Az abtébfashato, hogy egyes technikdkat nem
alkalmaznak, vagy csak nagyon kevés vallalat kistea, ezek a haléterv, a SWOT elemzes,
a matrix diagram, a fa diagram, a kapcsolati diagraz SPC kéartyak, a korrelacié diagram és
a KJ affiniths diagram. A valaszok megoszlasat nteki nagy széras mutatkozik a

81



4. Eredmények

folyamatdbra, a PDCA, a QFD, az FMEA, a 8D rip@atportfolio6 matrix és az 5W1H
eszk6zOk esetében, tehat a vallalkozasok fele msgaten alkalmazza és fele egyaltalan
nem. A mirbségmenedzsment eszkdzok kozil a nagyvallalatolomigag magas szinten és
homogén valasszal hasznaljak a gyakorisag kimutasaa hisztogramot. A brainstorming és
a Pareto elemzést eloszlasat asszimetria jellemai €zérasuk sem mutat homogenitast, de
hasznalatuk szintje kimagaslo a tobbi technikatépekt.
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4.23. dbra A mibségmenedzsment technikak alkalmazasanak elosztatohai a minta
nagyvallalkozasainak tikrében

4.4. tablazat A foglalkoztatottak szama és a asdgmenedzsment eszkdzOk atlagos
hasznalata kozotti 6sszefliggés

Min 6ségmenedzsment eszkézok atlagos hasznélata (%) "
Osszes
Foglalkoztatottak Gyartas e Gyartas egyes | szazalékdban
szama (B) Gyéartasban Gyartasban yartas egy yarias egy
. - . teriletén terlletein (%)
nem hasznalt | néha hasznalt . .
hasznalt hasznalt
Mikro (1-9) 5 8 8 0 22
Kis (10-49) 5 25 3 0 34
Kdzepes (50-249 3 20 12 2 37
Nagy (250 felett) 0 3 3 0 7
Osszesen (%) 14 58 27 2 10
n (db) 59
Szignifikancia 0,217
Kendall tau 0,155
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4. Eredmények

A kovetkedkben elemzem, hogy a foglalkoztatottak szama milyetast fejt ki a
minéségmenedzsment eszkdzok alkalmazasanak mértékerd. (4ablazat). A
minéségmenedzsment technikak hasznalatat vallalatordtfagoltam és fligg valtozonak
tekintettem. Vizsgéalat eredményill hozta, hogy nentathatd ki szignifikans kapcsolat a
minéségmenedzsment technikadk atlagos hasznélatat Wiasg&oglalkoztatottak szamanak
valtozasaval a magyar ntggazdasagi gepgyartok korében ez alapjan a 2. higoté
minéségmenedzsment technikak alkalmazésara vonatkezétnéem tekintem igazoltnak.

Mindség-ellerzés

Kutatds 5.4. kérdésének, azaz a dwéy-elledrzés gyartdsi folyamatban tortén
megvalosulasi szintjének elemzése kapcsad kEgésben azt vizsgaltam, hogy mennyire
jellemzs az adott ellefrzési mod. A 4.24. abra jeleniti meg, hogy a vitsgaraban az adott
minéség ellerzés mennyire jellentz

A minéség-elleirzés harom alaptipusat (gyartas feltételeinek @éligrse, gyartas kozi
ellerdrzés, végellefrzés) vizsgalva a kutatasi minta szebephltal kialakitott kép

egyértelnien azt szemlélteti, hogy a gyartas feltételeineken&izésére, illetve a
veégellerdrzésre helyezik a hangsulyt. A gyartok a végeélleést jeldltek meg, a gyartasi
folyamatra leginkdbb jellenének, mind az atlagot (4,61), mind a szOrast tekintvzzel

kivanjak megakadalyozni azt, hogy hibas vagy nemgfetels termék a vebhoz/

megrendeihoz kerdljon.

A gyartas feltételeinek ellérzése csoportbdl a ki@ls(3,90), illetve a bets forrasbdl
szarmazé anyagok (3,47) elienését is elég magas szinten hasznaljdk a mintepdiie Bar

a kuld forrasbdl szarmazo alapanyag eflergése esetében a széras nagyobb homogenitast
mutat, mint a bels forrasbél szarmaz6 anyagok ebberése kapcsan. Ezen eliepésekkel
biztositjak a gyartok, a j0 misédi termék eballitasahoz szikséges, megfélehinésédi
alapanyagokat és egyéb termelési tétlez valamint a gépekre és a gyartdéeszkdzokre
kiterjed ellersrzest (3,07).

#o,m
|

Végellendrzés
Kiilso forrasbol szarmazé anyagok ellenérzése NN 3.90 (0.96)

Miveletek utani ellenoérzés | | 3.69 (1,16)
Els6 darab ellendrzése ﬂ 3,6‘1 (1.64)
Belso6 forrasbdl szarmazé anyagok ellendrzése | ‘ ‘ ‘ 3.47 (1.30)
Mintavételes ellenérzés ‘ | | | 3.07 (1,53)
Gépek, gyartd eszkozok ellendrzése ‘ ‘ ‘ ‘ 3.07 (1.47)
Miveletek kozotti ellendrzés | ‘ ‘ 2.90 (1.42)
Minden darab ellenérzése | ‘ ‘ 2.80 (1.56)
Miiveleten beliili ellendérzés | ‘ ‘ 2,(‘56 (1.52)
Miveleten beliili mintavételes ellendrzés ‘ ‘ ‘ 2,5% (1.57)
Miiveleten beliili minden darabos ellendrzés “ 2.05 (141) ‘
0 1 2 3 4 5
1 - nemjellemzé, 5 - nagy mértékben jellemzo,; zarojelben a szorasok értékei;

n=>59

4.24. dbra Mifiség-elledrzés megvaldsulasi szintjének értékelése haszalalgan
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A gyartaskozi ellebrzés az els darab ellefirzestdl, miveleten bellli elleérzésil,
miiveletek kozotti elleérzéstdl és miveletek utani elletrzéskdl, valamint ezek valfajaibdl
tevodik 6ssze. Atlagokat és szorasokat tekintve kimttésként levonhato, hogy a tobbség
a termelési folyamatban téri@mminéségelledrzést részben alkalmazza, bar &veletek
utani ellerdrzés és az elsdarab elletirzése, harmas feletti atlagot ért el.

Az elsdllitdsi folyamat mitdség-elledrzésben refl lehetiségekre, ennek értelmében a
veszteségek kisizésére és a selejt termékek minél korabbi felisegee nem helyeznek
kell6 hangsulyt a magyar mégazdasagi gépeket gyartok. Ezzel hibajavitasi ésbeg
koltségek keletkeznek a termelési folyamatban.

Egybevéve a fent leirtakat a megkérdezett véllklagyszerre tobb méség-elledrzési
metodust alkalmaznak, de a tébbség még nem teljsseerte fel a gyartasi folyamat alatt
elvégzett miség-elledrzéstdl szarmazo koltség- ésdmhegtakaritas éhyeit, ezt tamasztja
ala, hogy gyartasi folyamatba keriléstel és a végellerzés, ami leginkabb jellenizaz
iparagra.

A felmérés adatait elemezve, és a valaszadok @le&jelolt valaszok tanusaga szerint a
megkérdezett vallalatok egyszerre tobb éséy-elledrzési metddust is alkalmaznak. A
dimenziéredukcioval kapott kép azt mutatja, hogynden valtozé megfelél evel
képviselteti magat. A létrejotbkomponensek és a mddszer végrehajthatésagéat a kEsHD t
is igazolja (KMO= 0,627, p=0,000).

4.5. tablazat Rotaltkomponens matrix miség-elledrzés alapjan

Komponensek
1 2 3 4
Miuveleten belll minden darabos eberés 0,813 0,247 -0,018 -0,162
Minden darab ellefrzése 0,768 -0,347 0,151 0,072
Miveletek kdzotti ellebrzés 0,733 0,256 -0,234 0,224
Miveleten bellli minden darabos elferés 0,702 0,212 0,079 0,214
Gépek, gyartd eszkdzok elitmzése 0,611 0,218 0,517 -0,178
Belss forrasbél szarmazo anyagok eberése 0,584 0,383 0,412 0,062
Mintavételes elletrzés -0,058 0,881 0,033 0,161
Els5 darab ellefirzése 0,326 0,794 0,035 -0,009
Miveleten bellli mintavételes ell@zés 0,261 0,778 0,176 -0,204
Kuls6 forrasbol szarmaz6 anyagok elberése 0,043 0,026 0,862 0,077
Végellerbrzés -0,155 0,184 0,481 0,610
Miveletek utani elleérzés 0,249 -0,109 -0,054 0,885
Komponensek értelmezése Széleskad MJnta- Bejoww M”V(:fletek
e . . iy vételes g utan

(mingség-elledrzés) ellengrzés o < ellengrzés o A

ellengrzés ellengrzés
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Az eredmények azt mutatjak, hogy dsszesen né&pniponens keril azonositasra, amelyek
az eredeti valtozok variancigjanak kozel 73%-at tamgigk. A négy dkomponens a
kovetked képen alakul (4.5. tablazat). El&komponensben jelenik meg, a minden darabos
ellendrzés kulonboé valfaja, a niveletek kozotti és a tiveleteken bellli ellefrzés, és a
gyartd eszkozok felllvizsgalata. A komplex Ossattétlapjan kapta ez a komponens a
»Széleskdf ellervrzés elnevezeést. A mintavételes eltgrés dimenzioi kerultek a masodik
komponensbe, ami ez alapjan lett mintavételes ellefizés. A harmadik komponenst
tekintve a beszallitoktol szarmazé anyagok éleése tartozik, igy a nevét érrkapta
,bejow ellersrzés”. A negyedik 6komponensbe két tényexeriult a vegellebrzés és a
muiveletek utani ellefrzés. Mivel mind a két tényézvalamilyen tevékenység utani
ellendrzést jeldl, adkomponens anyiveletek utani ellefrzes értelmezéssel kertl jeldlésre.

Technolégiai eszkdzok

Hasonléan a lean eszkodztarahoz, a valaszadokosslyett adtak arra, hogy betekintést

nyerjek, milyen technolégiai eszk6zoket hasznalmakvalaszok kozott az 6sszesen nyolc

opciobol nem bontakozott ki latens dsszefliggésamgggregalast alkalmaztam. A 4.25. abra
magaba foglalja, hogy a gyarték milyen mértékbesehalnak terméktervezésre és gyartasra
technoldgiai eszkdzoket.

A kapott eredmények azt mutatjak, hogy a CAD/CAMfszrek (3,78) igen elterjedtek.
Elterjedését alatdmasztja, hogy a szoftverek a ohéket és a tervezésben résztvev
terliletekhez kapcsolddo tervezési tevékenységekéils

Termelésre, Osszeszerelésre tervezés (3,14), esetdivetkeztetésként levonhatdé hogy
jelents a niiszaki tervezés, ami az iparagi sajatossagbol ¢ghete

A megosztott adatbazisok vizsgalta soran, lathlatgy a meégazdasagi gépeket gyartok
(3,15) esetén, az adatok megbizhatd és hosszutanoa tarolasa és viszonylagosan gyorsan
visszakereshéségnek biztositasa fontos.

Az ERP rendszerekben (2,49) beszerzési, logisztikadmlazasi, szallitasi, pénzigyi,
vallalatiranyitasi stb. folyamatok integralhatok, indezon nfiveletek, amelyek egy
vallalatvezetési, termelési és értékesitési fetadkdizott szerepelnek. A mégepgyartok igen
alacsony ERP értékének hatterében az allhat, ledgynzien nem ismerik a vallalatiranyitasi
rendszerek hasznalatabdl szarmasdaygket és lehéségeket.

A gyors prototipus-modellezése alacsony értéketebr{2,15). Ennek oka lehet, hogy a
lehetiségek korlatot szabnak, valamint a magas koltségedn tal a munkadarabok nagy
mérete és fikodésének ellgitizése nem megoldhaté az altaldban kisniémeddellekhez
létrehozott gyors prototipus (RP) technologiakkal.

Az FMEA (hibamdd és hibahataselemzés) mddszer parhasan alkalmazhaté a termék
konstrukciojara es az @llitasi folyamat hibamod és hibahataselemzeésreglMizsgalatom
soran lathatova valik, hogy a gépgyartok (1,97)yoagalacsony szinten ikddtetik az
elemzést. Magyarazatként szolgalhat, hogy az FMBArértékben terjedt el denyessége
miatt, illetve hogy a szubjektivitas is jelen leladtockazatbecslés soran.

Web alapu eszk6zok alkalmazasa (1,95) estén asoamlpchasznalati mérték arra utalhat,
hogy a vallalat jellemien csak a helyi hal6zat adta lesigeket hasznalja ki, szemben a
vilaghalé ebnyeivel (mobil alkalmazasok stb.).

Erdekes képet mutat, hogy a QFD modell (1,64) akdegsbé hasznalt eszkoz a
mezgazdasagi gépeket gyartok kérében, a valaszadokiszz egyetértes itt a legnagyobb.
A QFD modell (mirhséghéza) a miiség modszeres fejlesztésének eszkdze, melyet termek
konstrukcio- és technoldgiatervezésre is lehetimléani.
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4. Eredmények

A technoldgiai eszk6zok kialakult hasznalati sodjéh egyittesen vizsgalva, a fejlesztések
hianya mutatkozik a vizsgalt iparagban.

CAD/CAM | 3,78 (1.44)
Termelésre, Osszeszerelésre tervezeés ‘— 3.41 (1.25)
Megosztott adatbazisok ‘— 3.15 (1.41)
ERP s 2 49 (1.42)
Gyors prototipus-modellezés —— 2,15 (1,32)
FMEA Iessss— .97 (1.25)
Web alapu eszkoz ok — 1,95 (1.17)
QFD s 1 64 (0.83)

0 1 2 3 4 5
1 - nem hasznalt, 5 - erésen hasznalt; zarojelben a szorasok értékei
n=>59

4.25. abra Technoldgiai eszk6zok hasznalatanalkékeert

A CAD/CAM hasznélatdnak gyakorisagat elemezve, efiset), hogy a tébbség 50,80%
elterjedten hasznalja. A termelésre 0Osszeszerelémnezést 40,70%-a alkalmazza a
valaszaddknak. A megosztott adatbazisokat bar tokddkalmazzak (18,60%) &en a
gyartas soran, mint a termelésre 6sszeszerelésrezést, viszont a megoszlast tovabb
elemezve, kevesebben alkalmazzdk kozepesen a ghamta(23,70%), mint tébbnyire
(28,8%).

CAD/CAM N I - —
Termelésre, Osszeszerelésre tervezés _— : 1-7 |
Megosztott adatbazisok ——= ' : : L Y
e e
Gyors protipus-modellezés -_ |____| : : |
Web alapu eszk6z ok I- , — : : |
FMEA NN [ | : ' |
QFD. | s E— , ,
0% 20% 40% 60% 80% 100%
m Erdsen hasznalt = Tobbnyire hasznalt Kozepes mértékben hasznalt
m Kis mértékben hasznalt Nem hasznalt

4.26. dbra Technoldgiai eszkdzok hasznalatanakagigdiga (n=59)

A kozepes és kozepesnél nagyobb mértékben hasgm&idrisagok 6sszegzése utan, a 4.26.
abran lathat6, hogy a CAD/CAM (81,30%), a termaléssszeszerelésre tervezeés (79,60%),
valamint a megosztott adatbazisok (71,10%) azoKyeke50%-nal nagyobb hasznalatot
eredményeznek. Az @bieket 0sszegezve, az altalam vizsgalt nyolc i&aeh87,5%-at
(hdrom darab) hasznaljak a gyartok gyakran. EZaagtechnoldgiai eszkdzok hasznalatat is
vizsgalo 1. hipotézis, ellenk&gt igazoltam.

Technoldgiai eszkdzok alkalmazdsanak Uzemméretenbét@rd vizsgélata soran lathatd
(4.27. abra), hogy a mikrovallalkozasok kozil keress kis mértékben alkalmazzak, az ERP
rendszereket, a gyors prototipusmodellezést, azA-MB webalapu eszktzoket és a QFD. A
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termelésre, 0sszeszerelésre tervezést és a meayaesiatbazisokat kozel azonos mértékben
hasznaljak elmondasuk alapjan, azaz vannak cégditekme jellem# és olyanok is melyekre
egyaltalan nem. A legnagyobb hasznalati mértéklaszék eloszlasa alapjan a CAD/CAM
szoftverekben mutatkozik, mindamellett, hogy a Atk nem mutatnak homogenitast.

A kisvallalkozasok esetében, némiképp hasonlé igelhett meg a 4.28. boxplot abran. Az
ERP rendszer, a gyors prototipusmodellezés, az FMEweb alapu eszkozok és a QFD-t
kozel azonos mértékben alkalmazzak a kisvallalkazasnint a mikrovéllakozasok. A
megosztott adatbazisok esetében valtozas mutatkoaidyyobb az egyetértés a valaszaddk
kozott abban, hogy nem hasznaljak, mivel kisebbelaszlas mértéke. Ezekkel szemben
viszont a CAD/CAM szoftverek alkalmazasaban ésmdesre 6sszeszerelésre tervezésben,
nagyobb hasznalati mérték mutatkozik, mint a mikitalkozasok esetében, az eloszlasok és
a technikanként megjelérszorasok mértéke alapjan is.

(in 5 o . = o %5 7 -
= 5}
v/ 4.0 v/
S 2
5 4 - - 54 -
=4 -
S 3.0 3.0 S | 5.0
23 = 23 fe
D N -
o o _—
g g
227 2 1
Qo o
E l,( 10 E £ H 2
S S
21 T . L L ‘)1 L | T e — L |
5 g 5 < = i 5 B = 3 %
zZ 3 2 2 S o % ;2 s ¢ ¢ 2 % 5 % &
= 2§ =2 2 3 2 0 T £ 5§ & 3 g ©
5 8 5 g = Y 3 = s = 0N
5 E 2 © 5 = 3 5
= = = = = = 2 = b= =
< & & Z = < & & Z =%
S 2 2 Z c g 3 B 2 =
< \1 b4 = o < \3 w et [5)
S & @ g = S g @ 2 =
Z = 2 Z = 3
- e o
® = o >
7z @) = @)
Z Z
> °
= =
& —median E —median
4.27. abra: Technologiai eszkdzok 4.28. abra Technologiai eszkdzok
alkalmazasénak eloszlas boxplotjai a minta alkalmazéasanak eloszlas boxplotjai a minta
mikrovallalkozasainak tikrében kisvallalkozasainak tikrében

A technoldgiai eszkdzok a minta kozépvallalkozéssatében, nagyobb alkalmazasi szintet
mutat a 4.29. abra alapjan. Az abra szerint a yathsk ugy vélik, hogy a QFD technikat kis
meértékben alkalmazzak a vallalkozasok kis részéAéfyors prototipus modellezés, az
FMEA és a webalapu eszkdzok hasznalata a valagaiogsaganak eloszlasa alapjan, kevés
gyartd, amelyik magas szinten hasznalja a techiéik&@mellett vannak akik egyaltalan nem.
Az ERP rendszerek hasznalataban a kozépvallalkkidsében ndvekedés mutatkozik a kis
vallalkozasokhoz képest, bar a valaszadok értékeldmm homogének, tehatétrdulnak
olyan, cégek melyek magas szinterivelik és olyanok is amelyek egyaltalan nem. A
rendelésre (Osszeszerelésre tervezés és a megosattdatbazisok jelenléte a
kozépvallalkozasnal nagyobb mértékben van jelent emimikro- és a kisvallalkozasoknal. A
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CAD/CAM szoftver alkalmazasa mutat a korabbi nag§réshoz képest 6sszhangot, azaz a
tobbség a kdzépvallalkozasok kdzul nagy mértéklasarélja a programot.
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4.29. dbra Technologiai eszkdzok 4.30. abra Technologiai eszkdzok
alkalmazasénak eloszlas boxplotjai a minta alkalmazéasanak eloszlas boxplotjai a minta
koézépvallalkozasainak ttikrében nagyvallalkozasainak tikrében

A mezgazdasagi gépgyartok nagyvallalatai a nyolc vizsggdhnologiai technika kozul,
négyet jelleméen alkalmaznak a 4.30. bra szerint. A négy kevalitadmazott technoldgiai
technika kozul a QFD alkalmazasaval kapcsolatbay elagy egyetértés mutatkozik a
valaszaddk szerint, mely alapjan a vallalkozasdibsége kismértékben alkalmazza. A web
alapu eszkozok, az FMEA és a gyors prototipus nextd esetében a valaszok
nagymértékben szérodnak. A termelésre, Osszesgerdigrvezés, a megosztott adatbazisok
és az ERP technikak hasznalata jellépm valaszok 50%-a a technikat négyes folotti teelyr
poziciondlja. A CAD/CAM szoftver hazndlata teljesontogenitast mutat a minta
nagyvallalkozasai korében.

A technolégiai eszkdzok hasznalatat vizsgaltam glafhoztatottakat szama alapjan (4.6.
tablazat). A mintdban négy csoport bontakozottrkiak fliggvényében, hogy a vallalatok
atlagban milyen mértékben alkalmazzék a technalégizkbzoket. Az adatokbdl kiolvashato,
hogy a technoldgiai eszkdzoket nagyobb mértékbémlrahzzak, a foglalkoztatottak
szadmanak novekedésével a vallalatok, vagyis pordiwl kdzepes 8ssédi szignifikans
0sszefluggés tapasztalhato, ezért a 2. hipotétindkigiai eszk6zok alkalmazasara vonatkozo
részét igazoltnak tekintem.
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4.6. tablazat A foglalkoztatottak szama és a teldgna eszk6zok atlagos hasznalata kozotti
Osszefliggés

Foglalkoztatottak Technoldgiai eszkdzok atlagos hasznélata (%) ,Oss,ze,s
) ) ———— ~ szézalékdban
szama (B) , " Kismértékben Kdzepesen .
Nem jellemz . ,, . A Jellemz (%)
jellemzé jellemzé
Mikro (1-9) 10 3 3 5 22
Kis (10-49) 2 25 7 0 34
Kdzepes (50-249 2 8 15 12 37
Nagy (250 felett) 0 0 3 3 7
Osszesen (%) 14 37 29 20 100
n (db) 59
Szignifikancia 0,000
Kendall tau 0,422

Termelésfejlesztés célja

A kérdbiv 4.1. kérdése arra kereste a valaszt, hogy mib@okat tizott ki a vallalat a
termelés fejlesztése elé. Ahogy a 4.31. abranti@tlmaminta szerefil a gyartasi folyamatok
atstrukturdlasatiztek ki maguk elé célként. Ennek magyarazatakéalgéthat, hogy az
atstrukturalas kisebb anyagi raforditast igényehtma tobbi termelésfejlesztési paraméter.
Tovabba, az optimalis ithodés megteremtéséhez az egyik legfontosabb fekétec|s
folyamatok atszervezése és hatékonyabba tétele.

A selejt/hibas termék kikliszobolésre a 6Gsiég javitasi programokat (3,39), a gyartasi
folyamatok atstrukturalasanal kisebb mértékben, iy jelenisen hasznaljak a gyartok.
Ezen programok hasznalataval megtudjalz®l a selejt/hibas termékekdoéllitaséat, vagy
legrosszabb esetben a $hGz kerulését. Tehat célkénizik ki maguk elé, hogy a hiba
keletkezéséhez minél kozelebb felismerjek a nemfefegséget/selejtet, és korrigaljak.
Ezzel igen nagy javitasi kdltséget megtakaritva.

Miszaki fejlesztési lehéségek kozlil a gyartdberendezések modernizalaséhan) (is
potencialt latnak a vizsgalt gyartok. Valogzihogy a me&gépgyartok szem &t tartjak, ha
egy gép ids, még nem kell kidobni és Gjat venni, mivel a ji¢hs olcsdbb egy Uj berendezés
megvasarlasaval szemben. Tehat a gépek moder@izdlaa termelékenységet tudjak
novelni.

A termékfejlesztés, a legkoltségesebb a termelésigsi lehéiségek kozal, illetve a
legnagyobb kockazatot réjts egyben (3,10), mivel ha rossz iranyba haladnélesztéssel,
akkor sok pénzt fektetnek bele feleslegesen.

Gyartdkapacitas novelése (3,10), és a gépek tekergfgéégének fokozasa (3,08) is kozepes
mértékben jellemzi a fejlesztési lebstgeket. Ez abbol adodhat, hogy adkemennyiségi
igényei novekednek, igy éldzben a kapacitdsukat novelik, illetve a gépeldpktivitasat
fokozzak. Ezek maximalis kihasznaltsaga utan kedil esetlegesen Uj gépek beszerzésre,
illetve a gyarto terllet novelésére.
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Termelési programok fejlesztési programjai kdzhililadsos termelés bevezetésére (2,80) nem
fektetnek nagy hangsulyt a magyarorszagi égazdasagi gépeket gyartok. Azaz kozponti
irAnyitas utasitasai alapjan torténik a gyartagjsebb mertékben a vévigények iranyitjak a
folyamatokat. Az igen alacsony értékkdvetkeztetni lehet arra, hogy az tUzemmétett
fuggetlendl nem jellemiza hizasos termelés alkalmazasa.

Csekély meértékben mutatkoznak fejlesztési célkérgyartasi folyamatok automatizalasi
lehetiségei (2,66). Feltételezltebka, hogy az automatizalas nagyfoku befektetésnyigl.
Ehhez a gyartok nem feltétlentl rendelkeznek metifebkével, illetve aranyiban kevesebb a
nagyvallatok szama a mintaban, akinelégtsban az automatizalas a fékusz kdzéppontjaba
kerllhetne.

Egyuttesen nézve a technolégiai fejlesztés céhaiteredmény azt mutatja, hogy a koéltségek
eléfordulasat nagymeértékben szenitetartjak a mintdban. Ezzeléglyben részesitik azokat a
lehetiségeket, melyek nem igényelnek nagyobb anyagi tettsdeket.

Gyartasi folyamatok atstrukturdlasa |EEEEEG——EEE 3 46 (1.30)
Mindség javitasi programok O 3.39 (1.10)
Gyart6 berendezések modernizaléasa _ 3.34 (1.29)
Gyart6 kapacitas novelése — 3.10 (1,23)
Termék fejlesztés gyorsitasa IIEEEGEG—G———NSSS————— 3.10 (0.98)
Gépek termelékenységének fokozasa N 3.08 (1.37)
Huzasos termelés bevezetése INN—————_ 230 (1,34)
Gyartasi folyamatok automatizélasa GGG 2.66 (1,27)
0 1 2 3 4 5
1 - nincs tervezve, 5 - nagy mértékben tervezve van, zarojelben a szorasok
ertékei; n=95
4.31. 4bra Termelési programok fejlesztésére indngrogramok jelenléte

4.7. tAblazaRotalt ftkomponens matrix termelésfejlesztés célja alapjan

Komponensek
1 2
Gyartéberendezések modernizalasa 0,933 -0,094
Gyartékapacitas novelése 0,903 0,222
Gyartasi folyamatok automatizalasa 0,863 0,043
Gépek termelékenységének fokozasa 0,779 0,197
Minéségjavitasi programok 0,658 -0,373
Termékfejlesztés gyorsitasa 0,092 0,924
Komponensek értelmezése Gyartas operativ . .
PP A ; ! Termékfejlesztés

(termelésfejlesztés célja) fejlesztése

Ezt koveben megvizsgaltam, hogyoKomponens elemzés alkalmazdsara alkalmas-e
adatallomany. Két opcio (,huzasos termelés beveeétés ,a gyartasi folyamatok
atstrukturalasa”) kivételével a kérdésre adott sZdé, eb6s és nagyon jellegzetesen
Osszefug§ valaszokat adtak meg. A KMO teszt 0,786 eérteketO(P00) jeldlve két
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fékomponenst alakitott ki, amik az eredeti valtoz&kiancia 76,2%-at adtdk vissza. A
fékomponensek megvalosulasat a 4.7. tablazat muiatj&z alapjan a kétKkomponens a
kovetke®d képen foglalja magaba a dimenzidkat. A komponethsekil az el§, a gyartashoz
szorosan k&do fejlesztéseket tartalmazzagyartas operativ fejlesztése’komponens),
példaul: gyartéberendezések modernizdlasa, kapana novelése vagy automatizalasa,
illetve a gépek termelékenységének fokozasa. A ékfejlesztés gyorsitasat a
Lermékfejlesztés’komponens foglalja magéaba.

Termelési-technoldgiai projektek

A technologiai fejlesztésekre iranyuldé hangsuhapl5.1. kérdés nyujt informaciot. Erdekes,
mig a termelésfejlesztés céljat a valaszadok kawmple lattak, addig a termelés-technoldgiai
projektekre helyezett hangsuly nem mutat osszaédens 6sszefliggéseket. Ezért a valtozot
aggregaltam.

A 4.32. abran a kiszamitott atlagokat szemlélviechnologiai fejlesztésre helyezet hangsuly
a mintaban nem tul jelefg. Az alacsony atlagok kozul az anyagok és a tesknék
kovetésének rendszere (3,08), az ami a techno@jgisttések kdziul szamottébb. Ennek
kovetkeztében a gyartok kezdik felismerni a késkletsokkentésében rgjllehetségek
kihasznalasat. A kovetési rendszerek atkonstrudlasszu folyamat eredménye, dejgidei
mar mutatkoznak a mégépgyartoknal.

A gyarték a termelésiranyitasi informatikai rendsze (2,58), programok a gyartasi
folyamatok automatizalasara (2,54) és rugalmas di&sn rendszerre (2,49) nem fektetnek
nagy hangsulyt. A termelésiranyitasi rendszeregkéefett kisebb hangsuly mdgoétt az allhat,
hogy a gyarak kész, kulonbdzgyartok altal hasznalt, altalanos termelésirasyita
rendszereket atvenni nem tudnak, mert tul altakkosblél eredben a termelésiranyitasi
rendszer atalakitasdhoz kapcsolodéan sok munkal@r@te szikséges felaldozni a
rendszerfejlesztések, -paraméterezések konkretéd@da a rendszert szolgaltaté cég irAnyaba.
Tovabba a nagyobb rendszerek nem felétlendl tudoretos specialis igényeket kielégiteni.
Ugyanakkor a sajat fejlesztésendszer nagy koéltségbe és sok munkéba kerilaakis és
kozépvallalkozasok esetében nem kifGziét

A rugalmas gyartérendszerek esetén az NC és CNekb#kialakitott csoport automatikus
anyagtovabbitd rendszerrel keril 6sszekottetéstman&s elnnyel rendelkezik, a gyartaskozi
készletek csokkennek, az atfutagi @bokken, azonban mutatkoznak olyan hatranyok rkelye
a magyar megazdasagi gépiparban magyarazatként szolgalhammiit, példaul, hogy a
rugalmas gyartérendszer létrehozasa nagyon koksége

Anyagok ¢s termékek kovetésének rendszere [ NNNEREGGGN 3.08 (1.30)
Termelésiranyitasi informatikai rendszer | RGN 2.58 (1.32)
Programok a gyartasi folyamatok. . |GG 2.54 (1.13)
Rugalmas termelési rendszer, cellaris termelés [N 2.49 (1.14)
0 1 2 3 4 5

1 - nem fektet hansulyt, 5 - nagy hangsulyt fektet, zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.32. 4bra Technoldgiai fejlesztésre fektetett Bahg
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Termelési veszteségek

Termelés soran felmekiveszteségek mibenlétének meghatarozasara éikedd. kérdése
kereste a valaszt. A 4.33. 4bra eredményeit vizagdathatéva valik, hogy a valaszadok
szerint a készletekben rejlik (3,20) a legtobb tesy, ez megmutatkozik naluk, mint
felesleges alapanyag, befejezetlen termelés, kégédrlet. Ez plusz koltséget eredményez a
gyartok életében, mert raktar és munkdeapacitast kot le, a készletezési koltség novkkszi
tarolasi veszteség is merilhet fel.

Masik folottebb jellemé& veszteség a gyartasi folyamat soran, a varakokéasad (2,93). A
megkérdezettek véleménye szerint, a munkafolyamatekn megfelélen vannak
meghatarozva, a gyartdésorok kiegyensulyozatlantdye az anyaghiany vagy a géphiba,
ami a varakozast @bezi.

A mozdulatokban rejl veszteségek, a valaszadok atlagat vizsgalva,njeflea mintara.
Valaszadok allaspontja szerint, a termégabitasi folyamatban tevékenyk&édszemélyekre
jellemz, hogy a munkavégzeési tevékenységukhdz szorosamahkapcsoldodnak olyan
mozgasok, melyek nem jelentenek értéket asvexamara. Ezek nem tartoznak hozza az
optimalis mozdulatsorhoz.

A gyartasi folyamat szerves része az anyagmozdaraa.veszteségforma is a jellegzetessége
a mesdgépgyartoknak (2,73). Kivaltdé okként emlithehogy a munkahelyek, az Gzemrészek,

az Uzemek kozotti tAvolsagok nagyok, a kontrolsgédat keretein bellli cégek esetében ez
jellemz volt.

Az iparagra a selejt veszteségek (2,49), a gyadémn felmerill veszteségek (2,17), a nem
megfeleb rendszerek (2,17) és a tultermelés (2,08) kevidlmnzs. A hibas/selejt termék
eléallitdsat vizsgélva, a valaszadok ugy vélik, hoggyartok térekednek a rossz résgdi
termék eballitas elkerilésére. A tdlmunkalas atlagabdl valisithet, hogy a
munkaszervezésben nem jelléthaz atfedések, vagy attolodasok. Ezek alapjartatdsban
résztvey vallalatokra a tultermelés nem jellebnzEzt tdmasztja ala a rendelésre gyartas
kimagaslo atlag értéke is, tovdbba az egyedi igémydortéd gyartds. E veszteség
elkertilésével, csokken a koltség és a befektélattinérteke.

Készletekben rejld veszteségek IIIN—————— 3.2 (1.10)
Varakozasbol fakado veszteség —————————— 2,93 (1,05)
Rossz kommunikéciobdl eredd veszteségek —— 2.85 (1.23)
Mozdulatokban rejld veszteségek I 2.81 (1.18)
Kihasznalatlan emberi eréforrdsok 2175 (1.52)
Anyagmozgatasbol (szallitasbol) ereds. . I 2173 (1,30)
Nem hasznalt kreativitas I —— 2,71 (1,20)
Veszteségek a képességek €s lehetdségek. . — 2.59 (1.15)
Selejt veszteségek —— 2.49 (0.73)
Nem megfeleld rendszerek I 2.17 (1,09)
Gyartas soran felmeriild veszteségek.. I— 2.17 (0,97)
Tultermelésbdl adodo vesztesegek I 2.08 (1.22)

0 1 2 3 4 5

1 - nem jellemzé, 5 - nagyon jellemzo; zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.33. abra Gyartas soran felmérukszteségek éordulasuk alapjan
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A humaneéforras kihasznalatlansaga tébb tertleten is jelieangyartokat, a kihasznalatlan
emberi ebforrasok (2,75), a nem hasznalt kreativitas (2,alyeszteségek a képességek és
lehetiségek kihasznalatlansagaban (2,59), ezek alapjamaalatok, ttletek beépitése nem
torténik meg a folyamatban. Pedig az értéktedeimiiyamaton dolgozék birtokaban is vannak
olyan 6tletek, melyek a hatékonysagdirébb viszik.

A magyarorszagi meégazdasagi gépgyartok esetében a veszteségek skéles
megmutatkozik, mindazonaltal a tultermelés, a lggnhb koltséget eredményeelenség
csekély mértékben van jelen.

A kérdbiv 8.1. pontja a termelés soran felmérileszteségek é&ordulasat kérdezte a
valaszaddktol. A ,Mozdulatokban réjlveszteségek” opcio kivételével minden valtozo
megfeleb mértékben részt vett a Iétrejott harafkdmponens képzésében, amik egylttesen a
kérdezett potencialis termelési veszteségekre adtdatzok varianciajanak 65,5%:tzték
meg. Ugyan a KMO 0,572 értéke nem mutat tdsdatens 6sszefiiggéest, de p=0,000 mellett
meghaladja az elvart 0,500 kiisz6bértéket.

4.8. tablazat Rotaltkomponens termelési veszteségek alapjan

Komponensek
1 2 3
Veszteségek a képességek és )
lehebségek kihasznalatlansagabol 0817 0,266 0,103
Kihasznalatlan emberi &orrasok 0,802 -0,009 0,072
Készletekben rejl veszteségek 0,637 0,203 0,424
Rossz kommunik4ciébol eréd
veszteségek 0,621 0,377 0,100
Nem hasznalt kreativitas 0,594 0,119 0,546
Gyartas soran felmerdiveszteségek
(tilmunkalas) -0,005 0,797 0,443
Selejt veszteségek 0,302 0,740 -0,094
Nem megfelel rendszerek 0,539 0,643 0,086
Anyagmozgatasbol (szallitasbol)
adodo veszteségek 0,025 0,349 0,706
Véarakozasboél adodo veszteségek 0,380 0,291 0,482
TultermelésBl ad6do veszteségek 0,042 -0,143 0,769
I Folyamatok nem
Komponensek értelmezése Ero’mreralfe?gynem Hibakbdl eredi megfelel
(termelési veszteségek) kihasgznélésa veszteségek szervezés@hadodo
veszteségek

A fékomponensek alakulaséat a 4.8. tdblazat jeleniti. iakty komponensben talalhatok azok
a vesztesegek, melyek a humaéferasbol szarmaznak, igy e faktort @ sforrdsok nem
megfelad kihasznalasanévvel latom el. A masodik komponens foglalja ralban azokat a
tényedket, amelyek a gyartasi folyamat soran keletkezaa@y a gyartasi folyamattal szoros
kapcsolatban allnak, tehat a komponens elnevezésebiBl ered: ,hibdkbol ered
veszteségek’Az eléallitasi folyamathoz kapcsoldédo veszteségek jelemeg a,folyamatok
nem megfelélszervezésébadddo veszteségekbmponensben.
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Karbantartas

A mintdban szereplgyartok esetében a karbantartasi fajtak haszmalaténértékére a 3.2.
kérdés kereste a valaszt. Otfokozat( skalan vhitieég eldontenie a valaszadonak, hogy
mennyire jellem& az adott karbantartasi fajta a vallalatra (4.38rap A hibajavito
karbantartas (3,88), ami a leginkabb jellemzi agd#dt iparagat, 6sszefliggésbe hozhaté azzal,
hogy ez a legrégebbi karbantartasi fajta. Ebbersitben a karbantartasiombntok nem
tervezhetek, igy nagy poétalkatrész raktarkészletre van sajik& gyartoberendezések esetén
a kiesések sulyos anyagi kovetkezményekkel jarkatmaratlan id és termelés kiesést
okozva. Viszont az eljarasoelye, hogy az elhasznélodasi tartalék teljesen kitébato.

Hasonlé mértékben jelleriza magyarorszagi mégazdasagi gépeket gyartokra a mégel
karbantartas (3,58). A mintaban szeé&plalaszai azt mutatjak, hogy karbantartassal kélju
az, hogy feltarjak a hibak eredéndkat, és azokat a tervezeés, a fejlesztés vagyemlie
helyezés alatt kikiiszoboljék.

A merev ciklusu karbantartasi stratégiak kozul inésanértékben van jelen a hasznala§ id
utani (2,97) és a naptaridklozonként (2,90) végzett karbantartas, ezzel ndegela varatlan
hibakat, és az elibszarmazo termelési kieséseket. Ellenben ez aaktaliasi stratégia igen
koltséges, mert nincs kihasznélva elhasznalddédalél a gépek vonatkozasaban.

A miszaki allapot (2,59) szerinti gépfenntartas marnBken kisebb mértékben jellethaz
iparagra, mint a hibajavité karbantartas. KovetkEzmként levonhatd, hogy a gyartok nem
azonositottak a felllvizsgalat utani karbantartisyeit. Ami megjelenne a karbantartasi
koltségek csdkkenésében, és a gépek elhasznaladdkikanak jobb kihasznalasaban.

Karbantartasi tipusok vonatkozasaban, az atlagokagjalva, a legkorszéb eljaras, ami a
legkisebb értéket érte el (2,42). Komplexitastrieke ez mar egy igen dsszetett paraméterek
alapjan felepd karbantartasi stratégia. Ismerni kell a gép alfltozasat, a jellendz
paraméterek valtozasa kozotti kapcsolatot, tovabda beavatkozasi paraméterek
meghatarozasahoz gyakorlati tapasztalatokra isssgikan. Ezen Osszetettsélghdddhat,
hogy nem igazan jellendza mintaban szerefkre.

Hibajavito karbantartas I 3,88 (1.44)

Megel6z0 karbantartas  IEEEEEEENEEN————— 358 (1,34)
Hasznalati 1d0 utani karbantartds N 2 97 (1.62)

Naptari idoszakonként végzett karbantartds IEEEE————————————— 2.9 (1,64)
Feliilvizsgalat utani karbantartas EE—————————————— 2 59 (1,28)
Miiszaki paraméterek alapjan végzett. . I 2 42 (1,53)
0 1 2 3 4 5
1 - nem jellemzo, 5 - nagy mértékben jellemzo, zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.34. abra Karbantartas értékelése hasznalatanaékaélapjan

Tovabbiakban megvizsgaltam, hogy karbantartas raabtt modjarol szold 3.2. kérdés
dimenziéredukcionak alavetliee. Alkalmasnak bizonyult a dimenziéredukciéra
(KMO=0,737, p=0,000). A létrejott kétskomponens az eredeti valtozok variancigjanak
73,3%-at medrizte Ugy, hogy a kiindulasként hasznalt hat vditozindegyike afsen részt
vett a faktorképzésben. A kialakult komponenselewdzése a kévetkéképen alakult. Es
komponens a,tervezett karbantartas” nevet kapta, mig a masodik gibajavitd
karbantartas” elnevezést. Az els komponensbe tartoz6 dimenziok esetében a hiba
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felmertlése éitti karbantartds megvalésulasa a cél. A masoditbesea mar felmerilt hibak
javitasara szolgalo karbantartas lathat6 a 4.@azabalapjan.

4.9. tdblazat Rotalttkomponens matrix karbantartas alapjan

Komponensek
1 2

Hasznélati id utani karbantartas 0,906 -0,001
Miiszaki paraméterek alapjan végzett karbantartas 0,864 0,183
Megebzé karbantartas 0,803 -0,136
Naptéri idbszakonként végzett karbantartas 0,754 -0,269
Felllvizsgalat utani karbantartas 0,733 0,035
Hibajavito karbantartas -0,017 0,976
Komponensek értelmezése Tervezett Hibajavid
(karbantartas) karbantartas karbantartas

Termeléstervezés

A termeléstervezést a kéigen harom kérdés kutatta (6.1, 6.2 és 6.3), eenetményeit a
4.35/a-c abra szemlélteti.

A kereslet ingadozas kezelésére a magyarorszadigaedasagi gépeket gyartok gyakrabban
hasznaljagk a tartalék és redundanssfarasokat (3,36) szemben a termelési terv
kiegyensulyozasaval (3,15) és a termelési kapakiszervezésével (2,81). A 4.24/a abran
feltiintetett lehdiségek kozll, a koltségeket alapul véve, a legjaitdrin keresletingadozasra
hasznalt stratégia igényli a legtobb koltséget,aékegkevésbé hasznalt a legkevesebbet.
Amennyiben mégis a kiszervezés mellett dont aztaglairtd, a technoldgiai kooperaciés
gyartas (2,93) kerll &lérbe, a kapacitds miatti kiszervezéssel (2,75mbea. Ennek
magyarazatara szolgalhat, hogy a technolégiai kiszés esetében a sajat gépek
pontossaganak vagy az adott gép meglétének hidiyavan szilkség a kiszervezeésre (4.35/c
abra).

Tartalék és redundéns er6forrasok [N 3.36 (1.14)
Termelési terv kiegyensulyozasa [N 3.15 (1.08)
Termelési kapacitas kiszervezése [N 2.81 (1.53)

0 1 2 3 4 5

1 - nem jellemzé, 5 - nagy mértékben jellemzo, zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.35/a. dbra Keresletingadozas kezelése

A 4.24/b abran lathatd, hogy gyartasi tipusok kaiidealis termelési rendszer (rendelésre
gyartas), ami nagymértékben jelen van adgazdasagi gépgyartdk kdrében, ezt alatamasztja
az igen magas atlag (4,71) és a szoéras is. A sakzogyartas (3,53) sajatossagait is
nagymértékben magaba hordozza az iparag, mivelzdgardasag egy olyan teriilet, amiben
az idéenyjellegseég elkertlhetetlen. &gyartast sem nélkilozik a minta szetepez az atlag
alapjan jol lathaté (2,85). Az &yartas a szezonalitas kdvetkezménye, ezzel elierdt
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idényjelledi termelésbBl addédd hatranyok kodzll a varakozastdslartas keretein belll azok
az alkatrészek, részegységek kertilnek legyartasetyek a gyartott termékek tobbségébe
beszerelésre/ beépitésre kerllnek.

Rendelésre gyartas | (0.49)
Szezonilis gyartds GGG 353/ (1.59)
Elégyartas NN 285 (1.13)

0 1 2 3 4 5

1 - nem jellemzd, 5 -nagy mértékben jellemzo, zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.35/b. dbra Gyartasi tipus
Technoldgia kooperacios gyartas | 2.93 (1.32)
Kapacitiv kooperaciés gyartas | 2.75 (1.40)

0 1 2 3 4 5
1 - nem jellemzé, 5 - nagy meértékben jellemzo, zarojelben a szorasok értékei
n=59
4.35/c. abra Outsourcing (kiszervezés)
4.35. abra Termeléstervezés értékelése haszndat@antéke alapjan

A fent emlitett kérdések (6.1., 6.2. és 6.3.) bdmagukban nem, de a harom dimenziét
egyben kezelve kiderilt, hogy alkalmasalékoimponens elemzésre. Miutan agy dontéttem,
hogy a 0,500 kiszobhtz nagyon koézeli kommunalité®két mutaté ,technoldgiali
kooperéacios gyartds”-t nem veszem ki a modgllma PCA harom komponense egyitt
medirizte az eredeti valtozok tartalmanak 63,5 szazajééks a KMO 0,627-es eredménye
(p=0,000) is megdizo6tt a gyakorlat végrehajthatosagarol.

4.10. tdblazat Rotalbskomponens matrix termeléstervezés alapjan

Komponensek
1 2 3

Kapacitiv kooperéacios gyartas 0,845 0,082 0,002
Termelési kapacitas kiszervezése 0,826 0,223 -0,068
Szezondlis gyartas 0,690 0,196 -0,221
Technoldgia kooperéacios gyartas 0,659 -0,185 0,054
Termelési terv kiegyensulyozasa 0,050 0,765 -0,349
Tartalék és redundansséorrasok 0,007 0,652 0,187
Elégyartas 0,463 0,539 0,252
Rendelésre gyartas -0,083 0,060 0,916
Komponensek értelmezése Termeléstervezés: | Termeléstervezés: | Termeléstervezés:
(termeléstervezés) kooperacio belsf rugalmasséag rendelésre gyartas
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A rotélast koveten, harom ol elkulonithétkomponens alakult ki (4.10. t4blazat). &ls
komponens a,termeléstervezés: kooperacidhevet kaptam. Ennek oka, hogy olyan,
paraméterek sorolhaték ide, melyek az outsour@tenjétét indokoljak (szezonalis gyartas),
vagy a kiszervezes valfajait (kapacitiv-, techn@ogooperacio). Az outsourcing jelenléte,
magyarazhatd azzal, hogy a rdgazdasagi gépgyartdsban mutatkozik szezonalitas.
Szezonalitasbol szarmazo valtozo nagysagu igéengeklése az outsourcinggal kezebvét
vélik. Ez &ltal a vedi igényeket rugalmasan kedebyors reakciora képes szervezet alakul ki,
amelynek veti valdszini elégedettek, igy ez tovabbi sikereket generalltégaszamara.

A masodik komponensbe, a vallalaton bellli 16bégeket kihasznélé dimenzidk kertltek,
ebbl adodik az elnevezestermeléstervezeés: befsrugalmassag”.A harmadik markansan
elkilonithed komponens gtermeléstervezés: rendelésre gyartas”.

Beszallitok kivalasztasa

A 7.2. kérdésre adott valaszok a beszallitok ksAksanak ©6sszesen nyolc lehetséges
paraméterél adnak felvilagositast. Bar, ahogy a 4.36. absdathatd, a mifség, a szallitasi
teliesitmény és az &r fontossaga a kozépértékekeligsonlitasa soran kiemelked
fontossagu, a tobbi paramétert a valaszadok kevadhgk megkilonboztetni egymastol.

A beszallitok kivalasztasi kritériumainak hieradhban legelol a miség (4,61), a
mennyiség (4,36) és az ar szerepel (3,81), azazaramh alapvdt szempont, melyek
nélkulozhetetlenek a megfeteminésédi, mennyiséd, és haszonnal rendelkezermékek
eléallitasaval kapcsolatban. A széllitott termék désége és a szallitasi teljesitmény a
kivalasztasi szempontok kozil, a szorasokat tekinis, alatamasztja e két szempont
fontossagat. Az arat vizsgalva mar a szoras aztiayhogy megoszlanak a vélemeényeklerr
a kritériumrél, de még a fontos szempontok kozidzak.

Szallitott termék. szolgaltatds mindsége NN 6 1 (0.64)
Szallitési teljesitmény  EEEG— 4 36 (0.33)
Legalacsonyabb ajanlati ar ‘_ 3.81 (1.21)
Logisztikai koltségek (szallitas, raktarozas és.. _ 2,95 (1,17)
Innovacidra és kozos tervezésre vald képesség ‘_ 2.76 (1.51)
Fizikai kozelség, région beliili hely '_ 2,68 (1.25)
Hajlanddsag a koltség- €s mas informaciok. . _ 2.53 (1.28)
Szallitéi potencial értékelése IEEE——_— 2,36 (1,17)
0 1 2 3 4 5

1 - nem fontos, 5 - nagyon fontos, zarojelben a szorasok értékei
n=59

4.36. abra Beszallitok kivalasztas paramétereitiagaés szérasa

A kovetkedkben a megkérdezettek szerint, alacsonyabb (harataii) fontossaggal
rendelked kivalasztasi paramétereket tekintem at. Amint d&dha szorasok itt is igen
nagymeértéliek, ebldl arra lehet kdvetkeztetni, hogy nem egyérielaz ipardg megitélése e
tényedkkel kapcsolatban. A logisztikai koltségek (2,9®lepts szerepet mutatnak a
kivalasztasi folyamatban. Amennyiben a szallitéistve a raktarozasi koltségek névekednek
az eballitott termékek ara is parhuzamosan emelkedikelekosszutavon elkertlhetetlen a
megrendeik elvesztése. A szallitasnal maradva a fizikai I (2,68) mar nem mutat
akkora fontossagot a dontési eljarasban. Feltétetezhogy a beszerezni kivant alapanyagok,
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kész termékek a région, esetlegesen az orszagamrobehem megvasarolhatok a
komplexitasukat, illetve a funkcidikat tekintve. dket alapul véve, egyes beszerzések
esetében hattérbe kertlhet a fizikai kbozelség &szbsi paraméter, a magas szallitasi
koltségek ellenére is.

A beszallito-megrendélkozotti innovacios (2,76), és informacio megoszia$3), valamint
fejlesztési programok (2,36), mint kivalasztasi ,spentok &atlagokat és szorasokat is
figyelembe véve kisebb értéket értek el. &@bfdodoan a gyartbkban még nem tudatosult,
hogy a beszallité nem ellenség, hanem szdvetséges.

A mélyebb mintazatok megismerése érdekében a higSzdivalasztasanak szempontjait
PCA elemzésnek vetettem ala. A gyakorlat ismét kathai a miség fontossagat, hiszen a
kommunalitas tabla adatai arrdl arulkodtak, hogyagellem? csak gyengeskomponens-
képad elem. A mirbség kihagyasaval a PCA elemzés altal felfedetfdéimponens a minta
variancigjanak a 69,5%-étizte meg (KM0O=0,636, p<0,001).

A 4.11. tdbldzat adatai alapjan két jol elkilénish&Skomponens csoport latszik, melyek
kozul az el8be ©leg olyan jellemék kerultek, melyek a beszallitok kivalasztasat riale
indirekt ebnyoket rejtenek magukba, igy ez amtegralhatésag” elvezetést kapta. A
masodik 8komponensben jelennek meg olyan valtozok, amelyékvdtlen ednykent
mutatkoznak meg a beszallitok kivalasztasi folyamibain. Ebbe a csoportba tartozik a
szallitasi teljesitmény és az ar. E két paraméketja a ,kdzvetlen etnydk” fokomponenst.

4.11. tablazat Rotalskomponens matrix a beszallitok kivalasztasi szermpahapjan

Komponensek
1 2
Informacié megosztas 0,938 -0,017
Szallit6i potencial 0,851 0,077
Innovacidra és kozos tervezésre vald képesség 0,759 -0,133
Fizikai kozelség 0,676 -0,431
Logisztikai koltségek 0,675 0,320
Szallitasi teljesitmény 0,080 0,890
Ar -0,065 0,813
Komponensek értelmezése Intearalhatosa Kdzvetlen
(beszallitok kivalasztasa) 9 9 elgnyok

Az elemzés masodik lépését az jelentette, hogyr@skekérdéseinek fent leirt tomoritesét
koveten tematikai csoportokba rendezzéket és Ujabb dimenziéredukciénak vetessem ala,
hogy felfedjem a tematikus csoportok lbefsszefliggéseit.

4.2.2 Tematikus csoportositas

Az elemzés masodik Iépése, hogy a kérddimenzioredukcidja utan létrejétt adatriez
elemeit csoportositottam és értelmeztem. Hasord@ael$ Iépéshez, ebben a fazisban is a
fékomponens analizis volt 8 €szk6zom.
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Lean menedzsment témakor

A lean menedzsment eszkdztara, a lean célja a &y és a lean gondolkodasméd
mélysége a vallalaton belll, mind egyértéém az alkalmazott lean menedzsment
kérdéskoréhez tartozik, ezért az 0Osszesitésiked & motivumok azonositdsat adott
feladatnak tekintettem. A PCA modszer alkalmazakeresnek bizonyult, amit a Kaiser-
Meyer-Olkin teszt 0,537-es értéke (p=0,000) iséaatsztott. A statisztikai médszer minden
valtozot képes volt megfetelmértékben képviselni, és a harom létrejétoimponens az
eredeti hat valtozé variancigjdnak 75,5%-at 6mete. A |étrejott komponensek jol
ertelmezheinek bizonyultak.

A lean menedzsment témakd haratkdmponenstl tevodik 6ssze (4.12. tablazat). Az &ls
komponens, helsi rugalmassay elnevezetést kapta. Magaba foglalja a dimenzdukeio
eredményeképpen kapott kdvetkezltozokat, ,lean célja: kiszamithatdosag novelgsean
eszk6zok a gyartasban” és a ,lean gondolkodasmadl kb ,szervezeti megkozelitést”. A
lean gondolkoddsmaod valtozoi kozal az integraltghiizelités” és a lean céljai kozil a
.pontossag novelése” foglaltatik ghibak kikliszobodlése” lean menedzsment masodik
fékomponensébe. Harmadik komponens, a lean céljail kbzendszer integritas jellediz
tartalmazza, ezért ezt a lean menedzsment szentggéndszer integritas”nak neveztem
el.

4.12. tdblazat Rotalskomponens matrix lean menedzsment alapjan

Komponensek

1 2 3
Lean célja: kiszdmithatésag ndvelése 0,930 0,020 -0,027
Lean eszkdzok a gyéartasban 0,833 0,304 -0,205
Lean _gonglqlkosagmod: szervezeti 0.740 -0,096 0.402
megkozelités
Lean gondolkodasmad: integralt megkdzelités 0,073 0,766 0,133
Lean célja: pontossag ndvelése 0,039 0,769 -0,070
Lean célja: rendszer fejlesztése -0,008 0,069 0,952
Komponensek értelmezése Lean: belg Lean: hibak Lean: rendszer
(lean menedzsment témakar) rugalmassag kikiiszobolése integritasa

Termelés témakor

Az elemzeés elslépése utan 12 valtozoval tudtam helyettesitanirda lényegesen nagyobb
szamu, termeléssel kapcsolatos eredeti dimenziéaismeételten végrehajtott PCA, immar
Otre sZkitette a valtozék szamat, amik mindegyike gazd#grmaciotartalommal bir. A
fékomponens elemzés az eredeti valtozOk varianci@j@and@4,9%-at mefizte Ugy, hogy
egyik valtozot sem kellett kihagynom a kommunalitgéekek alapjan. A KMO teszt
megebsitette az elemzés elvégezisgtgét (KMO=0,602; p=0,000).

A termelési témakorékomponens vizsgalta elvégzése utana 6t komponelisiktiet el
markansan (4.13. tdblazat). Azé&lomponens 6t valtozébdl épll fel ,,operativ fejkések”,
.technologiai fejlesztések fontossaga”, ,lelsugalmassag’, ,termék- és gyartastefvez
rendszerek hasznalata”, és a karbantartasi mint&#ilka ,tervezett”. Ezek alapjan a
.rermelés: fejlett” nevet kapta. A masodik faktorTermelés: reagald nevet kapta a
rendelésre gyartas, és az elharitd karbantartagélma foglalva. Harmadik komponens
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(,Termelés: kiszerve? ) esetében a dimenzido redukcié kovetkeelemei Kkerilt a
komponensbe: keresletingadozas ,kooperacid -valetdr kezelése, termelési fejlesztések
valtozobol a termékfejlesztés” és a veszteségekikpedig a ,folyamatok nem megfeiel
szervezésdth adodo veszteségek” foglalnak helyet. A komponknisézil a negyedik a
.rermelés: hibakbol eredl veszteségek’elnevezést kapta. Az utolsé komponenst a
» rermelés: afforrdsok alacsony kihasznaltsagaévvel illettem.

4.13. tdblazat Rotalbskomponens matrix termelés alapjan

Komponensek
1 2 3 4 5

Termelési fejlesztések iranya: i
Operativ fejlesztés 0,902 0,105 0,116 0,089 0,020
Techno[og|a| fejlesztések 0,864 0,161 10,036 0,024 0,035
fontossaga
Kereslet kielégitese: béls 0757 | 0,002 10,085 0,054 0,227
rugalmassag
Termék- és gyartastervez
rendszerek hasznélata 0.742 -0,134 0,065 0,224 0,340
Jellem® karbantartas: tervezett 0,712 0,008 -0,041 0,318 -0,106
Kereslgt klelegltqse: szigordan 0,016 0.825 0,016 -0,299 0.103
rendelésre gyartas
Jellem® karbantartas: elharitd -0,162 0,747 0,021 0,400 -0,054
Kereslet kielégitése: kooperaci§) 0,065 0,090 0,836 0,290 0,193
Termelési fejlesztések irdnya:
Termékfejlesztés -0,067 -0,163 0,706 -0,231 -0,317
Folyamatok nem megfelel
szervezéséth adodo veszteségel -0,013 -0,622 0,521 -0,037 0,080
Hibakbol ered veszteségek 0,145 -0,016 0,044 0,892 -0,009
Eréforrasok nem megfelél
kihasznalasa -0,061 0,008 -0,017 -0,041 0,916

Termelés: Termelés:
Komponensek értelmezése Termelés: | Termelés: | Termelés: hibakbdl erdforrasok
(termelés témakor) fejlett reagalé kiszerved eredy alacsony

veszteségek kihasznaltsdga
Minbség-elledrzes témakor
A Véllalatok &ltal alkalmazott miiségelledrzési maodszerek tovabbi redukcioja

statisztikailag nem megvalosithatd, mert szigniféa@k, igy az elemzés harmadik |épésében
az ebzo6 1épéshen felfedett valtozokat vittem tovabb.

4.3. Min 6ség-, lean menedzsment és termelési struktira kamptata
4.3.1Mingség- és lean menedzsment dsszefliggései a tergtelkgiraval

A minéség- és lean menedzsment stratégia, valamint alkesirstruktira 6sszefliiggéseinek
tébbiranyu vizsgalatat jelen fejezetben mutatom b&. kérdsiv feldolgozasa, tematikus
csoportositasa és dimenzidredukcidja soran létrejéltozOk egymashoz vald viszonyat
korrelacioelemzeéssel vizsgaltam. A 4.14. tablazatkaereg korrelacios egyitthatokat
analizalva eredményul kaptam, hogy dimenziéredulecgdményeképpen Iétrejott valtozok
kozott tobb esetben is kapcsolat mutathatd ki. Awalitett tablazatban kiemeltem a
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szignifikans (p<0,01) dsszefliggéseket. A kutatadreényeit szemléltéttablazatban a
feltlintetett szamok a dimenzidredukcié soran kaydtbzokat jelentik az alabbiak szerint:

Lean hasznalat: bélsugalmassag — 1
Lean hasznalat: hibak kikliszobolése — 2
Lean hasznalat: rendszerintegritas — 3
Termelés: fejlett — 4
Termelés: reagalo — 5
Termelés: kiszervéz — 6
Termelés: hibakbol erédveszteség — 7
Termelés: efforrasok jobb kihasznalaséat kefes — 8
Min6ség-elledrzes: széleskdr — 9
Minoség-elledrzés: mintavételes — 10
Minbéség-elledrzes: bejod ellerbrzés (végellebrzés) — 11
Minoség-elledrzés: ntiveletek utani — 12
Minéségmenedzsment eszkdzok hasznalata — 13

4.14. tablazat Pearson féle korrelacioanalizisjnaenizioredukcio soran létrejott valtozok
kozott

Dimenz_ifﬁ Lean hasznalat Termelés Miség-elledrzés
redukcio
valtozoi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12| 13
=1 1 ,000 | ,000] ,769" ,037 ,010 ,012 ,039| ,439" ,397 ,301 -127 | 636"
c ©
$ Uﬁ) 2 1 ,000 -008 | 364" -,353" -,323 ,205 ,164 ,065 -,137| -,07 ,15
|
©
= 3 1 -,007 -,111 ,246 -,214 -,244 -,02p -,278 113,123 -,055
4 1 ,000 ,000 ,000 ,000] 430" | 596" | ,334" ,027 ,458"
\8 5 1 ,000 ,000 ,000 -,011 -,004 -,05p -,197 -,087
K]
g 6 1 ,000 ,000 -,061 ,015 ,198 -,138 -,045
(0]
= 7 1 ,000 ,067 ,144 -,176 -,208 -,19p
8 1 ,144 ,040 -,096 , 311 ,305
9 1 ,000 ,000 ,000] ,463"
LI 7p)
D \Q
8 N1 10 1 ,000 ,000 ,140
S 2
S0 11 1 ,000 ,251
=%
12 1 177
13 1

"p<0,05;” p<0,01

A dimenzié csokkentés utani valtozokat vizsgalvarédacio szempontjabol lathatd, hogy
tobb esetben mutatkozik 6sszefliggés. A 4.14. tablalapjan kiinik, hogy eés pozitiv
kapcsolat mutatkozik a lean hasznalat: belsggalmassaga és a termelés: fejlett dimenzidja
esetében (r=0,769). Kozepesen pozitiv korrelacio tatkozik a lean hasznalat:
belirugalmassaga és a mgeg-ellekdrzés toébb dimenziojaval kapcsolatban, széldskor
minéség-elledrzés (r=0,439), bej@vellersrzés (r=0,397), valamint a néisgég menedzsment
eszk6zok hasznalatanak meértekével (r=0,636). Etipokiorrelaciét mutaté kapcsolatok
esetében a mégazdasagi gépgyartoknal elmondhatd, hogy minél elalyymértékben van
jelen a bels rugalmassag lean szempontbdl, annal nagyobb nbé&rékannak jelen a széles
korii vagy a bejog minéség-elledrzés, illetve a miiségmenedzsment technikak hasznélata

IS.
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A lean menedzsment hibak kikliszobolésétéebe helye& vallalatok, kdzepesen pozitiv
korrelaciot mutatnak, a termelés dimenzidi kozil reagaléval. Tehat ha a hibak
kikiszobolésre hasznaljak a leant minél nagyobliékiéen hasznaljak, a masik komponens
azaz a reagalo termelés jelenléte is nbvekedésttnittzel szemben kézepesebsenegativ
kapcsolatot szemléltet a 4.14. tablazat (r=-0,288pjan, a kiszervéztermelés ténydigével.
Azaz minél nagyon mértékben van szikség a hibakiskibolésre lean menedzsment
szempontbdl, annal kisebb mértékben mutatkozik aegpgald termelés jelenléte.

A komponensek kozll a fejlett termelés, az, ambtkbmponenssel kdzepesen korrelal. Ezek
a kovetkedk a mirbség-elledrzés csoportbol a széleskér(r=0,430), a mintavételes-
(r=0,596) és a bejdvellersrzés (r=0,458). Ennek értelmében minél inkabb lettejermelés
komponens jellemzi a vallalatot, annal inkabb atkaza a miéiség elledrzés tobb fajtajat
illetve a mirbsségmenedzsment eszkozoket is.

A tovabbiakban a széleskbrminéseg-elleidrzés és a mifségmenedzsment eszkdzok
hasznalata kozotti kapcsolatot ismertetem. A 4tdBlazat alapjan kdzepeserboeipozitiv
kapcsolat all fenn a két komponens kozétt (r=0,468ly szerint, ha a miség-elledrzés
széles kdt, akkor maga utan vonja, hogy a ségmenedzsment eszkdzoket nagyobb
mértékben hasznaljak a gyartok.

Vizsgélataim alapjan, a magyar mgazdasagi gépeket gyartok korében, a létrehozott
termelés-, lean-, miiség tematikak bedstsszefliggeéseit analizalva lathatd, hogy a tematika
valtozok kozott dfs, illetve kdzepes ésséd pozitiv és negativ korreldcidk mutathatok ki
(4.14. tablazat), 99 szazalékos szignifikanciatennA 3. hipotézist, mely szerint a lean
menedzsment jelenlétének novekedésével a termalgsttdége ndvekszik igazoltnak
tekintem.

4.3.2Mingség-, lean menedzsment és termelési struktlradarany

A minéség- és lean menedzsment, valamint a termeléskt&tau stratégiai iranyait egy
harmadszor is alkalmazotikomponens elemzéssel kdzelitettem meg. Ezen aszimiztam
0ssze az elemzett harom tematikai kategoriat, hmgstratégiai irany & csapasvonalait
azonosithassam. A sikeres (KM0O=0,612; p=0,000) sésmutan 6t nagyon jél azonosithatd
fékomponens alakult ki, amik az inputként szolgaldltozbk varianciajanak 69%-at
megbrizték, és minden valtozé varianciajat is legal&bbo-ban visszaadtak.

Az 6t f6 csapasvonal a kovetkexépen alakul (4.15. tablazat). Az @&lkomponensen a
legnagyobb sullyal rendelkézlem a fejlett termelédr szl (0,928). Igen magas a sulya
(0,875) annak a komponensnek, amely a lean hasar@la bel§ rugalmassagot jelzi. Ezen
tul magas sullyal rendelkezik még a mintavételesss@g-elledrzés (0,651), valamint a
minéségmenedzsment eszkdztaranak hasznalata (0,618ntieket alapul véve az éls
komponenstfejlett” attitidnek értelmezem.

A kovetked, a masodik komponensen nem taldltam karakterisztédemet. Viszonylag
magas azonban a kiszergdermelés (0,713) és a lean menedzsment haszealataatkozo
tematika elemeitl a rendszerintegritas (0,663) komponens sulyaakzsonyabb, de még
jelens faktorsullyal (0,510) rendelkéz elem a midség-elledrzés tematikanak a
végellerdrzés osszetéye. A miveletek utani miiség-elledrzés faktorsulya (-0,428) negativ
elojelt, tehat forditott 0sszefiggést mutat. Azaz, a rbemaszeredl gyartok szerint a
miiveletek utani mitiség-elleldrzés nem annyira fontos. A komponenst igkaordinald”
attitid nevet kapta.
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4.15. tablazat Rotalt6komponens matrix a lean- és s@gmenedzsment, valamint a
termelési struktlra tematikai alapjan

Komponensek
1 2 3 4 5

Termelés: fejlett 0,928 0,044 -0029 -0,010 0,014
Lean hasznélata: bélsugalmassag 0,875 0,130 0,009 0,193 0,034
Mingéség-elledrzés: mintavételes 0,651 -0,245 -0,377 -0,230 0,170
Minéségmenedzsment eszkdztaranak hasznflag619 -0,062 0,357 0,482 -0,1771
Termelés: kiszervéz 0,006 0,713 -0,204 -0,018 -0,073
Lean hasznalata: rendszerintegritas -0,d99 0,663 0,390 -0,109 0,017
Mindség-elledrzés: bejov ellerdrzés 0,398 0,510 0,249 -0,128 -0,102
Minéség-ellerzés: niiveletek utan 0,078 -0,428 0,398 -0,385 -0,537
Termelés: hibakbol erédveszteségek 0,006 -0,067 -0,804 0,048 -0,080
Termelés: diforrasok jobb kihasznalasat kefes -0,035 -0,097 -0,132 0,817 0,120
Minéség-elletrzés: széleskdr 0,447 -0,078 0,139 0,532 -0,113
Termelés: reagald 0,033 -0,046 0,028 -0,0f2 0,803
Lean hasznéalata: hibak kikiiszobolése 0,0P1 -0,363 L4790 0,210 0,635
Variancia 22(;/393 14,072% 12,248% 10,904% 9,090p0

Attitzd: Attitsd: Attitsd: Attitdd: | Attitsd:
Komponensek értelmezése fejlett | koordinal6 | elhanyagolo fekjtla(:gsé;”St reaktiv

A harmadik komponenst gelhanyagold” attitid elnevezést kapta. Itt a negativjeli, a
hibakbol ered veszteségek faktorsulya (-0,804), ami azt jeldmbigy az allitas ellentettje
igaz.

A negyedik komponensben ismét van egy magas fakyorselem, a termelési tematika
dimenzié redukciéjabdl szarmazo,6frrasok jobb kihasznélasat kefeglem (0,817).
Tovabba tartalmilag ide kapcsolodik a szélesukinndség-elledrzés elem alacsonyabb
sullyal (0,532). E komponensek lényege, hogy aalattbn bellli lehdiséget hasznaljak ki a
kutatasi minta szerefil Ennek alapjan a komponens elnevezédejiigést kere§’ attitid.

Az utols6 komponenst szintén uralja egy dominaremellLegmagasabb faktorsullyal a
reagalo termelés rendelkezik (0,803). Ez a val®zérmelési tematika szerint, a rendelésre
gyartast és az elharitd karbantartast foglalja fag#\z itt taldlhaté 0,635 faktorsulyu
megallapitas a lean menedzsment hasznalataranéglpedig a hibak kikiiszobdlése céljabdl.
E megallapitasok alapjan a komponenpegeaktiv”’ attitid nevet kapta.

Az el komponens a variancia, 22,793, a masodik 14,0 araadik 12,248, a negyedik
10,94 széazalékat, mig az 6todik a variancia 9,0#2alékat magyardzza. A harmadszor is
igénybe vett dkomponens elemzés alapjan (4.15. tablazat) a 4tdrjsben megfogalmazott
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feltételezést, miszerint a niiség- és lean menedzsment stratégia és a termuidisiisa
egyuttesében meghatarozhatok jellératratégiai iranyok, igazoltnak tekintem.

4.3.3 Attitiid klaszterek 6sszefliggései a strukturalis és opgetemzkkel

Az alfejezet egy-egy Vvallalati jelletiz és a valaszadok altal azonositott
minéségmenedzsment, lean menedzsment és termelésiid atlitzott feltételezett
kapcsolatokat tanulmanyozza. Ahhoz, hogy az dsggéfeket objektiven feltarjam a kutatott
stratégiai elemek mentén képzett valaszadoi klesate hoztam Iétre k-kbzép modszerrel, az
altalam kialakitott attitdok kozo6tt. Tébbszori prébalkozas utan harom kexkélt allé készlet
bizonyult idealisnak, mert ez hozta létre a leghgémebb elemszamu csoportokat (fejlett és
bel fejlédést kereé 23 db, koordindlo 17 db, elhanyagold, reaktiv 1B). dA
klaszterelemzés utan, a kialakult valaszaddi cdokat 4.37. abran foglaltam 6ssze az
egyértelnii megfigyelés érdekében.

38.98% m Koordinalo

m Elhanyagold, reaktiv

Fejlett és belso fejlodést keresd

4.37. dbra Magyarorszagi négmzdasagi gépgyartok atiit-klaszterelemzése (n=59)

A kovetkedkben az egyes atiid klaszterek jellentiit ismertetem a 4.16/a-d tablazatoknak a
segitségével. Vizsgéltam a kulonbBoAllalati jellemzdk alapjan milyen eltérések mutathatok
ki a heterogén klaszterek kozoétt. Az dtlitklaszterek tarsasagi forma szerinti megoszlasa a
4.16/a tablazatban lathat6. Ez alapjan elmondtatgy mind a harom vallalati csoportban a
korlatolt felebssed tarsasag a leginkabb jellethtarsasagi forma. A féjiést keresk és
koordinalok kozott kilonbség mutatkozik két targad@rma megoszlasaban. A f&jlést
kereskre a betéti tarsasag az, inkabb jellénfarma, szemben a részvénytarsasaggal. A
koordindl6ra viszont forditottan jelleek ezek a vallalkozasi formak. A elhanyagoldkra
csekély mértékben jelleriza betéti tarsasag vallalkozasi forma. Jéemitérés mutatkozik a
korabban targyalt két vallalati csoporttal szembeygy az egyéni és csaladi vallalkozas csak
ebben (elhanyagold, reaktiv) a vallalati csoportjgdenik meg, tehat sem a fejlett, tajest
kere$), sem a koordinal6é csoportban nincsenek jelen &rovdllalkozasok.

4.16/a. tAblazat Tarsasagi forma megoszlasédttinszterenként (n=59)

Tarsasagi forma flczejeljfli?jtésétskgilei Koordinalo Elhraer;ﬁig\;/olé,
Részvénytarsasag 4,35% 17,65% 0,00%
Korlatolt felelbssédi tarsasag 82,61% 76,47% 78,95%
Betéti tarsasag 13,45% 5,88% 5,26%
Egyéni/csaladi vallalkozas 0,00% 0,00% 15,79%
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A tulajdonosi hattér megoszlasat vizsgalva, a rhiamaszeredl vallalatok esetében a hat féle
tulajdonosi hattér kozul mindéssze harmat tartotilkvansnak a kutatasi minta szeéepl
(4.16/b tablazat). Jeledd killonbség mutatkozik a harom vallalati csopordtd A fejlett és
belss fejlédést kereskre leginkabb jellem& hogy a tulajdonos hazai maganszemély, és a
szemeélye ismert (60,87%), tovabba jelen van méglagdbnosi szempontbdl a kulfoldi
maganszemély, és dz személye is ismert (34,78%). Kis szazalékban rkot#t meg a
vegyes tulajdonu vallalatok aranya ebben a vailalsdportban (4,35%). A koordinalokra
jellemz6, hogy a tulajdonosok személyét ismerik, akar hakar kilfoldi maganszemeébjr
van sz0. A megoszlast tekintve a hazai maganszekélgnnak tulnyomd tébbségben
(76,47%), jeleriisen kevesebb a kilfoldi tulajdona vallalatok araaymintaban (23,53%),
viszont a vegyes tulajdonu gyartok nem jelennek mdgpordinalok kozétt. Elhanyagold,
reaktivra egyontéen a hazai maganszemeélyek tulajdonosi hattér jetiemem mutatkozik
meg a mintaban a kuilféldi tulajdon szerepe, semt maganszemeély, sem mint vegyes
tulajdon.

4.16/b tablazat Tulajdonosi hattér megoszlasdidtitaszterenként (n=59)

. L cas Fejlett és bel$ S Elhanyagold,
Tulajdonosi hattér fejl sdést keress Koordinald reaktiv
gﬁqz:rlt maganszemélyek, a tulajdonos szemelye 60.87% 76.47% 100,00%
KquoI(,:h mgganszemelyek, a tulajdonos 34.78% 23.53% 0.00%
személye ismert
Hazai és kulféldi vegyes tulajdon 4,35% 0,00% 0,00%

A szervezeti struktira és az dititklaszter dsszevetésében kilénbségek figy@thaeteg
(4.16/c tablazat). Fejlett és féflést kereskre a leginkabb jellentz a linearis szervezeti
forma. A csoportba tartozok tébb mint fele (56,52fd)kodik ilyen formaban. Ebben a
klaszterben a funkcionalis szervezet jellémB9,13%), és a diviziondlis szervezet jellémz
(4,35%) mutatkoznak meg, kulonkbmeértekben. Koordinalok csoportjan belll is a Ingea
szervezeti forma dominal (47,06%), a funkcionals-matrix- és a divizionalis szervezeti
forma azonos mértékben képviseli magat a mintareblesoportba tartozé vallalatai kérében.
A szervezeti strukturat vizsgalva az elhanyagolstélgen a funkciondlis szervezeti forman
van a sulypont (68,42%). Megmutatkozik jeteggn kisebb aranyban a linearis (21,05%) és a
matrix (10,53%) szervezeti forma is.

4.16/c. tablazat Szervezeti struktira megoszlagécdhaklaszterenként (n=59)

Szervezeti struktlra F.ej,l,eti[ es belﬁ, Koordinalo Elhanya,golo,
fejl 6dést kere$ reaktiv
Linearis szervezet 56,52% 47,06% 21,05%
Funkcionalis szervezet 39,13% 17,65% 68,42%
Matrix szervezet 0,00% 17,65% 1,53%
Diviziondlis szervezet 4,35% 17,65% 0,00%

A fejlett és fejbdést keresk régionként tortéh megoszlasat analizélva lathato, hogy kéletr

nyugat fele haladva csbkken a megoszlas (Kelet-lsiamygzag 34,78%, Kozép-Magyarorszag
30,43%, Nyugat-Magyarorszag 26,09%). Hasonl6 vamea mutathatd ki a koordinalok és
az elhanyagolok esetében. Koordinalok csoportjasgalva a legnagyobb aranyban Kelet-
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Magyarorszagon vannak jelen (58,82%), jeleah kisebb meértékben mutatkoznak meg
Kdzép- (17,65%) és Nyugat-Magyarorszagon (23,5F#)anyagolok, reaktivak csoportja
Kbzép-Magyarorszagon fordul &l legnagyobb meértékben (42,11%), majd Kelet-
Magyarorszagon (36,84%), és végul Nyugat-Magyaéwsa (21,05%) az aranyokat tekintve

a legkisebb mennyiségben (4.16/d tablazat).

4.16/d. tAblazat Régio szerinti megoszlasiatiklaszterenként (n=59)

Kelet-Magyarorszag 34,78% 58,82% 36,84%
Kbdzép-Magyarorszag 30,43% 17,65% 42,11%
Nyugat-Magyarorszag 26,09% 23,53% 21,05%
Teljes orszag 8,70% 0,00% 0,00%

A mindség- és lean menedzsment stratégia és termelékitser 6sszefliggése a vallalat
jellemzsivel szines képet mutat. Azonban a minta elemszawaamint a vallalati
tulajdonsagok dimenzidinak egységesen nem numerikosiinalis skala jellegeniatt a
megfigyelés statisztikai szignifikanciagja nem mdghazhaté. A szamsZeités hiany
ellenére a kialakult mintdzat egyértéinek finik.

Kovetkedkben egyszempontl varianciaanalizist (One-way, ANKYOvégeztem el a
minéség-, termelés- és lean menedzsmenttdtttlaszterei és a véllalat humasferras
megkozelitései kozott.

4.17. tablazat Miségmenedzsment, termelés és lean menedzsmeit-&tisztereinek
ANOVA jellemzése

F proba Sig.
Karcsusitott szervezeti modell 4,890 0,011
Folyamatos fejlesztési programok 2,434 0,097
Munkaeb-rugalmassag fejlesztése 4,687 0,013
Véllalati méarka épitése a dolgozdk kozott 5,308 0,008

Ennek megfelélen az eredmény értékelésének velejaré eleme aifdzageia teszt, igy
szamszdisitve jelezhdt, hogy a vallalati humanéiorras mely megkozelitései vannak
statisztikailag igazolhato kapcsolatban a éség- €s lean menedzsment, valamint a termelési
stratégia harmasaval. A vizsgélat eredményeitld. 4ablazat tanisaga szerint a kérdezett
négy szervezeti struktirdbdl hdrom is szignifikéingdlemz kulonbséget mutat a klaszterek
viszonylataban (karcsusitott szervezeti modell 8jg%l; munkaér rugalmassag fejlesztése
Sig=0,013; vallalati marka épitése a dolgozdok kH3ig=0,008). Azaz mind harom esetben
elutasithaté a null hipotézis, mivel az ,F” probakhtartozé valosziiségek szignifikancia
szintje 0,005-nél kisebb. Vagyis a kategoria atkagpignifikAnsan kulonbd@zek egymastol,
igy a vallalatokbdl képzett harom létrehozott katey (fejlett és bels fejlodést keres,
koordindlo és a elhanyagold, reaktiv) és az A&ltahasznalt vallalati humangorras
megkozelités kozott, meérlbetltérés van.
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4.18. tablazat A klaszter-attdok atlagkilénbdasége, vallalati humang&iorras megkozelités
szempontjabol

V'aIIaI:';m . Attit tid klaszterek Attit tid klaszterek Allag Atlag .
humaneréforras kilénbség " Sig.
e () J) szérasa
megkozelitései (1-J)
Fejlett &s beld fejlédést Koordinalo -0,141 0,387 0,717
keresj Elhanyagol6, reaktiv 0,986 0,375 0,011
Karcssitott E;Jrg ésbelsfejlddest | o141 | 0387 | 0,717
szervezeti Koordinélo
modell Elhanyagolé, reaktiv 1,127 0,404 0,007
Iliejle;it és belsfejlodest -0,986 0.375 0,011
Elhanyagold, reaktiv ere
Koordinalo -1,127 0,404 0,007
Fejlett és beld fejlédeést Koordinal6 -0,849 0,388 0,033
keress Elhanyagold, reaktiv -0,261 0,376 0,491
Folyamatos o rellett és betsfellodest | og49 | 0388 | 0033
fejlesztési | Koordinalo
programok Elhanyagolo, reaktiv 0,588 0,405 0,159
Iliejle;it és belsfejlodest 0.261 0.376 0.491
Elhanyagold, reaktiv ere
Koordinélo -0,588 0,405 0,152
keres Elhanyagold, reaktiv 0,769 0,416 0,079
Munkaes- E;Jrlee;t és belsfejlddest | o593 | 0420 | 0,172
rugalmassag | Koordinator
fejlesztése Elhanyagolé, reaktiv 1,362 0,448 0,004
Eeeﬂlee;t és belsfejlodest -0,769 0.416 0,070
Elhanyagolé, reaktiv
Koordinélo -1,362 0,448 0,004
Fejlett és beld fejlédést Koordinator -1,072 0,379 0,007
keress Elhanyagold, reaktiv 0,080 0,368 0,82§
Vallalati marka rellett és betsfellodest | 072 | o379 | 0,007
épitése a Koordinalo
dolgozék kozott Elhanyagold, reaktiv 1,152 0,396 0,004
Eeeﬂlee;t és belsfejlodest -0,080 0.368 0.828
Elhanyagolé, reaktiv
Koordinélo -1,152 0,396 0,005

Az elébbiekben leirtakat alapul véve a kapott eredmérgagnifikansak, viszont annak
megallapitasara, hogy mely atlagok kozott van édterz attitd klaszterek vonatkozasaban,
LSD post-hoc tesztet hajtottam végre (4.18. taljazavizsgalat 6sszehasonlitja az egyes
klaszter attiid parok atlagait, 95 szazalékos szignifikanciatenn

A kapott adatok alapjan a ,elhanyagold, reaktivddaterbl part képezve a ,fejlett és béls
fejlédést kere®’ klaszterrel, valamint a ,koordinal¢” klaszterréhthato, hogy 95 szazalékos
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szignifikancia szint mellett, a klaszterek kozégkei jelentsen kulonbdznek a karcsusitott
szervezeti modell dimenzidban. Folyamatos fejlesztgrogramok hasznalatanak LSD
vizsgalata soran megéallapithato, hogy a ,fejletsbés fejbdést kere§’ és a ,koordinalo”
klaszter parok kozépértékei kozott eltérés mutakkoZltérések mutatkoznak a munkéer
rugalmassag fejlesztés dimenzidjanak vizsgalatansaa ,koordinaldé” és a ,elhanyagol6,
reaktiv”’ klaszterparok kozépértékei kdzott. A vidtahumanesforras vizsgalati szempontjai
kozal, a vallalati marka épitése a dolgozok koadittienzio esetében a fejlett, bélejlodést
kere$”, és a ,koordinalé”, valamint a ,koordinalé” éslhanyagold” attitid klaszter parok
kozott, mutatkozik jeleids eltérés kdzepertekek vonatkozasaban.

A vallalati huméneiforras megkozelitési dimenziokban a tébbi @dtitklaszter pérok
esetében nem mutathatok ki statisztikailag igazolblérések.

A felmérésben szergphallalatok valaszai alapjan megallapithatd, hogkaordinalé” és a
.elhanyagold, reaktiv’ klaszter parok kozott mutatik a legtébb szignifikdns eltérés a
vallalati humaneiforras megkozelités szempontjabdl a kdzépértékelasigalva. Ezek a
dimenzidk az alabbiak: karcsusitott szervezeti Mipdenunkaes rugalmassag fejlesztése és
a vallalati marka épitése a dolgozo kozott. A dtijlés bels fejlodést” és a ,koordinald”
klaszter parok kozott is tobb vizsgalati szempadtében mutatkozik nagyfoku kilonbség
kozépértékeit vizsgalva (folyamatos fejlesztésigpamok, véllalati marka épitése a dolgozok
kozott).

4.4.Lean menedzsment externalis hatasa az ellatasi lamersenykritériumaira

A kovetkedkben a lean menedzsment alkalmazasanak kapcseiasgalom az ellatasi
lanccal Osszevetve. A lean menedzsment alkalmaaésgellegzetességeit feltard
fokomponenseket vetem 06ssze beszallitok kivalasalisfmaramétereivel, ami a 4.19.
tablazatban lathat6. Az dsszefliggések megkerekés@tiacio analizissel hajtom végre. A
korrelacios egyutthatokat elemezve megallapithadgy a beszallitok kivalasztasa és a lean
hasznalat kozott tobb esetben is Osszefliggés mtdatki, legalabb 95 szazalékos
szignifikancia szint mellett.

A bels$ rugalmassag (lean menedzsment) és az integradlppi@eszallitok kivalasztasa)
kozepesen és pozitiv kapcsolatot jelez (r=0,475), vagyis mimgkabb jelen van a cég
mukddésében lean menedzsment szempontbdl & hajalmassag, annal nagyobb mértékben
fontos a beszallitok kivalasztasai szempontjai koaiz integralhatdosag. Tehat ha
komponensekre bontjuk a fenti megallapitast, akkkidvetkedképen alakulnak a csoportok,
belss rugalmassagot tekintve:

* Jlean céljai kozil a kiszamithatésag novelése (ezofitemid, automatizalas,
folyamatos termelés, termelés kiegyensulyozasasgtallas)

* alean eszkdzOk a gyartasban, valamint

* alean gondolkodasmaod kozil pedig a szervezeti tmdités (informacio megosztasa
elv, fejlesztés és innovacio magan az értékteiefimiyamaton, tobbcéluan képzett
munkaeé, pazarlasok Kkiiktatasa, ipari tervezés a termeléskfunkciok kozotti
csapatok kialakitasa),

ami hatast gyakorol a beszallitok kivalasztasiékiiimait tekintve az integralhatdosagra. Az
integralhatésag pedig a kovetkegteleket foglalja magéaba:

* informéacié megosztas,

» szallitéi potencial,

* innovécidra és kozds tervezésre vald képesség,
» fizikai kbzelség, logisztikai koltségek.
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4.19. tablazat Korrelacidanalizis a lean menedzsmieamsznalata és a beszallitok
kivalasztasanak paraméterei kozott

Beszallitok kivalasztasa
Dimenzio redukcio valtozoi Integralhatdésag Kdzvetlen ebnydk
Belss rugalmassag 0,475** -0,001
Lean | ibak kikiiszobolése -0,309* 0,282+
hasznalata
Rendszerintegritas -0,002 -0,070

"p<0,05;" p<0,01

Az integralhatésag (beszallitok kivalasztdsa) dsbak kikliszobdlése (lean menedzsment)
k6zepes negativ korrelaciot mutat (r=-0,309). Amazaél nagyobb mértékben van szikség a
hibak kikliszobolésre lean menedzsment szemponthdhal kisebb az beszalliték
integralhatésaganak mértéke. A kovetk&komponensek tartoznak a hibak kikiiszobdlése
lean menedzsment tematikdba:

* lean gondolkodasmdd: integralt megkdzelités (bdszah szovetséges €s nem
ellenség elv, vasi igények szerinti helyi munka- és termeléstervez@mosegi
termék/folyamat délallitasa és mibség Onallé javitasa, ,gondolkodas” és a
.cselekves” integralasanak megvaldsulasa, problégygékerének megtalalasa);

* lean célja a pontossdg noévelése (bizonyos szempaosmerinti raktarelrendezés,
idobeli pontossag, hibas termék legyartasanak megbkad&a, rend és tisztasag a
vallalatban).

A 4.19. korrelacios tablazat tovabba azt is mutdiegy a kdzvetlen éhydk (beszallitok
kivalasztasa) és a hibak kikliszobolése (lean h&dxhkézott szignifikans kapcsolat van (r= -
0,282). Ez a kapcsolat gyenge negativ korrelacidtamtehat minél kisebb mértékben van
szikseég a hibak kikliszobolésre lean menedzsmeuassakl, annal kedvélab szinten vannak
jelen a kozvetlen éhyok (szllitasi teljesitmény és az ar) a bespéllikivilasztasi
paraméterei kapcsan.

Lean menedzsment esetében a rendszerintegéit@mponens nem hozhatd kapcsolatba a
beszallitok kivalasztasi paramétereivel.

A gyakorlat felfedte, hogy a lean menedzsment amlkabsanak haromskomponensétl
ketts, legalabb 95%-0s megbizhatosaggal kdtteebeszallitoi kivalasztas megkozelitéseihez
(4.19. tdblazat). EzAaltal a lean menedzsment wefdlal bellli alkalmazésa, externalis
hatasokkal jar ellatasi lanc versenykritériumaita. alapjan az 5. hipotézist a statisztikai
eredmények alapjan igazoltnak tekintem.

4.5.Uj tudoméanyos eredmények
Alabbiakban a kutat6 munkam soran elért 0j tudoroargredményeket foglalom 6ssze.

1. Korszefi termelés és mifségmenedzsment eszk6zok alkalmazasa

A minbéség-, a lean- és a technoldgiai eszkdzok alkalrdaaasonatkoz6 empirikus kutatas
adataibdl, a kozepesen, a tobbnyire és a nagydemg valaszok gyakorisaganak
kumulalasaval feltartam, hogy a vizsgalt mgazdasagi gépgagytdk jellefen nem
alkalmazzak a kutatas fokuszabandléwinségmenedzsment technikak 75 szazalékat, lean
menedzsment eszkdzok 77 szazalékat, és a terrael@wtogiai eszkdzok 63 szazalékat.
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2. Menedzsment technikak alkalmazéasa a vallalaetigggvényében

A hazai me#gazdasagi gépgyartok korében folytatott felméréésekorrelacio analizissel
kimutattam, hogy vizsgalt menedzsment technikakikdée technikakat alkalmazok kéreben,
a lean menedzsment technikdk és a technolOgiaioe8kk alkalmazasai mutatnak 95
szazalékos szignifikancia szinten pozitiv iranydpdsolatot a vallalat méretének
névekedésével.

3. Lean menedzsment dsszefliggése a termelésiisimatt

A lean menedzsment technikdkat és technoldgiai 6egidet hasznaldé mégazdaséagi
gépgyartok koéreben folytatott empirikus vizsgaladgm statisztikai moédszerek alkalmazéasaval,
igazoltam, hogy 99 szazalékos szignifikancia sminfeozitiv kapcsolat mutatkozik a b&ls
rugalmassagra hasznalt lean menedzsment és at figjtetelés kozott, vagyis a béls
rugalmassagra hasznélt lean menedzsment iranynmelkdsanak fokozaséaval, a fejlett
termelés jelenléte ndvekedést mutat.

4. Attitidok a midség-, a lean menedzsment és a termelési struktdiraba

A magyarorszagi meégazdasagi gépeket gyartok korében veégzett felnm@réss
fékomponens elemzéssel a @Bdg- és a lean menedzsment technikakat valamint
technoldgiai eszkdzoket alkalmazok kdrében empsrikallalati attitdoket hataroztam meg,
melyek a fejlett, a koordindld, az elhanyagoléejbtfiést kere§, és a reaktiv. Az azonositott
attitidok az inputvaltozok 69 szazalékériztek meg, igy alkalmassa valtak annak
meghatarozaséra, hogy a véllalati jellémalapjan milyen eltérések mutathatok ki.

5. Lean menedzsment kapcsolata az ellatasi larseagkritériumaival

A magyar medgazdasagi gépgyartdk korében folytatott empirikugatassal és korrelacio
analizissel kimutattam, hogy a lean menedzsmertiniegkat alkalmazok korében, 99
szazalékos szignifikancia szinten, a Balsgalmassagra hasznalt lean menedzsment pozitiv
kapcsolatot mutat a beszallitok kivalasztasi patareé kozil az integralhatosag
fontossadgaval, azaz a belsugalmassigra hasznalt lean menedzsment néveketiésé
fokozddik a beszallitok kivalasztasi szempontjaiikaaz integralhatdésag fontossaga.

110



5.KOVETKEZTETESEK ES JAVASLATOK

A kutatasom folyaman a vizsgalt iparagban, mindéddétn mind gyakorlati vonatkozéasban
relevans tapasztalatra tettem szertéshbrisége jelerdts, mivel a termelékenység, a
hatékonysag, az eredményesség, €s a versenyké@dissdlp kérdés a vallalatok életében,
melyre az altalam vizsgalt termelés-, G88g €s lean menedzsment terlletek kulon-kulon és
egylttesen is kifejtik hatasukat. A vizsgalatomnsada olyan, kutatdsi eredményt hozott,
melyek az iparban dolgozé szakemberek szamara ¢sitizatok lehetnek.

A felméréseimBl jol latszik, hogy a miiségmenedzsment technikdk esetében a gyartési
folyamat soran felmer@l problémak javitdsahoz kapcsoldédd eszkozoket Erieddiban
hasznaljak a gyartok, mint a folyamatfejléseszkdzoket. Javaslom, hogy a folyamatfejieszt
eszk6zok hasznalatara hasonlé figyelmet forditsamékt a gyartasi folyamatban megjeten
nem megfeldisségek kezelésére szolgald technikak esetébeenhézekkel az eszkdzokkel
preventiven tudnak kezelni a gyartas soran felnigmihéségi problémakat a vék iranyaba.

A veVii elégedettség mellett a gyartas hatékonysagarekeditt tartdsa is fontos szempont
az eredményesseg fenntartdsanak céljabol. A gyakets kulonbod iranybdl lehet a
hatékonysag iranyaba terelni, ezaltal a lean mesmeelat fokuszaba helyezni. Az egyik a
gyartashoz szorosan kapcsoldédd fejlesztések, akmasgi idbhatékonysag novelése.
Eredményeim®l kitinik, hogy a gyartobk a produktivitasukat jellefen szorosan a
gyartashoz kapcsol6édd ceélok elérésében latjak, | eezemben csak részben kihasznalt
lehett'ségek mutatkoznak azdlatékonysaggal foglalkoz6 célok vizsgélta soramaglam,
hogy az idhatékonysagra nagyobb hangsulyt fektessenek dataliddalrdl igy a termelési
folyamat soran a lean menedzsment eszkdzok nagyodtéki hasznalatat érhetik el az
Uzemmérettel 6sszhangban. Ezaltal a versenypazieibmeg tudnakrizni vagy novelni is
képesek lennének a ntgmzdasagi gépgyartassal foglalkozé cégek.

Az eredményeim alapjan a kovetkepvaslatokat fogalmazom meg az ditarszkdozok
alkalmazaséara vallalatméret flggvényében, melyekkéwetkedk. A nagyvéllalatok
vonatkozasdban az 5S-re, a TPM-re, a SMED-re, aa Bake-ra, a cellagyartasra, az
egydarabos aramlasra, az értékaram elemzésre barkanés a Jidoka technikakra nagyobb
hangsulyt kell fektetni. Kozepesvallalatok esetéadiPM-re, a cellagyartasra, az egydarabos
aramléasra, az értékaram elemzésre, az 5S-re éska Yke-ra szikséges fokuszalni.
Kisvallalkozasok korében, a cellagyartasra, azkarsm elemzésre, az 5S-re, a Kaizenre, a
vizualis menedzsmentre és a Jidokara fontos Ossxgitani. Mikrovallalkozasok
tekintetében a Kaizenre, a standardizalt munkastgzés a vizualis menedzsmentre lenne
célszeti, ha a jelenlegi allapotnél nagyobb hangsulyt feideek.

A gyartashoz kapcsolddik mas versenyképesseégiipbmiegtarto, vagy éppen nobekrilet

is, ez a termelési technologiak kore. Vizsgalataahfeltartam, hogy a gyartok kevésbé
érdekbdnek a technoldgiai féjtiés irant, mivel a modern technoldgiai eszkdzoydgesen
kisebb hangsulyt kapnak a felmérés eredményei &lappint a hagyomanyos eszkdzok.
Javaslom a modern eszko6zok nagyobb mértélsznalatat igy a véwv elégedettség
novekedéseét illetve kedvéab piaci poziciot tudnak elérni.

A kutatas tekintetében fejlesztési lelsgtg mutatkozik az alkalmazott kéidre vonatkozoan,
mert az agazat specifikumait szenételtartva készilt. Mas gyarto tevékenységet fobytat
ipardgakban alkalmazhatdéva valna, ha a kutatash doadznalt kédiv gyengeségei Ujra
gondolas ala esnének. Ezzel egy révidebb, primatoadyyijtésére szolgald kééiv johetne
létre, mely a jelen kutatds soran alkalmazott &eéwtel céliranyosabban a termelés-, a
minéség és a lean menedzsment jelenlétét vizsgaln@rdogparagakban. A gyartast végz
vallalatokra Kkiterjesztett lekérdezés eredménydialédnos iranymutatast adhatnanak a
vallalatok hatékonysaganak néveléséhez a menedzsendietekkel.
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6.0SSZEFOGLALAS

KORSZERJ TERMELES- ES MINDSEGMENEDZSMENT ESZKOZOK A MAGYAR
MEZOGAZDASAGI GEPGYARTOKNAL

A kutatdsi munkdm keretein belll, &ldépésként a témahoz kapcsolédd hazai és a
nemzetkdzi szakirodalmat vettem gd@rcala, melyben a menedzsment harmas (termelés-,
minéség-, lean menedzsment) éejéseére és a termeléshez vald kapcsolodasukraeilbet
hozzajuk tartoz0 eszktzok értelmezésére, valamint karszeti termelés- és
minéségmenedzsment fuziondlasara tértem ki. Az elmudklien készilt meégépipari
felmérés Magyarorszagon innovacié menedzsment $zialis ellenben mas menedzsment
terlletet a kutatds kozéppontjdba hetydaitatas, jelen ipardban ez idaig nem tortént.
Megallapitottam az attekintett empirikus vizsgatatalapjan, hogy a miiség- és lean
menedzsment stratégia, valamint termelési strulegsdittesében, kordbbiakban nem tortént
kutatas, a magyar mégazdasagi gépeket gyartok korében.

A szakirodalmi 6sszefoglalot alapul véve defini@ta vizsgalni kivant célokat, melyhez
szorosan kapcsolodva a tanulmanyozni kivant hijmekzvizsgalatatiiztem ki célul. Majd
létrehoztam az empirikus kutatasomhoz kapcsolod@saertant. Ismertettem a primer
kutatasok (primer I. kétfdv — kukorica betakarito adaptereket gyarto, prihekérdsiv —
magyar meégazdasagi gépgyartok) folyaman alkalmazott &iek fejlesztéseinek [épéseit
és felépitéseit. A kukorica betakaritd6 adapteregirtok vizsgalata soran hasznalt kévd
fejlesztési iranyat, a vele parhuzamosan folytatetintitativ kutatds eredményséibevont
kovetkeztetések alapjan, céliranyosan dolgoztanésakiterjesztettem a vizsgalt teriletet, a
magyar medgazdasagi gépgyartok korére.

A kovetked feladatkéent, a kéfdvek megvalaszolasabdl szarmaz6 adatok feldolggzasa
eredményekké formélasat végeztem el, a hipotézédesrem €itt tartva. A primer |l
kutatast a magyar mégazdasagi gépeket gyartok korében folytattam leyme&
eredményeképpen 59 kitoltott kénd keletkezett. Az adatok elemzése, értékeléseafoan,
bemutattam az agazatra jelleintermelés-, mibség- és lean menedzsment befogadasanak
mélységét, eszkoztaranak jelenétét a vizsgalt goaraonatkozdéan. Ugyanakkor az altalam
kialakitott dimenziéredukcios valtozok és tematigsoportok kézotti kapcsolatokat feltartam,
melyhez egy vizsgalati és mérési modellt dolgoztamEnnek segitségével 6t vallalati
attitidot alakitottam ki. A kialakitott attidlok a kovetkedk: a fejlett, a koordinalo, az
elhanyagold, a fajldést kere és a reaktiv. Mélyrehatéan elemeztem a kialakétitiidok
alkalmazasaval, azokat az dsszefliggéseket, melygkdseg, a termelési struktira é€s a lean
menedzsment kozott mutatkoznak a 6gyszdasagi gépgyartdknal. Szendteltartottam
azoknak a strukturalis és operativ valtozéknak ghatrozasat, melyek a hazai éegpp
iparagban, az egymashoz szorosan kapcsol6dé menmedizbarmas (termelés-, niseg-,
lean menedzsment) jelenlétére egydidrt kifejtik hatasukat. Kutatdsommal felfedtem, a
karcsusitott gyartas, vallalaton bellli alkalmaz&siyen externalis hatasokkal jar az ellatasi
lanc versenykritériumaira. Ezeket 6sszegezve mediftagasra keriltek az Uj tudomanyos
eredmények.

A dolgozat zarasaként a kutatas eredméyddvonhatd kovetkeztetéseket foglaltam 6ssze.
Ahol a menedzsment technikdk hasznalatara vonatkemimények vonatkozasdban
javasoltam, hogy a vallalatmérdiétfiggetlenil a mar hasznélt technikakra nagyobb
hangsulyt lenne szikséges fektetni, hiszen ezzshefl lenne egy intenziv javulds a
hatékonysag kulonbdzeriletein. Ismertettem a kutatas korlatait, vatdnavaslatot tettem a
kutatas fejlesztésének, és folytatdsanak tslégeire.
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7.SUMMARY

ADVANCED PRODUCTION AND QUALITY MANAGEMENT TOOLS FOR THE
HUNGARIAN AGRICULTURAL MACHINERY MANUFACTURING SECTOR

As a first step of my research work, | thoroughtyiewed both national and international
literature related to the topic. | focused on tlevelopment of three management fields:
production, quality and lean management, and tlw@nnection to production, the

interpretation of associated tools and the fusidnadvanced production and quality
management. In the last years, agricultural machimelustry surveys focused on innovation
management were carried out in Hungary but othegareh with a different management
focus was not conducted in this industry. Basedtlmn empirical studies reviewed, |

concluded that no research had been previously maithe combined application of quality

and lean management strategy and production steu@mongst Hungarian agricultural
machinery manufacturers.

Using the literature summary as a basis, | defitedresearch questions to be used in the
assessment of the hypothesis under investigafioen | created the methodology related to
my empirical research and described the steps tindtwes of the development of the
questionnaires used in the primary researches §pyiguestionnaire | for the manufacturers
of maize harvester adapters, primary questionndireor Hungarian manufacturers of
agricultural machinery). Based on the conclusio@svd from the results of the quantitative
research conducted in parallel with the developmanthe questionnaire used in the
examination of the maize harvester adapter manuis, | performed the targeted revise of
this questionnaire and extended the examinatiorHtmgarian agricultural machinery
manufacturers.

As a next task, | processed and interpreted tha dhtained from the answers to the
questionnaires, with my hypotheses in mind. | catelt the primary research Il involving
Hungarian agricultural machinery manufacturers, clhiresulted in 59 completed
questionnairedn the analysis and evaluation of the data, | preskthe extent of adoption
of the production, quality and lean managementiBpéo the sector and the presence of its
toolkit concerning the industry examined. At themsatime, | revealed the relationships
between the dimension reduction variables andhematic groups | established, for which |
developed an assessment and measurement modeg, ti&n| established five corporate
attitudes. The attitudes based on the model areammeéd, coordinating, negligent,
development-oriented and reactive. Using thestudés, | performed an in-depth analysis of
the correlations between quality, production stitetand lean management concerning
agricultural machine manufacturerdook into consideration the definition of theuwsttural
and operational variables that have an effect erptesence of the three closely related fields
of management (production, quality, lean managemeamt the domestic agricultural
machinery industry. In my research, | also revedtedexternal effects of the application of
streamlined production within a company on the cetitipe criteria of a supply chain.
Summarising these, | answered the research qusséind compiled the new scientific
results.

As a conclusion of my thesis, | summarized the kmiens that can be drawn from the
research results. | definitely suggest to placeiqdar emphasis on the applied techniques
regardless of the company size to achieve intensipeovement of a wide range of efficacy
indicators. | described the limitations of the @sh and made proposals for the development
and continuation thereof.
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M3. Az alkalmazott kérdéiv

Megoszlas

1.1. | Vizsgalt szervezet neve

1.2. Milyen formaban (ikédik a cég 1.2.1. részvénytarsasag 6,78%
jelenleg? 1.2.2. korlatolt feleisséd tarsasag 79,66%

1.2.3. betéti tarsasag 8,47%

1.2.4. egyénil/csaladi vallalkozéas 5,08%

1.2.5. egyéb 0,00%

1.3. Amennyiben az Onok cége
leanyvallalat, hol talalhat6 az
anyavallalat (orszag)

1.4. | Onok cégénél az uzletagak szama

1.5. | Véllalkozas alapitasanak éve 1.5.1. Magyarorszagon
1.5.2. Anya cég

1.6. | Arbevételének jeletis részét melyik 1.6.1. Alkatrészgyartas 5,08%
terllet adja? 1.6.2. Bdarabgyartas 5,08%
1.6.3. Osszeszerelés 6,78%
1.6.4. Végtermékgyartas 82,05%
1.7. | Vallalat tulajdonosi hattere (kérem, 1.7.1. hazai maganszemélyek, a 77,9%
(1.8.) | valasszon egyet) tulajdonos személye ismert
1.7.2. hazai befekték, a tulajdonos 0,00%
szemeélye ismeretlen
1.7.3. magyar allami tulajdon 0,00%
1.7.4. kilféldi maganszemélyek, a 20,34%
tulajdonos személye ismert
1.7.5. kulfoldi befektéik, a 0,00%
tulajdonosok személye
ismeretlen 1,69%
1.7.6. hazai és kulfoldi vegyes tulajdan
1.8. | Gyartasnal hasznalt gépek atlag 1.8.1.0-5 év 10,17%
(2.9) életkora 1.8.2. 6-10 év 18,64%
1.8.3. 11-15 év 28,81%
1.8.4. 16-20 év 28,81%
1.8.5. 20 év felett 13,56%

1.9. Cég B tevékenysége melyik megyében
(1.10.) | talalhat6?

Megoszlas

2.1. | Véllalat alkalmazottainak szama (kérem, 2.1.1. 10 &nél kisebb vallalat 22,03%

valasszon egyet) 2.1.2. 10-494 kozotti étszamu 33,09%
vallalat

2.1.3. 50-2494 kozotti 1étszamu 37,29%
vallalat

2.1.4. 250-10004 kozotti 1étszamu 3,39%
vallalat

2.1.5. 10004 feletti Iétszamu vallalat 3,39%
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2.2. | Véllalatnal dolgozok képzettsége 2.2.1. betanitott munkas: 1% 8,25%
(Osszesen 100%) 2.2.2. szakmunkas: | % 46,34%
2.2.3. kozépfoku: 1% 29,36%
2.2.4. feléfoku: % 16,05%
23 Kérem, értékelje a munkdefejlesztésének intenzitdsatd-b-ig terjed skalan. Atlag
| (1 — nem jellem¥ 5 — nagymértékben jelle)z (szoras)
Karcsusitott szervezeti modell bevezetése (plvszeti szintek
23.1. szdmanak csokkentése és a kontrol szintjénekdstagse) 1 2 3 4 5 229(129
Folyamatos fejlesztési programok hasznélata renelsze
23.2. kezdeményezések réven (pl. kaizen, fejlesztésiatsk)p 1 2 3 4 5 207124
Munkaeb rugalmassagi szintjének novelése az lzleti egység
2.3.3.| versenystratégiajanak megféleh (pl. idsszaki munkasok, 1 2 3 4 5| 327(1,42)
részmunkail, munkamegosztas, valtoz6 munkaorak)
Vallalat hirnevének a munkavallalok kérében toftaivelése a
vallalat kbzvetlen hozzajaruldsa és egyéb programedn (pl.
2.34. foglalkoztatas, biztonsdg, munkafeltételek, tarkada 12 3 4 5 315(1.27)
felelésségvallalés, k6zosségi projektek tamogatisa)
Megoszlas
2.4. | Milyen 2.4.1. linearis Véllalat élén a felbvezet all, akinek tdbb
(1.6) | szervezeti szervezet kilénb6d szinti vezet van alarendelve. A
struktdra, fuggelmi és a szakmai jellégapcsolalt nem 42 37%
jellemz a valik kulon. A lefelé tortéa feladatkijeldlés, '
cégik utasitas és a felfelé val6 jelentés ugyanazon
miitkodésére? az uton (vonalon) torténik.
2.4.2. funkciondlis | Alapfeltétele a szakosodott funkciok
szervezet |étrehozasa. Nagy mértiek
munkamegosztas és a hataskdrmegosztas. A 42,37%
kapcsolatteremtés lehetséges horizontalisan
és vertikdlisan is.
2.4.3. matrix Valamilyen termék alapjan, vagy valamilyen
szervezet feladat alapjan szervezik meg a munkat. F
jellemzje, hogy a munkacsoportot egyszefre 8,47%
két vezetés iranyitja: egy szakmai vezetés, és
egy kdzponti vezetés.
2.4.4. divizionalis | Az alaptevékenységet valamilyen elv szerint
szervezet tellesen kulonallo egységekre bontjak.
Ezeknek a egységek az anyavallalat kdzppnti 6.78%
céljanak kell alarendelitk magukat, de ™
mikddésuk odllosult. Egyes  diviziok
teljesen 0néllo egységeket képeznek.
2.4.5. egyéb: 0,00%

31 Kérem, értékelje, 16t 5-ig terjed skalan, hogy mely karbantartasi fajtak jellékz Atlag
"~ | cégukre(1 — nem jellem¥ 5 — nagymértékben jelleff)z (szoras)

3.1.1 | hibajavitoé karbantartas 1 2 3 4 5| 388(1,44)
3.1.2 | megdiz6 karbantartas 1 2 3 4 5| 358(1,34
3.1.3 | felulvizsgéalat utani karbantartas 1 2 3 4 | %59(1,28)
3.1.4 | naptéri ilszakonként végzett karbantartas 1 2 3 4| 290(1,64)
3.1.5 | haszndlati iilutani karbantartas 1 2 3 4 5297(1,62)
3.1.6 | niiszaki paraméterek alapjan végzett karbantartas 1 32 4 5| 242(1,53)
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Kérem, értékelje a termelési programokdgbeli beruhazasainak mértékét,é1%-ig

Atlag

4.1. | terjed skéalan. (sz6rAs)
(1 — nincs tervezve, 5 — nagymeértékben tervezve van
4.1.1 | Termék fejlesztés gyorsitdsa 1 2 3 4| 3,10(0,98)
4.1.2 | Gépek termelékenységének fokozasa 1 2 3 4 FH08(1,37)
4.1.3 | Huzasos termelés bevezetése 1 2 3 4] 380(1,34)
4.1.4 | Gyértasi folyamatok automatizalasa 1 2 3 4| 266(1,27)
4.1.5 | Gyart6 kapacitas novelése 1 2 3 4 5| 3,10(1,23)
4.1.6 | Gyartd berendezések modernizalasa 1 2 3 4 $H34(1,29)
4.1.7 | Minsség javitasi programok 1 2 3 4 |53,39(1,10)
4.1.8 | Gyartasi folyamatok atstrukturlasa 1 2 3 4] 8,46 (1,30)
51 Kérem, értékelje, 16t 5-ig terjeds skalan, hogy a technoldgiai fejlesztésekre mekkora Atlag
"~ | hangsulyt fektetnek. (1 — semmi, 5 — nagy) (szoras)
5.1.1 | Programok a gyértasi folyamatok automatizats 1 2 3 4 5 254,13
5.1.2 | Rugalmas termelési rendszer, cellaris teisnelé 1 2 3 4 5 249(,14)
5.1.3 | Anyagok és termékek kdvetésének rendszere 1324 5| 3,08(1,30)
5.1.4 | Termelésiranyitasi informatikai rendszer 1 3 4 5| 258(1,32)
52 Kérem, értékelje, hogy milyen miértékben hasznamédrmeék tervezéseére és Atlag
" | gyartasra technoldgiai eszkdzoket. (1 — nem hasZnhalesen hasznalt) (szoras)
5.2.1 | CAD/CAM szoftver 1 2 3 4 5| 3,78(1,44)
5.2.2 | Véllalat efforras tervezési rendszerek (ERP) 1 2 3 4| 249142
5.2.3 | Megosztott adatbazisok 1 2 3 4 5| 315(1,41)
5.2.4 | Termelésre, 6sszeszerelésre tervezés 1 2 354 341(1,25)
5.2.5 | Hibamdd és hataselemzés (FMEA) 1 2 3 4] %97(1,17)
5.2.6 | Minsséghaza (QFD) 1 2 3 4 5| 1,64(0,83)
5.2.7 | Web alapu eszkozok (telefonkonferenciék) 1 2 4 5| 195(117)
5.2.8 | Gyors prototipusmodellezés 1 2 3 4] 215(1,32)
Kérem, értékelje, hogy miiségmenedzsment modszereket, eszkdzdket milyen Atlag
5.3. | mértékben alkalmaznak a gyartasi folyamat sorar.n(@m hasznalt, 5 — gyartasi (s26r4S)
folyamat tébb tertiletén hasznalt)
Ishikawa - Halszédlka diagram — Ok-okozat diagrangy (e
5.3.1 | jelenség, hatds okozat, probléma létrejottébenepeerjatszg 1 2 3 4 5| 2,49 (1,24)
okok megkeresése)
5.3.2 | Gyakorisag kimutatas (gyakorisag abrazolggmp diagramal)| 1 2 3 4 5 2,98 (1,50)
Hisztogram (Osztalyk6zokbe sorolt adatokbdl  képgett
533 | oeatopdiagram) T2 3 4 5| 276(160)
5.3.4 | Pareto — elemzés (hiba okok 20%-an keletlehibadk 80%-a)] 1 2 3 4 b 2,56(1,55)
5.3.5 | Korrelacid diagram (két valtozd kozott vakepcsolat) 1 2 3 4 % 147(0,94)
SPC Kkartyak (folyamat figyelemmel kisérése és a megfeleb
536 teljesités okainak megsziintetése, mexgede) 12 3 4 5 153(101)
5.3.7 | KJ - affinités diagram (6tletgeneralé csopotechnika) 1 2 3 4 5 151(0,82)
5.3.8 | Fa diagram (valamely témat bont fel 6ssZate)y 1 2 3 4 5 169(0,97)
Haloterv (projekt idbeli lefolyasanak optimalis Utemezése
53.9 elemzése, tevékenységek 6sszehangolasa) 1 23 5 234(L15)
5310 Kapcsolati diagram (kdzponti gondolatot befolyastdayesdk 1 2 3 4 5| 176(107)

logikai és sorrendi kapcsolatanak feltérképezésgolgal)
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Matrix diagram (probléma jelleniket és a megoldasokat

5311 matrix oszlopaiban és soraiban rendszerezi) 23 45 1,88 (1,13)
Portfélié matrix (vallalat vagy vallalati divizidermékcsaladjait
5.3.12| szolgéltatasait vagy Uzletdgait vizsgélla a relagvaci| 1 2 3 4 5| 1,64(0,94)
részesedésuk és a piaci ndvekedésuk alapjan)
5.3.13| PDCA (tervezés, cselekvés, gllegs, beavatkozas) 1 2 3 4 152,32(1,15)
5.3.14| 5W1H (5-sz6r miért kérdeés kell feltenngzer hogyant) 1 2 3 4 b5 1,46(0,86)
5315 SWOT (eﬁsgége’k, gyenge pontok,_lediﬁgek, fenyegettségek1 2 3 4 5| 2.42(127)
meghatarozasa és ezek kapcsolatai)
5316 Folqua}ébrg (egy folyamat lépéseinek grafikusiraddben 1 2 3 4 5| 368154
val6é abrazolasa)
5317 FMEA (lehetséges meghibadsodasok és azok hatédzaigalo 1 2 3 4 5| 186(114)
modszer)
5318 QFD (a ] \_/f:_\’zﬁi igények, terméktulajdonsagokka val()l 2 3 4 5| 2,31(142)
transzformacioja)
5.3.19| Brainstorming (6tlettarsitas, szabad otléifés, 6tletroham) 1 2 3 4 b 3,22(1,38)
8D riport (problémamegold6 folyamat és jelentésinta,
5.3.20 | hozzasegit a probléma megfélekezelésehez, kéllidében| 1 2 3 4 5| 1,63(1,20)
tortérd megoldasahoz)
Kérem, értékelje, 16t 5-ig terjed skalan, hogy a miség-elledrzés milyen Atla
5.4. | mértékben valésul meg a gyartasi folyamat soran.ri@ém jellemé, 5 — ag
oy . (széras)
nagymertékben jelleméy
5.4.1 | kul$ forrasbol szarmazoé anyagok elberése 1 2 3 4 5 3,90(0,96)
5.4.2 | bel§ forrashol szarmazo6 anyagok elberése 1 2 3 4 5 3,47(1,30)
5.4.3 | gépek, gyartd eszkdzok eblerése 1 2 3 4 5 307147
5.4.4 | el$ darab elletirzése 1 2 3 4 5| 361(164
5.4.5 | minden darab ellérzése 1 2 3 4 5| 2,80(1,56)
5.4.6 | mintavételes ellérezés 1 2 3 4 5| 3,07(153)
5.4.7 | miveleten beluli minden darabos eléerés 1 2 3 4 5 205(141)
5.4.8 | nmiiveleten bellli mintavételes ellérzés 1 2 3 4 5 258(1,57)
5.4.9 | ntiveleten bellli ellebrzés 1 2 3 4 § 266(1,52)
5.4.10| nfiveletek kozotti ellebrzés 1 2 3 4 §5 290(,42)
5.4.11| nfiveletek utani ellefrzés 1 2 3 4 § 3,69(,16)
5.4.12| végellebrzés 1 2 3 4 5| 461(0,70)
Kérem, értékelje 16t 5-ig terjeds skalan, hogy kereslet ingadozéaséat milyen mértékben Atlag
6.1. | kezeli a felsorolt lehéségekkell — egyaltalan nem jelle@z5 — nagymértékben P
: ; (szoras)
jellem)
6.11 Tgrtalék és rc_ec,iundénsiiémrrésok (pl. készletek, berendezések 1 2 3 4 5| 336(114)
tbbbletkapacitasa)
6.1.2 | Termelési kapacitas kiszervezése (outsoyrcing 1 2 3 4 5| 281(153)
6.1.3 | Termelési terv kiegyensulyozasa 1 2 3 4] 8,15(1,08)
6.2 Kérem, ertekelje, hogy a gyartasi tipusok kozlllyrkemilyen mértékben van jelen ay Atlag
| Onok cégénéll — nem jellem¥ 5 — nagyon jellendy (szoras)
6.2.1 | Szezonalis gyartas 1 2 3 4 5| 3,53(1,59)
6.2.2 | Ebgyartas 1 2 3 4 5| 285(1,13)
6.2.3 | Rendelésre gyartas 1 2 3 4 5| 471(049
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63 Kérem, értékelje, hogy a kooperécids gyartasokrikiihd fajtai milyen meértékben Atlag
"~ | vannak jelen a gyartasi folyamatuk kapcqgdn- nem jellem¥ 5 — nagyon jellendy (szoras)
6.3.1 | technoldgia kooperacios gyartas 1 2 3 4| 293(1,32)
6.3.2 | kapacitiv kooperacids gyartas 1 2 3 4| 2,75(1,40)
Kérem, értékelje, hogy a vallalat tevékenységémehaetkiziesitése érdekében a Atla
7.1. | felsorolt projekteket milyen mértékben valositottag.(1 — nem jellemy 5 — ag
y . (széras)
nagymeértékben jellerfiy
Termelési hal6zat globalizaciojanak ndvelése (mddsi
711 tevékenységek atvitele kilfoldi Gzemekbe) 23 4 5 1,36(116)
7.1.2 | Beszerzés globalizacidjanak névelése 1 2 3 54 3,61(1,02)
7.1.3 | Ertékesités globalizaciojanak novelése 1 2 48 5] 359(1,10
714 GI_obaIgamo ngvelese a terméktervezes és az rpgysegek 2 3 4 5| 2,08(141)
fejlesztése terén
Kérem, értékelje 16t 5-ig terjed skalan, hogy a szallitdk kivalasztasanal milyen Atla
7.2. | kritériumokat vesznek figyelembe és milyen mértéklfe — nem fontos, 5 — nagyon ag
fontos) (szoras)
7.2.1 | Legalacsonyabb ajanlati ar 1 2 3 4]85,81(1,21)
7.2.2 | Széllitasi teljesitmény (megbizhat6sag, s&ggsugalmassag) 1 2 3 4 |54,36(0,83)
7.2.3 | SZzéllitott termék, szolgéltatis Geage 2 3 4 5 461(0,64)
7.2.4 | Logisztikai koltségek (szallitas, raktarogakezelés) 2 3 4 b5 295(1,17)
7.2.5 | Innovaciora és kdzos tervezésre vald képesség 2 3 4 5| 276(151)
7.2.6 | Fizikai kbzelség, région bellli hely 1 2 3 & | 2,68(1,25)
7.2.7 | Hajland6sag a koltség- és mas informaciokosegsara 2 3 4 b 253(1,28)
7928 Sz_aII|:[0| potenmal értékelése (fejlesztési programmultbéli > 3 4 5| 2,36(1,17)
teljesitmény adatok)

8.1 Kérem, értékelje 18t 5-ig terjedd skalan, hogy gyartas soran a felsorolt veszteségek Atlag
"~ | milyen mértékben vannak jelefl — nem jellem¥ 5 — nagyon jellendy (széras)
8.1.1 | Tultermelési adddo veszteségek 2 3 4 152,08(1,22)
8.1.2 | Varakozasbol fakado veszteség 1 2 3 4| 393(1,05
8.1.3 | Anyagmozgatdsbol (szallitdsbol) érgdszteségek 2 3 4 b 273(1,30)
8.1.4 | Gyartas soran felmedileszteségek (tulmunkalas) 2 3 4 52,17 (0,97)
8.1.5 | Készletekben réjiveszteségek 2 3 4 b 3,20(1,10)
8.1.6 | Mozdulatokban réjlveszteségek 2 3 4 b5281(1,18)
8.1.7 | Selejt veszteségek 2 3 4 5| 249(0,73
8.1.8 | Kihasznélatlan embericéorrasok 2 3 4 5 2,75(1,52)
8.1.9 | Nem hasznalt kreativitas 2 3 4 5| 2,71(1,20)
8.1.10| Nem megfelélrendszerek 2 3 4 5 217(0,97)
8.1.11 L/.eSZtesfégek a kepessegek es tiftgek > 3 4 5| 2,59(115)
ihasznalatlansagabdl
8.1.12| Rossz kommunikaciobol ebeeeszteségek 2 3 4 b 285(1,23)
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8.2 Kérem, értékelje 16t 5-ig terjeds skalan, hogy gyartas soran a felsorolt lean Atlag
" | eszkbzOket milyen mértékben alkalmazZdk- nem jellem¥ 5 — nagyon jellendy (szoras)
8.2.1 | Kaizen (folyamatos fejlesztés) 1 2 3 4| %31(,25)
8.2.2 | TPM (teljes kar hatékony karbantartas) 1 2 3 4 |5208(1,12)
8.2.3 | SMED (gyors szerszamcsere) 1 2 3 4] 2,03(0,95
8.2.4 | 5S (folyamatok attekintlésge, rend fenntartdsa) 1 2 3 4 ]53,20(1,26)
8.2.5 | Heijunka (kiegyenlitett termelés) 1 2 3 4 |5234(1,18)
8.2.6 | Jidoka (intelligens automatizacio) 1 2 3 4] 5,54(0,81)
8.2.7 | Poka-Yoke (hiba elkerilési modszer) 1 2 3 4] 397(1,30)
828 Just in time (gyartasszervezési és készletgazdadkod 1 2 3 4 5| 2,64(1,35)
7| leltarstratégia)
8.2.9 | Cellagyartas (gyartosor egyik fajtaja) 1 2 38 5| 183(1,18)
8.2.10| Kanban (kartyas jélendszer) 1 2 3 4 5% 1,80(1,27)
8.2.11| One piece flow (egy darabos aramlas) 1 2 3 54 159(0,79)
8.2.12| Takt (Utemid) 1 2 3 4 5| 239(1,16)
8.2.13| Raktar berendezés bizonyos szempont szerint 1 2 3 4 5| 3,19(1,07)
8.2.14 | Vizudlis menedzsment 1 2 3 4 5] 261(1,31)
8.2.15| VSM értékaram elemzés 1 2 3 4 5| 1,86(1,17)
8.2.16 | PDCA (termék, folyamatfejlesztésre haszaméliszer) 1 2 3 4 5 231(1,25
8.2.17 | Standard munkavégzés 1 2 3 4 5| 261117
8.3 Kérem, értékelje 16t 5-ig terjed) skalan, a gyartast lean szemszilgbfelsorolt Atlag
7" | szempontok alapjail — nem jellem¥ 5 — nagyon jellendy (sz6rés)
8.3.1 | fejlesztési/javitasi lelisegek megtalalasa 1 2 3 4 |53,07(1,07)
8.3.2 | nagyobb lealldsok mefeése 1 2 3 4 5 3,03(1,03)
8.3.3 | gyors atallas 1 2 3 4 5| 2,85(1,03)
8.3.4 | rend és tisztasag a véllalatban 1 2 3 4| 8,83(1,09)
8.3.5 | termelés kiegyensulyozasa 1 2 3 4| 8,20(0,96)
8.3.6 | automatizalas 1 2 3 4 5| 258(1,03)
8.3.7 | hibas termék legyartasanak megakadalyozasa 213 4 5| 3,32(1,25)
8.3.8 | idsbeli pontossag 1 2 3 4 5| 3,76 (0,86)
8.3.9 | gyartdshoz szukséges eszkdz0k dsszerendezése 1 2 3 4 5| 353(1,06)
8.3.10| valos igényekre tori@gyartas 1 2 3 4 5 415(1,05
8.3.11| folyamatos termelés 1 2 3 4 5| 3,58(1,09)
8.3.12| azonos utemid 1 2 3 4 5| 258(1,29
8.3.13| bizonyos szempontok szerinti raktarbererslezé 1 2 3 4 5 351(1,07)
Kérem, értékelje 16t 5-ig terjed skalan, lean gondolkodasmod megvalésulaséat a Atlag
8.4. | gyartasi folyamatban a felsorolt szempontok alagifar nem jellem# 5 — nagyon Py
iellemz) (szoras)
8.4.1 | ,Gondolkodas” és a ,cselekves” integréldsanalvalosulasa 1 2 3 4 5283(1,07)
8.4.2 | Magasan, tobbcéltuan képzett munkatkalmazasa 1 2 3 4 b5 3,25(1,15)
8.4.3 | Funkciok kdzotti csapatok kialakitasa 1 2 3 8| 256(1,02)
8.4.4 | Vewi igények szerinti helyi munka- és termeléstervezés 1 2 3 4 5| 293(1,11)
8.45 _Mllnqsegl termék/folyamat ééllitdsa és midség onallo 1 2 3 4 5| 324(1,04)
javitasa
8.4.6 | Probléeméak gyokerének megtalalasa 1 2 3 4| 512(1,05)
8.4.7 | Beszallitd a szbvetséges és nem ellenség elv 1 2 3 4 5| 3,29(1,10)
8.4.8 Ipa}rl tervezgs a termelésben — az ugybhtés tzemi dolgozok 1 2 3 4 5| 237(1,13)
aktiv bevonasa
8.4.9 | Fejlesztés és innovacio magan az értéktérerniten 1 2 3 4 §5 3,19(1,03)
8.4.10| Pazarlasok kiiktatasa 1 2 3 4 5| 3,25(1,04)
8.4.11| Az informaciét meg kell osztani elv 1 2 3 & | 347(1,01)
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M4. A kérdéiv kérdéseinek feldolgozasa SPSS programmal
M4. 1/a. tablazat Lean menedzsment célja a gyamakMO és Bartlett tesztje

KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.531
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 455.831
df 66
Sig. 0.000

M4. 1/b. tabldzakean menedzsment célja kommunalitasa

Communalities

Initial Extraction
fejlesztési/javitasi lehet&ségek megtalalasa 1.000 0.768
nagyobb ledlldsok megelG6zése 1.000 0.606
gyors atallas 1.000 0.651
rend és tisztasag a vallalatban 1.000 0.722
termelés kiegyensulyozasa 1.000 0.625
automatizalas 1.000 0.766
hibas termék legyartadsanak megakadalyozdasa 1.000 0.646
id6beli pontossag 1.000 0.675
gyartdshoz sziikséges eszkdzok 6sszerendezése 1.000 0.843
valds igényekre torténd gyartas 1.000 0.715
folyamatos termelés 1.000 0.807
azonos Utemidé 1.000 0.828
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 2/a. tablazat Lean gondolkodasméd KMO és Batisztje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.799
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 399.818

df 55

Sig. 0.000
M4. 2/b. tablazat Lean gondolkodasmdéd kommunalitasa

Communalities
Initial Extraction

»Gondolkodas” és a ,cselekvés” integralasanak megvaldsuldsa 1.000 0.575
Magasan, tobbcélian képzett munkaeré alkalmazasa 1.000 0.469
Funkcidk kozotti csapatok kialakitasa 1.000 0.726
VevGi igények szerinti helyi munka- és termeléstervezés 1.000 0.664
Min&ségi termék/folyamat elGallitasa és mindség 6nallé javitasa 1.000 0.698
Problémak gyokerének megtaldlasa 1.000 0.469
Beszallitd a szbvetséges és nem ellenség elv 1.000 0.872
Ipari tervezés a termelésben — az ligyintéz6k és Gizemi dolgozdk aktiv bevonasa 1.000 0.499
Fejlesztés és innovacié magdn az értékteremts szinten 1.000 0.705
Pazarldsok kiiktatasa 1.000 0.792
Az informaciét meg kell osztani elv 1.000 0.682

Extraction Method: Principal Component Analysis.

132




8. Mellékletek

M4. 3/a. tablazat Lean menedzsment komponens KVMBaétett tesztje

KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.537
Bartlett's Test of Sphericity | Approx. Chi-Square 83.733

df 15

Sig. 0.000
M4. 3/b. tablazat Lean menedzsment komponens koralitasa

Communalities
Initial Extraction
Lean célja: kiszamithatdsag novelése 1.000 0.865
Lean célja: pontossag novelése 1.000 0.597
Lean célja: rendszer fejlesztése 1.000 0.911
Integralt megkozelités 1.000 0.611
Szervezeti megkozelités 1.000 0.719
Lean eszkozok a gyartasban 1.000 0.829
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 4/a. tablazat Mibség-elleldrzés KMO és Bartlett tesztje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.627
Bartlett's Test of Sphericity | Approx. Chi-Square 329.236

df 66

Sig. 0.000
M4. 4/a. tablazat Mibség-elleldrzés kommunalitasa

Communalities
Initial Extraction
kllsé forrasbdl szarmazoé anyagok ellenGrzése 1.000 0.751
bels6 forrasbdl szarmazo anyagok ellenérzése 1.000 0.661
gépek, gyartd eszk6zok ellenGrzése 1.000 0.720
elsé darab ellenGrzése 1.000 0.739
minden darab ellenérzése 1.000 0.739
mintavételes ellenbrzés 1.000 0.806
mUveleten bellli minden darabos ellendrzés 1.000 0.590
mUveleten bellli mintavételes ellen6rzés 1.000 0.747
mveleten belili ellenérzés 1.000 0.749
mveletek kozotti ellenbrzés 1.000 0.707
mUveletek utani ellen6rzés 1.000 0.861
végellenGrzés 1.000 0.662
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 5/a. tablazat Termelésfejlesztés céljanak KNd@artlett tesztje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.786
Bartlett's Test of Approx. Chi-Square 196.261
Sphericity df 15

Sig. 0.000
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M4. 5/b. tablazat Termelésfejlesztés céljanak komatitasa

Communalities

Initial Extraction
Termékfejlesztés gyorsitasa 1.000 0.862
Gépek termelékenységének fokozasa 1.000 0.646
Gyartasi folyamatok automatizalasa 1.000 0.747
Gyartokapacitas novelése 1.000 0.864
Gyartoberendezések modernizdlasa 1.000 0.880
MindGségjavitasi programok 1.000 0.573
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 6/a. tablazat Termelési veszteségek KMO éddiatesztje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.572
Bartlett's Test of Sphericity | Approx. Chi-Square 307.105

df 55

Sig. 0.000
M4. 6/b. tablazat Termelési veszteségek kommualita

Communalities
Initial Extraction
Tultermelésbél adodo veszteségek 1.000 0.614
Varakozdsbdl adodo veszteségek 1.000 0.547
Anyagmozgatasbol (szallitasbdl) adddd veszteségek 1.000 0.621
Gyartas soran felmeril6 veszteségek (tulmunkalas) 1.000 0.832
Készletekben rejlé veszteségek 1.000 0.627
Selejt veszteségek 1.000 0.647
Kihaszndlatlan emberi eréforrasok 1.000 0.649
Nem hasznalt kreativitds 1.000 0.666
Nem megfelelS rendszerek 1.000 0.711
Veszteségek a képességek és lehetdségek kihasznalatlansagabol 1.000 0.749
Rossz kommunikaciébdl ereds veszteségek 1.000 0.538
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 7/a. tablazat Termeléstervezés KMO és Battistttje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.627
Bartlett's Test of Approx. Chi-Square 113.662
Sphericity df 28

Sig. 0.000
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M4. 7/b. tablazat Termeléstevezéskommunalitasa

Communalities

Initial Extraction
Tartalék és redundans er6forrasok 1.000 0.559
Termelési kapacitas kiszervezése (outsourcing) 1.000 0.736
Termelési terv kiegyensulyozasa 1.000 0.709
Szezonalis gyartas 1.000 0.564
El6gyartas 1.000 0.569
Rendelésre gyartas 1.000 0.850
technoldgia kooperacids gyartas 1.000 0.491
kapacitiv kooperacios gyartas 1.000 0.721
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 8/a. tablazat Karbantartds KMO és Bartletttiesz
KMO and Bartlett's Test
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.737
Bartlett's Test of Sphericity | Approx. Chi-Square 164.139
df 15
Sig. 0.000
M4. 8/b. tablazat Karbantartas kommunalitasa
Communalities
Initial Extraction
03_02_01 hibajavité karbantartas 1.000 0.953
03_02_02 megel6z6 karbantartas 1.000 0.664
03_02_03 felllvizsgalat utani karbantartas 1.000 0.538
03_02_04 naptdri id6szakonként végzett karbantartas 1.000 0.641
03_02_05 hasznalati id6 utdni karbantartds 1.000 0.821
03_02_06 miszaki paraméterek alapjan végzett karbantartas 1.000 0.781
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 9/a. tablazat Termelés komponens KMO és Battdsiztje
KMO and Bartlett's Test
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.602
Bartlett's Test of Sphericity | Approx. Chi-Square 230.969
df 66
Sig. 0.000
M4. 9/b. tablazat Termelés komponens kommunalitasa
Communalities
Initial Extraction
Termék- és gyartastervezé rendszerek hasznalata 1.000 0.739
Termelési fejlesztések iranya: Operativ fejlesztés 1.000 0.846
Termelési fejlesztések irdanya: Termékfejlesztés 1.000 0.684
Technoldgiai fejlesztések fontossaga 1.000 0.776
Er6forrasok nem megfelel§ kihaszndlasa 1.000 0.845
Hibakbol eredé veszteségek 1.000 0.819
Folyamatok nem megfelel6 szervezésébdl adddé veszteségek 1.000 0.666
Kereslet kielégitése: kooperacid 1.000 0.833
Kereslet kielégitése: bels6 rugalmassag 1.000 0.635
Kereslet kielégitése: szigordan rendelésre gyartds 1.000 0.780
Jellemz6 karbantartas: tervezett 1.000 0.621
Jellemz6 karbantartas: elhdrité 1.000 0.747

Extraction Method: Principal Component Analysis.
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8. Mellékletek

M4. 10/a. tablazaviinéségmenedzsment, termelés- és lean menedzsment KiBariett

tesztje
KMO and Bartlett's Test
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.612
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 251.589
df 78
Sig. 0.000

M4. 10/b. tablazaMinéségmenedzsment, termelés- és lean menedzsment katidma

Communalities

Initial Extraction
Lean haszndlata: belsé rugalmassag 1.000 0.820
Lean haszndlata: hibak kiklszobolése 1.000 0.808
Lean haszndlata: rendszerintegritas 1.000 0.613
Termelés: fejlett 1.000 0.864
Termelés: reagdlo 1.000 0.653
Termelés: kiszervez6 1.000 0.555
Termelés: hibaelharité 1.000 0.660
Termelés: er6forrasok jobb kihasznalasat keresé 1.000 0.710
MinGség-ellenGrzés: széleskord 1.000 0.522
MinGség-ellen6rzés: mintavételes 1.000 0.708
MinGség-ellenGrzés: végellenGrzés 1.000 0.507
MinGség-ellenGrzés: miveletek utan 1.000 0.784
MinGségmenedzsment eszkdztardnak haszndlata 1.000 0.779
Extraction Method: Principal Component Analysis.
M4. 11/a. tablazat 7.2. kérdés: Beszallitok kiviiasa KMO és Bartlett tesztje
KMO and Bartlett's Test

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.636
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 193.951

df 21

Sig. 0.000
M4. 11/b. tablazat 7.1. kérdés: Beszallitok kivAlasa kommunalitasa

Communalities
Initial Extraction

Ar 1.000 0.665
Szallitasi teljesitmény 1.000 0.798
Logisztikai koltségek 1.000 0.559
Innovdacidra és kozos tervezésre vald képesség 1.000 0.594
Fizikai kozelség 1.000 0.643
Informacidmegosztas 1.000 0.880
Szallitoi potencial 1.000 0.729

Extraction Method: Principal Component Analysis.
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9.KOSZONETNYILVANITAS

EzGton szeretnék kdszénetet mondani tématemeek, Dr. Medina Viktornak és Dr. Zsidai
Laszlonak, tovabba korabbi témaveérenek Dr. Lajos Attilanak, akik hasznos szakmai
tanacsaikkal és 6sztonzésikkel irAnyitottdk a &otahkdmat.

Kdszonetet mondok a Geépipari Technoldgiai Intézet Miiszaki Menedzsment Intézet
munkatarsainak, akik tudasukkal, tanacsaikkal ed&teleikkel és segitségikkebstgitették
munkamat.

Kdszonet illeti a Magyar Mdgépgyartok Szovetségének véietés tagjait, akik idt
szakitottak arra, hogy értékes informacioikkal s a kutatd munkamat. Kulén szeretném
megkoszonni Dr. Fenyvesi Laszl6 a k&ikd kitdltetésében tortén kozrenmikodését.
Kdszondm azoknak a véllalati szakembereknek, ¥&nek, akik vallalkoztak az interjukra,
kérdsivek kitbltésre, s ezzel hozzajarultak a kutatasmmh

Haldsan k6szonom szileimnek, a tirelmet és a asttahellyel nagymértékben tdamogattak a
dolgozat elkészitése soran.

Végul koszonetem fejezem ki mindazoknak, akiketsaévint nem emlitettem, viszont
valamilyen médon hozzajérultak a disszertacio jétiéhez.
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