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LEAN MENEDZSMENT ALKALMAZASA EGY EPITOIPARI
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Absztrakt: Hazank egyik nagy problémadja a termelékenység alacsony szintje. Ez az alacsony szint
pedig kiemelkedden alacsony a Kis-kozép vallalkozdsok korében. A régids orszagokban és a nyugat-
eurépai orszdgokban ezen méretii vallalkozdsok atlagos termelékenységi szintje magasabb mint
hazdnkban. A most és vdrhatéan a kozeljovében is jelenlévé munkaeréhidnyos kornyezet a
véllalkozasokat vdlasztds elé dllitja. A bérnovekedést hosszitdvon kizardlag a termelékenység
novekedésével lehet elérni. Az a szervezet, amelynél nem nd a termelékenység az alul marad mind a
hazai mind a nemzetkozi-globalis versenyben.

A hazai kis és kozépvillalkozasok termelékenység és versenyképesség novelésének egyik kulcs
eleme lehet a modern gazdalkodds szervezési és menedzsment rendszerek alkalmazdsa, amelyek
koziil kiemelendd a lean menedzsment alkalmazasa. Nagyon sok olyan ipardgban, ahol projektgyartas
folyik a lean eszkdzokre és médszerekre masként és nem alkalmazhaté eszkdznek és modszernek
tekintenek, de ez nem feltétleniil van igy. Ezekben az ipardgakban is kivdléan alkalmazhatdak ezek a
rendszerek és drasztikus javuldst lehet elérni a termelékenység tekintetében.

Kutatdsunkban az épitdipari folyamatokat, azon beliill is a gipszkartonépitési folyamatok
értékfolyamat térképezését és mudak kikiiszobolését vizsgaljuk. Kifejezett hangsilyt fektetiink az
atfutdsi id6 illetve a termelékenység novekedésének vizsgdlatdra, amelyet egy gipszkartonépitéssel
foglalkoz6 vallalkozas péld4jan keresztiil szemléltetiink.

Abstract: One of the major problems in Hungary is the low level of productivity. This low level is
extremely low among small-medium businesses. In the countries of the region and in Western
European countries, the average productivity level of enterprises of this size is higher than in Hungary.
The current and expected short-term labor shortage environment puts businesses at the forefront. In
the long run, wage growth can only be achieved through increased productivity. An organization with
no increase in productivity remains at the bottom of both domestic and international-global
competition.

One of the key elements in increasing the productivity and competitiveness of small and medium-
sized enterprises in Hungary can be the use of modern management organizational and management
systems, of which the use of lean management should be emphasized. In many industries where
project production is going on for lean tools and methods, it is considered differently and not an
applicable tool and method, but it is not necessarily the case. These systems are also well suited to
these industries and drastic improvements in productivity can be achieved.

In our research we examine the construction processes, including the mapping of the value process of
plasterboard construction processes and the elimination of mud. We put a strong emphasis on
examining the growth of lead time and productivity, as illustrated by an example of a plasterboard
company.

Kulcsszavak: lean, vsm, folyamatmenedzsment, veszteség feltérképezés

Keywords: lean, vsm, process management, loss mapping

1. Bevezetés

Az 1980-as években a vildg figyelme a Toyotdra irdnyult, azért mert ekkora valt
vildgossdg hogy a japan mindség és hatékonysdg teljesen egyediildllo a vildgon. A
japan autok megbizhatébbnak, tartésabbnak bizonyultak, mint az amerikai
gépjarmiivek (Liker, 2008). 1990-re az is nyilvanvalova valt, hogy a japan gyartok
koziil is kiemelkedik egy autégyarté mégpedig a Toyota. A Toyota megbizhatébban,
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gyorsabban mégis versenyképes koltségek mellett készitett és tervezett autdkat
mindezt ugy, hogy viszonylag jol fizetett munkdsokat alkalmazott. Jelenleg a Toyota
egyértelmiien a vilag legnyereségesebb autdgyartdja a vilagon (Rother, 2014).

1.1. Lean Szemléletmod

A lean szemlélet segitségével meg lehet hatdrozni, hogy mi az érték. Csakis a
végfelhasznalo az, aki eldontheti, hogy mi szamit értéknek, €s csak akkor lehetséges
érdembe értékrol beszélni, hogyha egy adott termék az adott dron €s id6ben kielégiti
a vevo igényeit. Az értéket a gyartd teremti meg (Shigeo, 1989). A lean szemlélet
segitségével optimadlis sorrendbe lehet dllitani azokat a miiveleteket és folyamatokat,
amelyek értéket teremtenek, és ezeket a megfeleld idoben, a megfeleld helyen, a
megfelel6 mennyiségben, megszakitds nélkiill egyre hatékonyabban Ilehessen
elvégezni. A lean szemlélet nem dllhat meg egy cég hatardndl, hanem azon tovédbb
kell terjednie (Womack — Jones, 2003).

A lean management 6t alapelve:

- az érték meghatarozasa

- az értékfolyamat azonositasa

- az aramlés 1étrejotte az értékteremtd 1€pések mentén

- huazéelv alkalmazdsa

- tokéletesités, folyamatos fejlesztés

1.2. Muda

Ahhoz hogy megértsiik a lean 1ényegét el0szor meg kell ismerkedniink azzal a japan
szoval hogy muda. A muda sz6 ,,veszteséget” jelent, azaz minden olyan emberi
tevékenységet, amely er6forrast haszndl fel, de nem teremt értéket. Annak ellenére,
hogy a vevd csak azért hajlandé fizetni, ami szamdra értéket jelent, a folyamatok
elemeinek (tevékenységek, miiveletek, miiveletelemek, mozdulatok) jelentds része
nem termel értéket (Liker, 2008).
Taaichi Ohno eredetileg hét darab muda tipust azonositott a fizikai termelésre
altalanosan jellemz0 vesztségekrol:
a) Tultermelés: a termékekbdl, illetve szolgaltatdsokbdl nagyobb mennyiséget
allitunk el6, mint azt a vevok igényelnék
b) Varakozas: varakozasi idok ott jonnek létre, ahol az alkalmazottak vagy a
gépek a munkafolyamat vagy munkateriilet adottsdgai, illetve a tervezési és
irdnyitasi problémdk miatt tevékenységeik €s miuveleteik elvégzésében
akadélyozva vannak, €s ezalatt a sziikséges €s elvégzendo tevékenységeket
nem tudjak elkezdeni
c) Felesleges szdllitas: anyagok felesleges szdllitdsa (pl: részlegek illetvel az
egyes létesitmények kozott)
d) Technoldgiai veszteség: alkatrészek eloallitdsakor jelentkezd veszteség,
amely a rosszul tervezett eszkozoknek és termékeknek koszonhetd
e) Készletek: abszolit minimumot meghaladé készlet
f) Felesleges mozgéasok: az alkalmazottak munkavégzésiik sordn fellelhetd
felesleges mozgasok
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g) Selejt termelése: hibds termék vagy szolgaltatds elddllitasa, €s a hiba utélagos
észrevétele, végiil a hiba kijavitdsa (Ohno, 1988).

1.3. Vsm (Value stream mapping)

A VSM vagyis értékfolyamat térkép egy stratégiai eszkodz, amely dltal
azonosithatéva valnak a veszteségek. Az értékfolyamat térképet tobb szakirodalom
értékaramtérképnek szokott nevezni. A Toyotdndl anyag és informdciddramldsi
diagram néven ismert modszer egy valtozata (Schwahofer - Kosztolanyi, 2015).
A VSM segitségével:
- az értékfolyamat térképezés alkalmazdsdval lathatéva vdlik az anyag és
informaciéaramlas teljes folyamata, a beszallit6tdl kezdve egészen a vevoig
- észre lehet venni olyan veszteségeket, amelyek az egyes folyamatokra
koncentrdlva nem lennének lathatéak
- a termelési rendszert jobban és mélyebb szinteken lehet megismerni és
vizsgélni
- szigetszerti alkalmazas helyett lehetové valik a lean eszkozok strukturalt
alkalmazdasa
- a folyamatokat az értékteremtés szemszogébdl Iényeges sorrendben
lehetséges dbrazolni
- konnyebbé vilnak a fejlesztési projektek megvaldsitdsi sorrendjének
kialakitdsa illetve meghatdrozdsa
- egyszeriibbé és konnyebbé valik a kommunikacié a termelési rendszerrel
kapcsolatos kérdésekben (Schwahofer - Kosztolanyi, 2015)
Az értékfolyamat térképezés sikeresen alkalmazhaté a termelési és tervezési
folyamatok feltérképezésére. Viszont a szolgéltatasi folyamatok feltérképezése
soran is sikeresen lehet implementdlni, elsésorban a gyakran ismétlddd repetitiv
adminisztrativ folyamatok abrdzoldsdra vizsgdlatira, elemzésére és fejlesztésére
(Hines — Rich, 1997).
A térképezés 1épései:
Termék csaldd kivalasztasa soran figyelembe kell venni, hogy egy adott {izemben
legtobbszor szdmos terméktipust gyartanak, melyek egymadstdl teljesen eltérd
folyamatokon illetve miiveleteken haladnak, aramlanak 4t. Ahhoz hogy egy atlathat6
térképet megvaldsithassunk, az sziikséges hogy bizonyos kompromisszumokat kell
kotni. Az elsd ilyen kompromisszum hogy egy térképen nem lehet dbrazolni tobbet
egy termékcsaladndl, mert a térkép atlathatatlannd valik, és akkor mir nem tudja
betdlteni a feladatat (Faulkner — Badurdeen, 2014).
Altaldnosan elfogadott ©kolszabaly, hogy azokat a termékeket lehet egy
termékcsalddba sorolni, amelyekre az jellemzd, hogy:
- az egyes miuveleteken beliil a rdjuk forditott munkamennyiség maximum
30%-ban tér el egymastol
- kozel 80%-ban ugyanazokon a miiveleteken haladnak keresztiil
Miutin meg lett hatdrozva az dbrdzolandd termékcsaldd, sziikségessé valik az
informacidk begylijtése, a jelen 4allapot térkép elkészitése. A térképezés a
beszallitotol a vevoig tart, de a f6 fokusz a termelési folyamatokra helyezddik. A
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beszallitokat és a vevoket is csak ezekhez vald kapcsolédasuk miatt lehet dbrazolni.
Itt is igaz az, mint a lean médszerek alkalmazdséra 4ltalaban, hogy itt sem kell annak
az elsddleges célnak lennie, hogy az informacidk 100%-t mar a jelenéllapot felvétele
sordn megszerezziik. Ennél a 1épésnél kiemelt szerepet jétszik, hogy a térképezés
egyetlen célja a fejlesztés lehessen, mert bnmagdban a térkép elkészitésével nem
tudjuk novelni a hatékonysdgunkat (Singh et al. 2011).

Ha méar meg van rajzolva a jelendllapot térkép, akkor kovetkezhet a térképen a
problémdk 4brazoldsa. Ezek a problémadk azok, amelyek akadalyozzdk a hatékony
anyag €s informécidéaramlast, illetve ezek a problémadk azok, amelyek eltérnek az
idedlis termelési rendszertdl €s az elvart dllapottol.

Amennyiben mar lehet 1atni, hogy hogyan miikodik a termelési rendszer és azt
is, hogy mely 0 problémakkal kell szembenézni, akkor el lehet kezdeni a jovdallapot
térkép elkészitését. Ez azt fogja megmutatni, hogy milyennek, kell lennie a termelési
rendszernek, hogy hatékonyan miikodjon a rendszer.

A legalaposabban megrajzolt térkép sem lesz aktudlis tdl sokdig, mert
folyamatok naprél napra véltozhatnak. Ez az elsddleges oka, hogy a jovoéallapot-
térkép megrajzoldsa utdn a lehetdé leghamarabb neki kell kezdeni az akcidlistdk
megirasanak, és a megvaldsitast is rovid idOn beliil meg kell kezdeni. A szokdsos
feladat-felel6s-hataridon kiviil meg kell hatarozni az adott feladatok céljat és
azoknak a mérési mddszereit is (Schwahofer - Kosztolanyi, 2015).

2. Anyag és modszer

A kutatdsunk soran az volt a célunk, hogy megprobaljuk minél jobban torekedni az
interdiszciplindris jellegre. Ahhoz, hogy a kutatds megfeleld legyen és megfeleljen a
tudomdnyos kritériumoknak és egy viszonylagos ralatast nyerjiink a véllalkoz4si
folyamatok megismerésére és képesek legyiink elemzni Oket, sziikségiink volt a
véllalkozasok tulajdonosaival és projektmendzsereivel mélyinterjit késziteni. Ezen
mélyinterjuk mind strukturdlt mélyinterji volt. Ez azért volt sziikséges, hogy a
kiillonboz6 vélaszok Osszehasonlithatovd vélhassanak és ezdltal megvaldsitsuk a
standardizéltsagot. Az elkészitett mélyinterjuk szama harom darab volt. A folyamat
elemzés viszont alapvetden egy darab vallalkozas folyamat elemezésérdl szolt mivel
ezen cég volt az, amely 4atalakitotta a folyamatait a lean eszkoztar felhasznalasaval.
A tobbi vallalkozas interjui a gipszkarotnfal épités hagyomanyos nem lean alapui
megkozelités megismerésében és feltérképezésében segitették munkankat (Babbie,
2008).

3. Gipszkartonfal épités értékfolyamat feltérképezésének eredménye

Mivel a gipszkartonfal épités egy projektgyartdsi tevékenység, ezért kizardlag
megrendelés alapjan torténik a kivitelezés. Ez a tény azt a véltoztatdst okozta a
folyamatrendszeri értékfolyamat térképezéséhez képest, hogy a vevok Adltali
megrendeléseket nem lehet mennyiségben és iddrendben kiszamitani, és a
megrendelések specializéltsaga, illetve a kivitelezés helyszine is sok valtoztatast
igényel a kivitelezés technolégidjdban. Allandé rendelési mennyiséget sem lehet
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felallitani a vizsgalt vallalkozdsok esetében, ezért a vevoi igényekhez a cég altal
elmondott egyes megrendelések nagysdganak az atlagat irtuk a feltérképezés sordn,
amelynek a mértékegysége négyzetméter.

A vallalkozds a gipszkartonfal épitéséhez sziikséges alapanyagokat kizardlag
egy épitdanyag kereskedd partnerétdl szerzi be. (Ennek az az oka, hogy ez az
alapanyag kereskedd partner 250 m? kartonfal épitéséhez sziikséges alapanyag utin
nagymértékii kedvezményt nyudjt a véllalkozds szdméra.) Az aldbbiakban az
értékfolyamat térképen az alapanyagokat nem teljesen részletezve, hanem a négy
leghangsilyosabb (az alapanyagok és készletek 90%-at kitevd) csavarokat,
gipszkartonlapokat, festékeket és profilokat, hdszigetel anyagokat abrazoltuk. Egy
darab vagy egy m? egységnyi készlet illetve alapanyag (cs, g f, p h) csak megkozelitd
mivel egy m? gipszkartonfal épitéséhez sziikséges alapanyag nem egy konstans
érték, ezért nem teljesen pontosak, hanem atlagolt illetve a tulajdonos elmondésa
alapjan megbecsiilt értékeket alkalmaztunk (Steyer, 2018).

3.1. Térképeken feltiintetett jelolések, roviditések magyardzata

- Ciklusidd (CT-cycle time): egy termék elkészitésnek idosziikséglete

- Atdllasi id6 (CO-change over time): gépek atallasi ideje egy mdsik
munkafolyamatra egy adott technolégidan beliil (példaul csavarozdgép
»fejének” atallitdsa egy masik méretli csavarhoz)

- Létszdm: megmutatja az adott gépsoron, illetve technoldgidval dolgozéd
operatorok szamat

- Termelési id0: ez az idOtartam magéba foglalja a miiszak hosszabdl levont
sziineteket és egyéb tervezett megdlldsokat, ledlldsokat (Kosztolanyi —
Schwahofer, 2012).

1. dbra: Jelmagyarazat

Jelmagyarazat:

Folyamat,

technologia f r\

Tol6 rendszeri anyagmozgatas

Vevo
beszallit

rendelés

Késztermék mozgatasa a
vevohoz

Készlet

——»  Szupermarket I
Manualis informacid aramlas FIFO-

Forras: A szerzOk sajat szerkesztése/ Kosztoldnyi J. - Schwahofer, G. (2012) alapjan

A térkép aljan azt fogjuk jelezni, hogy az egyes folyamatok illetve technolégidknak
mennyi az értékteremtd ideje. Mivel a cég nem tudta pontosan meghatarozni ezt az
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idot, ezért csak megkozelitd értékeket fogunk alkalmazni az értékteremtd ido
meghatarozasara.

A folyamatok illetve technol6gidk kozott pedig azt fogjuk jelezni, hogy mennyi
1dot kell varnia egy-egy adott technoldogidnak ahhoz, hogy a masik technolégia
elkésziilhessen, ez az 1d6 mar tartalmazza az értékteremtd idOket is. A maradék
varakozds az alkalmazottak felesleges tevékenységeibdl, az el6re tervezett
elvégzendd id6 kicsuszdsabol, informécié és anyag hidny miatt jon l1étre. Ezek a
szamok éatlagolva és becsiilve vannak egy-egy munkdlatra levetitve a tulajdonos
segitsége altal (Steyer, 2018).

A termelés illetve kivitelezés iitemezése manudlis modszerrel mikodik a
vallalkozasndl, tehit vagy a projektmenedzser, illetve a miivezetd sajat maguk
szamoljdk meg a készleteket és alakitjak ki a termelési-kivitelezési utasitasokat.

A 26400 s miiszakido pedig ugy jott ki, hogy napi 8 éra 20 perc munkaidébdl 20
perc az ebédsziinet és a tulajdonos engedélyével pedig minden 6rabdl 5 percet
»cigaretta” sziinettel toltenek az alkalmazottak (Matuz, 2018).
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3.2. Jelenallapot térkép meghatarozasa

2. dbra: Jelenallapot térkép

Jelendllapot térkep
Kivitelezés Termelés utasitas PR Vevd
Beszillito 1
I~ 3sm2 KN
atlagosan
havonta
UW+CW Gipszkarton Hézag-
proﬁ19k Hé- lapok, o kitolteés,
A szerelése, igetelés elhelyezése, Ellenorzés glettelés,
felallitasa csavarozasa festés
. €230 €230 €50 ..
P:800 »:0 6l . P:0
F-700 . F:700 F:700 F:700 F:'OO
H:350 H:350 oo o HO
G:350 G330 o &0 G0
CT:1m2/900s CT:1m2/800s CT:1m2/1200s CT:1m2/30s CT:1m2/1200s
o0 o0 00,5 ora €00 €00
1ET 4 LET4 LET:S LET:1 LET:6
36400 s 26400 s 26400 s 26400 s 26400 s
1 E—— 2 o3 1 6
1 nap 1 nap 1 nap ‘ \ 1 nap ‘ \ 2 nap ‘ \
Osszesen: 22—
nap

Forras: A szerzdk sajat szerkesztése/ Kosztolanyi J. - Schwahofer, G. (2012) alapjan

3.3. Problémak feltiintetése a térképen

Az els0 észrevett probléma az volt, hogy a gipszkarton elhelyezés és csavarozasnal
megjelenik a csavarozogép 4tdllasa, illetve az Uj csavarok el6készitése, amely a
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tulajdonos elmonddsa alapjan atlagosan fél 6rat vesz igénybe, de egyes specidlis
esetekben ez akar tobb is lehet.

A masik észrevétel, hogy az ellendrzés a lean gondolkodds szerint egy értéket
nem teremtd felesleges tevékenység. A vizsgélt vallalkozas azért alkalmazta, mert
szeretné megeldzni azt a problémat, amely mar tobbszor is felmeriilt a kivitelezéseik
sordn. Mar a hézagjavitds, glettelés, festés folyamatai utdn meriilt fel probléma és a
tulajdonos elmondasa szerint sokkal nagyobb veszteséget okozott szimukra, ennek
elkeriilése érdekében megérte beiktatni ellendrzési pontokat. Az ellendrzéssel
kapcsolatosan még az az észrevételiink, hogy ez egy olyan sziik keresztmetszet,
amelynél a festékek mind készleten allnak, és az alkalmazottak sem végeznek
értékteremtd feladatokat.

A harmadik észrevételiink a felesleges készletezéssel fiigg Ossze, amely a lean
egyik alapelve is. Véleményiink szerint jelen esetben a hdszigetelés egy olyan
tevékenység, amelynek elvégzése nem igényel specidlis gépparkot, és amig elvégzik
a tevékenységet addig a gipszkartonlapok €s csavarok feleslegesen dllnak készleten,
valamint a legnagyobb helyet is veszik igénybe a készletek kozott.

Az utols6 észrevételiink pedig az, hogy az utolsé tevékenységet kovetden, a
hézagjavitds, glettelés és festés utdn van egy hat 6rds szdradédsi id6, amely a
leghosszabb varakozasi id6 a tevékenységek alatt.

Mivel itt egy kifejezetten projekt alapu tevékenységrdl van szd, ahol nem mar
meglévé gépeken dolgozé munkatdrsak végeznek operdcidkat, ezért itt a push
rendszerrdl pull rendszerre véltds nem lehetséges, vagyis nem valdsithatd meg
érdemben a hizérendszer (Steyer, 2018).

Az elsd egy nap az alapanyagok helyszinre szallitasét és pakolasét- rakodasat, és
rendszerezését foglaljadk magaba. Mivel ez sem teremt értéket a véllalkozas szamaéra,
ezért ez is egy muda, de ezzel a véllalkozas onmagaban nem tud mit kezdeni, viszont
azt megcsindlta, hogy jobban szervezi a pakolast €s raktarozast, bar ez ennek az egy
napnak csak koriilbeliil a 20%-ét teszi ki. Ahhoz, hogy a 80% széllitasi és pakoldsi
folyamat hatékonyabb lehessen, egy masik beszallitéra kellene véltania a cégnek, de
a véltds nem érné meg szamukra, még igy sem hogy egy teljes napnyi mudat ,,termel”
a vallalkozas (Matuz, 2018).
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Beszallitod

3. dbra: Problémak feltérképezése
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felallitasa csavarozasa festés
2800 2300 £52300 cs0 -
B:500 P:0 o0 2o P:0
F-700 F:700 F:700 F:700 F-700
H:350 H:350 H:0 H:0 HO
G350 G:350 G330 G0 G0
CT-1m2/900s CT:1m2/800s CT:1m2/1200s CT:1m2/30s CT:1m2/1200s
co-0 CO:0 CO:0,5 ora CO:0 CO:0
LET4 LET4 LET:5 LET:1 LET6
36300 s 26400 s 26400 s 26400 s 36400 s
1 25 2 3
1 nap 1 nap ‘ ‘ 1 nap \ 1 nap
Osszesen: —111;1;)

Forras: A szerzdk sajat szerkesztése/ Kosztolanyi J. - Schwahofer, G. (2012) alapjan

3.4. Jovoallapot-térkép

A jovéillapot térkép jelolései és formadlis kinézete ugyanaz lesz, mint az el6z6 két
térképé csak itt mar az az éllapot lesz dbrazolva, ahogy megoldhat6 médon 4t lett
szervezve a rendszer, vagyis itt mar a véllalkozds hatékonyabb és termelékenyebb

allapota lathato.
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A hosszu atdllasi id6 csokkentése a gipszkartonlapok elhelyezésénél és
csavarozdsdnal nem valdsithatd meg csak egy Ujabb csavaroz6gép bevondsaval,
amely segitségével mar két ember tudna csavarozni, és mindkettd kiilon géppel
kiilénbozo tipusu csavarokat. Az alabbi jovoéllapot térképen ezt nem fogjuk jelolni,
mivel ennek a beszerzéséhez jelentOsebb 0sszeg sziikséges és jelenleg a vallalkozas
ezt nem tudnd finanszirozni.

A mésodik problémara az ellendrzésnek, mint nem értékteremtd tevékenységnek
a beintegrildsa a legjobb megoldds. Lathatova valt, hogy az ellendrzést mar a
gipszkarton lapok elhelyezése és csavarozdsa utan, részegységenként kozvetleniil
végeznék. Ebben az esetben joval gyorsabba vilt az ellendrzési folyamat, és nem
jelent meg nagymértékii mudaként a miveletek sordn. Ugyanakkor a végsé cél
egyértelmiien egy olyan rendszer kialakitasa, amely teljesen kisziiri és lehetetlenné
teszi a hibdzds lehetOségét, ezdltal az ellendrzés, mint tevékenység és funkcid
azonnal értelmét vesztené.

A harmadik akadélyra leghatékonyabb megoldasként bizonyult az, hogy a
hdszigetelést az eldtte 1€vo profil feldllitdsi folyamatok utin egységenként és
kozvetleniil valésul meg. Ez technoldgiailag kivitelezhetd volt mivel a hdszigeteld
anyag elhelyezéséhez nem sziikséges specialis technoldgia és kiilondsebben nehéz
szaktudds sem. Ezdltal a vallalkozasnak a hoszigeteléshez sziikséges alapanyagai
tarolasdnak ideje is lerovidiilt, és egyben lerovidiilt a munka teljes elvégzési ideje is.

Az utolsé észrevételiink pedig, hogy a legvégso festék szaradasi hat 6ras hosszat
drasztikusan le kéne csokkenteni. Ez a legnagyobb vérakozdsi muda a rendszerben,
mert ilyenkor mar a dolgozék sem tudnak értéket teremteni, és mar kovetkezo
folyamat illetve miivelet sincs. Véleményiink szerint, ha ezt egy kaizennel vagy
esetleg akar egy kaikauval képesek lennének drasztikusan csokkenteni, akkor 6ridsi
hatékonysdg novekedést érhetnének el. A tulajdonos elmonddsa szerint léteznek
olyan festékek, amelyeknek fele annyi idé a szdradasi idejiik, viszont dragabbak,
ugyanakkor nem biztos, hogy annyival tobbe keriilne ezen tipusi festékek
haszndlata, hogy ne érné meg inkabb ezekkel festeni. Az alabbi jovoallapot térképen
azzal kalkuldlunk, hogy egy ilyen festék tipust alkalmazva fele annyi iddre
csokkenthetd a hat 6rds varakozasi muda. A végso cél itt is az lenne, hogy valamilyen
modszerrel vagy technoldgidval nullara csokkentse ezt az id6t a véllalkozas (Matuz,
2018).

Ahhoz hogy a miiveletek és folyamatok idejét drasztikusan csokkentsék,
bevezették ahol csak lehetett a FIFO rendszert. Valamint, ahhoz hogy a vallalkozas
hatékonyan tudja mikodtetni az aldbbiakban felrajzolt rendszert a munkaerd
bovitésére és hatékonyabb elosztisara is sziikség volt. (Eddig egy dolgozd két
miveleten illetve technoldgidn is dolgozott egyes esetekben, mert idOben egymads
utdn kovetkeztek, de az aldbbiakban 0ssze lettek vonva, igy mar egy dolgoz6 nem
tud két miiveleten is dolgozni.) (Steyer, 2018).
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4. dbra: Jovoéallapot térkép

Beszillito Kivitelezés/Termelési utasitas ¢ Vevo

— 3s0m2 KN
atlagosan
havonta

UW+CW )
profilok Gipszkarton Hézag-
szerelése, A l\ lapok. A \ kitolteés,
14113it4 elhelyezése, lettelés,
A felalh[asa ’ 1?2 .l/ csavarozasa '} %el‘.stés
- e P Ce0
5300 | Hoszigetelés £4:2300 Ellendrzés 0
F:700 B0 F:700
H:350 F:700 H0
G:350 gigso G0
CT:1m2/1700s CT:1m2/1230s CT:1m2/1200s
CO:0 CO:0,5 ora CO:0
LET:8 LET:6 LET:6
26400 s 26400 s 26400 s
1 — 2 1 3
2 nap 2 nap 2 nap

Osszesen: Jnap

6 nao

Forras: A szerzdk sajat szerkesztése/ Kosztolanyi J. - Schwahofer, G. (2012) alapjan

4. Osszefoglalas

Egyértelmiien le lehet vonni azt a kovetkeztetést a fenti elemzésbdl, illetve folyamat
optimalizalasbol, hogy a lean eszkozoket és moddszereket, de azon beliil pedig
kiemelten az érték térképezést és az ezaltal megvaldsulo ,.tisztan latast” és az azzal
jaro teljesitmény, illetve termelékenység javulds teljesen jol implementdlhaté a
projekt alapu gyartasi tevékenységek esetében is.
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A fentebb bemutatott atalakitott termelési rendszer kivaléan szemlélteti, illetve
bemutatja azt a teljesitmény novekedési potencidlt, amely a lean eszkozok és
modszerek alkalmazdsdban dllnak. A tanulmdnyban elemzésre keriild cég az
értéktérképezés és az azzal jar6 optimalizalasi dtszervezett folyamatok segitségével
8,5 nappal csokkentette az atlagos atfutdsi idejét.

A vallalkozds jelenleg még nem alkalmazza minden tekintetben a lean
eszkozoket €s modszereket, tehat a teljes, holisztikusan megjelend hosszu tavi
termelékenység és ezdltal versenyképesség novekedést még nem lehet latni, csak
annak részeredményeit.

Hazéankban az épitdiparban, de nagyon sok mas szektorban is, ahol a kis-kdzép
vallalkozasok szdma €s piaci részardnya domindns a lean eszko6zok és modszerek
alkalmazasa egyértelmiien versenyelony forrasként szolgal. Megallapithato, tehdt,
hogy az a szervezet, amely gyakorlatiasan tudja alkalmazni ezeket a lean eszkozoket
és modszereket, komoly termelékenység szintbeli novekedést ezdltal pedig
versenypozicio erdsitést- elonyszerzést érhet el.
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