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XXXVII. BEST PRACTICE FjRUM 

GRUNDFOS 

{ȊŞƪŜǎŦŜƘŞǊǾłǊ, 2016. szeptember 30. 
 

 2016. szeptember 30-án 47 szakember részvételével került megrendezésre a XXXVII. Best Practice 

Fórum a Grundfos Kft-nél Székesfehérváron. 

A CƽǊǳƳ ŎŞƭƧŀ a hosszú távú fejlesztési, optimalizálási projektek sikeres vállalati megoldásainak, jó 

gyakorlatainak megosztása a fórum résztvevői között. 

A nap elején DǊΦ bŞƳŜǘƘ .ŀƭłȊǎ, a KVALIKON Kft. ǸƎȅǾŜȊŜǘǃ ƛƎŀȊƎŀǘƽja előszójában megköszönte a 

házigazdák szíves vendéglátását és elmondta, hogy a Grundfos pár év után ismét a legjobb 

helyszínnek bizonyult a Best Practice Fórum megszervezésére, mivel a lean szemléletű fejlesztések itt 

élőben láthatók, és ha a három fontos dolgot nézzük, akkor az itt mind megtalálható és 

végigkövethető: ŜǊŜŘƳŞƴȅŜƪΣ ƎȅŀƪƻǊƭŀǘƻƪΣ ŦŜƭǘŞǘŜƭŜk. 

! ƘłȊƛƎŀȊŘŀ ƴŜǾŞōŜƴ CŀǊƪŀǎ DłōƻǊΣ ƳǼǎȊŀƪƛ ƛƎŀȊƎŀǘƽ ƪǀǎȊǀƴǘǀǘǘŜ ŀ ǊŞǎȊǘǾŜǾǃƪŜǘ Şǎ Ƴǳǘŀǘǘŀ ōŜ ŀ 

ƎȅłǊŀǘΦ  

Farkas Gábor 2000-óta dolgozik cégnél, termék mérnökként kezdett, most 

műszaki igazgatóként 4 gyárért felel és hozzá tartozik többek között a lean 

fejlesztésekkel foglalkozó csapat is, így Gábor aktívan részese volt a gyárak 

fejlesztésének és ezen belül a Lean transzformációs folyamatnak is. Grundfos 

alapítása 1945-ben történt (szivattyúkkal indultak), alapító Poul Due Jensen. 

Jelenleg egy közepes multinak számít a vállalat 18 500 alkalmazottjával. A 

Grundfos célkitűzése, hogy Meghatározó szereplő akar lenni a piacon, aki 

meghatározza az irányvonalakat. Jelenleg azokban a szegmensekben, ahol jelen 

van, ott piacvezető a Grundfos. Alapítványi és családi tulajdonban van a vállalat, 

mely biztos hátteret ad a cégnek (nem lehet eladni, változtatni), pontosan 

rögzítve vannak a működési és fejlesztési szabályok. Nagy hangsúlyt fektetnek az innovációra, 

fejlesztésekre és a fenntarthatóságra.  

Alap tevékenység: szivattyúk gyártása, nyomásnövelő berendezések, búvárszivattyúk, adagoló 

szivattyúk, ipari alkalmazású szivattyúk (speciális vegyszerek szállítására speciális termékek), melyben 

a legnagyobb gyártó a piacon. 

Digitalizáció nagyon fontos a termékeknél: minden fontos műszaki adatot rögzítsen az eszköz, mert 

ez biztosítja a műszaki optimalizációt és a fejlesztéseket. Nagyon sok fejlesztési projekt volt és van a 

gyár életében, mivel a környezeti és műszaki kihívások a folyamatos fejlődésre ösztönöznek. 

Stratégiát tekintve olyan globálisan vezető vállalat szeretne lenni a Grundfos, aki nem csak követi, 

hanem inkább meghatározza a trendeket és a fejlődést. 
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A magyarországi gyártás mellett K+F tevékenységgel foglalkozik a vállalat. TC – Technológiai 

Centrum-ban gépeket gyártanak, melyekkel pontosan lehet ellenőrizni a termékeket. A tulajdonos 

egyértelműen meghatározta az elvárásait: évi 6%-os növekedés és 10%-os adózás előtti nyereség 

(PBT). A vállalat vezetői rendszeresen összeülnek stratégiai megbeszélésre, ahol arról egyeztetnek, 

hogy a hosszú távú stratégiát hogyan, milyen erőforrás 

ráfordításokkal érik el.  

Stratégiát meghatározza a vezetőváltás (Dánia), 

melyben a fejlődés finanszírozása, a nagyobb bevétel 

(átlátható költségek) mellett a beszállítói lánc, a pontos 

terméktervezés, a szerviz tevékenység, valamint a vevői 

kapcsolattartás és együttműködés a fontos. 

A 2020-as stratégia 5 pillérből épül fel:  

¶ Lean program 

¶ Supply Chain Mgmt.  

¶ Termékfejlesztés  

¶ Szerviz csapat (magas árréssel dolgoznak)  

¶ Vevői kollaboráció (együttműködés)  

 

[ƛƎƘǘ IƻǳǎŜ ǇǊƻƧŜƪǘ ōŜƳǳǘŀǘłǎŀΣ ƘƻǎǎȊǵ ǘłǾǵ ŦŜƧƭŜǎȊǘŞǎƛ Şǎ ƻǇǘƛƳŀƭƛȊłƭłǎƛ ǇǊƻƧŜƪǘ 

 

Szamalovits Tibor János (Operational Excellence 

Manager) 2007 óta dolgozik a gyárban (2015-ig 

termelésvezető, majd műszaki kiválóság vezető). [GSE – 

Grundfos Shopfloor Excellence, mint a lean-ért felelős 

csapat vezetője] 

2008-ban kezdődött a lean szemlélet kialakítása, 

Dániában akkor már komolyabban foglalkoztak vele. Itt 

2010-ben indult be igazából a lean szemléletváltás, az 

első Lean pilot projekt Dániában indult el, aminek a fedő neve Light House volt. Egy nemzetközi 

tanácsadó céggel, a Lean Coachinggal kezdet el együtt dolgozni a cég, ahol sok volt Toyota-s 

szakember dolgozott. A Light House elnevezés, olyan benchmark, minta gyárat, területet jelent, ahol 

magas szinten bevezetésre kerülnek a Lean rendszer elemei. Magyarországon az első ilyen Light 

House projekt a Motor (I.-es) gyárban indult el 2013-ban. A Lean bevezetés egy több éves 

kultúraváltási folyamat. A Lean csak akkor működik, ha ez beleívódik a kultúrába, a vezetésen felül az 

embereknek az alsóbb szinten is el kell köteleződnie a rendszer működtetése iránt.  

[Ŝŀƴ ƪǳƭǘǵǊŀ ƪƛŀƭŀƪƝǘłǎłƴŀƪ ƭŞǇŞǎŜƛ, szintjei: 

A Lean működésben a felső vezetőtől egészen az operátorig mindenkinek meg van a szerepe és a 

feladata. A rendszer bevezetése során, minden egyes szervezeti szintre egyértelműen meghatározták 
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a feladatokat, napi rutinokat, szabványos munkát. Az embereknek megtanították a standardokat, 

amit elvárnak tőlük, az alap a standard work, és az 5S, amire építve lehet Kaizenenek csinálni és az 

eltéréseket (problémákat) azonosítva fejlődni. Van egy minimum „job role”, amit pontról pontra a 

koordinátoroknak követni kell a munkájuk során. Hasonló képen egészen felső vezetésig 

mindenkinek egyértelműen meg van határozva a szerepe és a feladata és azok megvalósulását, 

rendszeresen, következetesen ellenőrzik és megerősítik a napi gyakorlatban.  

Az operátort követően a következő szint a csoportvezetők szintje, ők közösen kell, hogy megoldják a 

problémákat, hogy a standardokhoz visszakerüljünk, és még gördülékenyebben menjen a munka.  

Az operációs vezetők feladata, hogy „napi rutin” alapján bevezesse az eljárásokat és számon kérje az 

eredményeket. A felső vezetés feladata a Hoshin Kanri (Stratégia lebontása) és az előrehaladás 

rendszeres értékelése. 

Az operátoroknál úgy vezették be a Lean elemeket, hogy a szabványosított munkafolyamatot 

alakítottak ki és tanítottak be.  A dolgozónak pontosan tudni kell, hogy hol, hogyan, mit, mennyi idő 

alatt kell elvégeznie.  Az új belépő (vagy egy kolléga, aki egy másik területről átkerül) ennek alapján 

tudja meg, hogy mit kell tennie. Ezeket a munkafolyamatokat, sztenderdeket nem a mérnök, hanem 

az operátorok, koordinátorok, csoportvezetők közösen egy operációs csapattal alkották meg.  Sokat 

segítettek diákok az egyes munkautasítások elkészítésében. Az adminisztrációs munkát nem bízták rá 

a mérnök csapatra, hanem diákokra bízták rá, ami szintén egy jól működő gyakorlat lett.   

A kialakított munkautasításokat magukénak érezték az operátorok is, mert benne voltak a 

kialakításában. Az 5S bevezetést mindenhol úgy hajtották végre, hogy a dolgozókkal közösen, de az 

operációs csapat 

részvételével történt. A 

végén a dolgozóknak 

kellett elmondania, hogy 

mit, miért, hogyan 

alakítottak ki.  Mindenütt 

készítettek elvárt 

állapotról fényképeket, 

onnantól ehhez lehet 

viszonyítani a későbbi 

rendet az ellenőrzések, 

auditok során.  

 

hǇŜǊłǘƻǊƻƪΥ ǎȊŀōǾłƴȅƻǎ ƳǳƴƪŀǾŞƎȊŞǎ ƳŜƎƘŀǘłǊƻȊłǎŀΣ р{ 

¶ Cél: Szervezeti átalakulás meghatározása és megalapozása 

¶ Főbb kérdések: Mit? Hogyan? Miért? Időkeret? 

¶ A szabványokat nem a vezetők, hanem az operátorok és az érintettek együtt határozták meg  

¶ Alkalmazott eszközök: videózás, részletes munkaelemzés 

¶ 5S: a dolgozókkal együtt alakították ki az 1S-2S lépéseket, majd ők adták tovább az 

eredményeket 
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YƻƻǊŘƛƴłǘƻǊƻƪ όмл-нл Ŧǃǎ ŎǎƻǇƻǊǘƻǘ ƛǊłƴȅƝǘŀƴŀƪύΥ jǊŀƛ ŜƭǎȊłƳƻƭłǎκǀǎǎȊŜǎƝǘǃ, (ǘłƳƻƎŀǘłǎ Şǎ 

ƪƻƴŦƛǊƳłƭłǎ) 

¶ Cél: kontroll biztosítása a termelés alatt 

¶ A teljesítmények vizualizációja megmutatja, hogy hol lehet azonnali akciókat kezdeményezni 

(gyorsaság fontos szempont a költségek minimalizálásában) 

¶ Az órai összesítő felmérést a csoportvezetői is látja, így ez az alapja a fejlesztéseknek 

/ǎƻǇƻǊǘǾŜȊŜǘǃƪҌƻǇŜǊłŎƛƽǎ ŎǎŀǇŀǘΥ tǊƻōƭŞƳŀƳŜƎƻƭŘłǎΣ YŀƛȊŜƴΣ όCŜƴƴǘŀǊǘłǎ Şǎ ŦŜƧƭŜǎȊǘŞǎύ 

¶ Értékáram térkép az alapja a problémamegoldásoknak 

¶ A3-as módszer alkalmazása jobb vizualizáció és megértés érdekében 

¶ Gyakorlati példák alapján mennek végig a problémamegoldáson 

¶ Nagyobb feladatokra Kaizen workshopokat tartanak (elvárás: minden gyár havonta egy 

Kaizen WS-ot tartson, a legjobbak felkerülnek az európai versenyre, majd a globális Grundfos 

versenyen vehetnek részt) 

hǇŜǊłŎƛƽǎ ǾŜȊŜǘǃƪΥ bŀǇƛ ǘłƳƻƎŀǘłǎ όŜƭƧłǊłǎƻƪύ 

¶ Elv§r§s: napi feladatlista meghat§roz§sa ®s betart§sa (m®r®se ·r§nk®nt), visszajelz®st is 

kapnak a vezetŖk: a standardhoz k®pest min kell v§ltoztatni 

¶ Az oper§ci·s csapat a munkaideje nagy r®sz®t (4-5 ·ra) a Gemb§n tºlti (38% -r·l 77%-ra 

v§ltozott egy ®v alatt az ¿zemter¿leten tºltºtt idŖ). A vezetŖ egy meghat§rozott ¼tvonalat 

j§r be Gemb§n. 

o Vizualiz§ci· (koordin§tori fal):  

Á Ter¿leti - DAM (Daily Action Meeting) Wall  (4 -5/gy§r) 

Á Gy§ri- Factory DAM Wall  

¶ 11 -kor gy§rigazgat· elŖtt 15-20 perces §ttekintŖ 

¶ TOP3 probl®ma §ttekint®se 

CŜƭǎǃ ǾŜȊŜǘŞǎΥ IƻǎƘƛƴ YŀƴǊƛ όŞǊǘŞƪŜƪΣ ǎǘǊŀǘŞƎƛŀ ƭŜōƻƴǘłǎŀύ 

¶ C®l: a Grundfos kºzponti strat®gi§j§nak meghat§roz§sa ®s annak lebont§sa ¿zemegys®g 

szintre  

¶ L®p®sek:  
o Grundfos 5 ®ves c®lmeghat§roz§s (strat®gia) 

o £ves c®lok rºgz²t®se 

o A c®lok el®r®s®hez sz¿ks®ges fŖbb ir§nyok 

meghat§roz§sa 

Á Ter¿letek: 

¶ Biztons§g ®s fenntarthat·s§g 

¶ MinŖs®g 

¶ Sz§ll²t§s 

¶ Kºlts®gek 

¶ Munkav§llal·k 

o Akci·k m®r®se ®s vizualiz§ci· (DAM Wall)  

o Probl®mamegold§s ºsszegz®se (A3) 

o £rt®k§ram t®rk®p kidolgoz§sa 

o Bevezet®si terv: Tactical Implementation Plan (TIP) 
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DȅłǊƭłǘƻƎŀǘłǎ όGemba walk - Ƨƽ ƎȅŀƪƻǊƭŀǘƻƪ ƳŜƎƛǎƳŜǊŞǎŜύ (1-5.) 

Az előadásokat követően a résztvevők két csoportban 5 helyszínt, állomást érintve, a gyakorlatban 

lent az üzem területen ismerhették meg a jó gyakorlatokat és megoldásokat, ahol az egyes 

megoldások kialakításában és működtetésében résztvevők kollégák mutatták be azokat az 

érdeklődőknek.  

 
1. wŀƪǘłǊ łǘŀƭŀƪƝǘłǎΣ ƻǇǘƛƳŀƭƛȊłƭłǎΣ Cƭƻǿ ǘƻ ƭƛƴŜ ǇǊƻƧŜŎǘ- ŀƴȅŀƎłǊŀƳƭłǎ ƭƻƎƛǎȊǘƛƪŀƛ ŦŜƧƭŜǎȊǘŞǎŜƪ ς 

!ƭōŜǊǘ ¢ŀƳłǎ [Ŝŀƴ ǎǇŜŎƛŀƭƛǎǘŀ 

A raktár átalakítás célja, hogy a magas polcok száma csökkenjen, a tárolt termékek elérhetősége 

egyszerűsödjön, könnyen kezelhető legyen (gyors reagálású anyagkiszolgálás). 

Elvárások: 

¶ Milkrun 

¶ Szupermarket 

¶ Optimalizált raktárkészlet 

¶ Optimalizált gyártósori készlet 

¶ Optimalizált raktári kapacitás 

¶ Folyamatos sorkiszolgálás 

¶ Gyártósori magas polc csökkentés 
 
A fejlesztés végrehajtását projekttervben rögzítették, különös tekintettel arra, hogy össze kellett 
hangolni az egyéb, futó fejlesztésekkel (ne kelljen kétszer ugyanazt a feladatot (pl. elemzés) 
elvégezni). 
Az alkatrészek elemzésével (Part Mátrix PFEP – Plan for Every 
Parts) alakult ki a gyártási gyakoriság sorrend, ami 
meghatározza, hogy mely alkatrészeknek kell mindig 
rendelkezésre állni.  
Az anyagokat elemezték további szempontok alapján is: külső 
vagy belső anyagok, Kan-ban anyagok, listás anyagok (pl. 
súlykorlát). A termékek közül 5-6 anyag bizonyult kanban 
képesnek, a többi listás módszerrel kerül ki a sorokra.  
A sorkiegyenlítésnél műszakonként megvizsgálták optimalizálták az aktivitásokat (anyagbeérkeztetés, 
betárolás, kiszedés, előkészítés, kanban gyűjtés, vonat feltöltés, kitárolás időket Yamazumi chart 
segítségével kiegyensúlyozták). 
A Layout átszervezés már az elemzett adatok alapján hozott jó eredményeket: 

¶ 3200 paletta helyből 800 lebontásra került 

¶ Biztonság növelése 

¶ 23 köz hosszúságú Supermarket építés 

¶ Quality átvizsgálásra váró és problémás anyagok elszeparálása az alapanyagoktól 

¶ Targoncaparkoló kialakítás 

¶ Bejövő anyag terület kialakítás a kapuk mellett 

¶ Átpakolási terület megalkotása 

¶ Targoncaforgalom csökkentése (+ targoncaparkoló) 

¶ Vámterület áthelyezés 
A projekt eredményeként jelentősen csökkent gyártó sorok közötti anyagmozgatás és az azzal 
eltöltött idő, 5%-kal nőtt a termelékenység a gyártó sorokon, valamint 20%-kal csökkentek a polcok 
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és a készletek. A létszám 5 fővel növekedett, ugyanakkor pontosabbak lettek az egyes munkakörök 
feladatai, hatáskörei és a döntési jogkörök is. Skill mátrix alapján a fizetések is differenciálva lettek. A 
munkakörök feladatai szinkronba kerültek a bérezési táblában meghatározott szintekkel. 
A fejlesztések eredményeként a 
kontrollált bepakolásra időkaput 
alakítottak ki, és szabványos 
folyamatokat vezettek be, melyeket 
részletes munkautasítások 
(munkafolyamat lépés lap) írnak le. 
Az eredmények megosztása is nagyon 
fontos, így érthető ábrán mutatták be a fejlesztéseket, változásokat, melyek megtekinthetők az 
érintett helyszínen (gembán).  
A sori fejlesztések további előnye, hogy a magas polcok megszűntetésével a mozgató motorok 
(daruk) száma is csökkent, helyette kiskocsit használnak, így a termelékenység is növekedett (+5%). 
Tanulságok: 

¶ Kommunikáció nagyon fontos 

¶ Információ megosztás: projektet és napi munka összehangolása 

¶ Talk-show–dolgozói visszajelzés nagyon eredményes 

¶ Felelősségek meghatározása, átadása 

¶ Sori koordinátorok és operátorok mihamarabbi bevonása 

¶ Prioritások folyamatos felülvizsgálata 

¶ Terv review–felkövetni az esetleges változásokat –step change–logisztika 

¶ Eszkaláció a megfelelő időben 

¶ Audit: akciók, felelősök, határidő 
 
 
2. Light house project management- Show Room ς Nagy Zsuzsanna Project Mgr. 

A „Light house” projekt kiválóan mutatja, hogy miként is kell a stratégiából levezetni a 

célokat és összehangolni az aktuális fejlesztési feladatokkal annak érdekében, hogy a gyár 

fel tudja mutatni az elvárt ŜǊŜŘƳŞƴȅŜƪŜǘ és biztosítsa a ƳǼƪǀŘŞǎƛ ŦŜƭǘŞǘŜƭŜƪŜǘ.  

A projekt minden reggel 9-kor indul a napi 

feladatok megbeszélésével, minden szerdán 

a menedzsment részére adnak egy félórás tajékoztatást 

és utána fél órában a termelésben „Go&See” élőben is 

áttekintik a projekt eredményeit. Havonta egyszer van 

egy irányító bizottság (Steering Committee) ülés, ahová 

csak azokat a megoldandó problémákat viszik, ami felső 

szintű döntést igényel. A Light House projekt kiemelt 

prioritást élvez, Nagy Zsuzsa, direkben az első számú 

vezető alá tartozik.  

A projekt felépítését Nagy Zsuzsanna a projektszobában mutatta be, ahol a teljes falon a projekt 

vizualizációját láthattuk: státusz, célok, szállítandók/termékek, projekt team, kulcs mutatók (KPI) és 

az intézkedési tervek (TIP – Tactical Implementation Plan). A tervek 3 szinten kerültek lebontásra 

kiindulva a stratégiából. A változásokat STEP Change project-ek segítségével valósítják meg, 

amelyekre több példát is láttunk az üzembejárás során. A projekten belül az alábbi főirányok mentén 
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határozták meg a célokat, feladatokat: Biztonság, Minőség, Termékek, Költségek, Logisztika, 

Emberek. Ezeken a területeken konkrét mérhető célokat és mutatószámokat határoznak meg, ezek 

eléréséhez akciókat rendelnek, amelyek megvalósulását nyomon követik. A Light House projekt fő 

célkitűzése a stratégia által meghatározott komoly kihívást jelentő célkitűzések (idén 14% 

termelékenység növekedést várnak el a projekttől) elérése a Lean működés, sztenderdek vállalati 

gyakorlatban, kultúrában való meggyökereztetésén keresztül. A projekt team tagoknak folyamatosan 

nevelni, formálni kell a szervezetet, hogy ha véget ér a projekt az eredményeket utána is fent tudják 

tartani.   

A projekt eredményei: 

¶ Sztenderdek bevezetése 

¶ Magas raktárból alacsony raktár 
lett 

¶ Targoncamozgást minimalizálták 

¶ Termelékenység nőtt (2015: 8%) 

¶ Az emberek fejlesztése elindult 

¶ A változások eredményeképp a 
dolgozók munkája jobb lett. 

 

 

3. /a ƳƻǘƻǊ ƎȅłǊǘłǎ ƘǵȊƽǊŜƴŘǎȊŜǊ ƪƛŀƭŀƪƝǘłǎŀ - {ŜǊŦǃȊǃ DŜǊƎŜƭȅ [Ŝŀƴ ǎǇŜŎƛŀƭƛǎǘŀ 

A felsőbb szintű, pl. raktározási célok elérését több kisebb kaizen is szolgálja, ilyen volt a 

„húzórendszerű motorvezérlés a CM szivattyúgyártásban” fejlesztés. Célként határozták meg, hogy a 

belső gyártású termékek ne kerüljenek raktárba, hogy a készletezést optimalizálják (csökkenjenek a 

készletek, vizuális tervezés valósuljon meg) és az anyagáramlás egyirányú legyen. A „Nagy futó” 

termékek kanban kártyával ellátott fix tárhelyes 

kanban tárolóba kerülnek, a megmaradt anyagok is 

csak ide kerülnek vissza és nem a raktárba, először 

mindig innen kell fogyasztani az összeszerelő sornak.   

A Motortermelést „Heijunka Box” vezérli, a beérkező 

gyártási megrendeléseket az igények érkezésének 

megfelelően rakják be az egyes időszakok polcára.  

Számos jó megoldás alakult ki a területen a FIFO és a húzó rendszer 

fenntartására, ilyen a kanban kártyák zárt tárolóban történő gyűjtése, 

amelyből mindig csak a legalsó kanban kártya vehető ki. Fontos eleme, 

előnye a kialakított gyakorlatnak, hogy egy kézben van a teljes gyártás és a 

rendszer működtetésének felelőssége.  

A változást a layout/elrendezés, gyártási lépések és az alkatrészek pontos 

elemzésével, mérésével alapozták meg. A fejlesztésbe bevonták az érintett 
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dolgozókat és a vezetőket is. A gyártás megváltoztatását körültekintően kell végrehajtani, ugyanis 

minden tényezőt meg kell vizsgálni, amely hatással lehet a változásra, és a változás minden 

következményét is elemezni szükséges.  

 

 

4. tǊŞǎǘŜǊǸƭŜǘ ƎȅłǊǘłǎǘŜǊǾŜȊŞǎ ƻǇǘƛƳŀƭƛȊłƭłǎ ς CŀǊƪŀǎ ½ƻƭǘłƴ Lean specialista 

A GMH3 présterület fejlesztésének célja a finomtervezés vizualizálása: 

¶ Melyik gépen mi van gyártásban és ez 
meddig tart 

¶ Melyik gépen mi lesz a következő és ez 
meddig tart 

¶ Hol van szükség átállásra 

¶ Előretekintés (32-40 óra) 

¶ Támogassa a létszám elosztást 

¶ Mutassa meg a problémákat 

¶ Mutassa meg a szűk keresztmetszeteket 

¶ Legyen lehetőség rugalmas 
csoportvezetői/koordinátori beavatkozásra 

¶ Gyártásközi készletek átláthatósága 
 
 A megoldást dolgozói bevonással és rendszeres párbeszéddel közösen fejlesztették ki, így mindenki 

érti a feladatát és látja az eredményeket a táblán: 

¶ A préstervező állítja össze a gyártási sorendet és vezeti 

fel azt a vizuális táblára. Oly módon, hogy filctollal kitölti 

a préstervező kártyát és felrakja az elvégzendő feladatok 

közé. A kártyán ki van számolva, hogy a kiadott feladat 
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elvégzéséhez mennyi idő szükséges. A műveleti sorrendek, az anyagszükséglet, 

szerszámszükséglet, stb. alapján színkódokkal jelölik a beütemezett termékeket és külön 

jelölik a szűk keresztmetszeteket. 

¶ A koordinátor felügyeli az anyagok rendelkezésre állását, ütemezi a gyártást és elvégzi a 

működéshez szükséges ellenőrzéseket és beavatkozásokat. Ő helyezi fel a táblára a kártyákat, 

úgy, hogy az elvégzéshez szükséges idő figyelembe vételével ahhoz az időponthoz helyezi a 

táblán a kártyát, amikor annak be kell fejeződnie.  

¶ A dolgozó a betervezett gyártás szerint végzi a feladatát és azonnal jelzi, ha valamilyen 

probléma merül fel. 

Eredmények: 

¶ Vizuálisan (időben) látható a gyártás lefutása 

¶ Átlátható, kiszámítható gyártásközi (félkész) készletek 

¶ „Vész” esetén látható, hol lehet/hol kell beavatkozni és ez mit fog okozni 

¶ Átállás miatti veszteség idő csökkent 12 %-kal 

¶ Gyártási átfutási idő csökkent 32 %-kal 

¶ Termelékenység növekedett 3,6 %-kal 

¶ Gyorsítja a műszak átadást/átvételt 

¶ Támogatja az aktuális létszám elosztását 

¶ Nyílt kommunikáció: dolgozók és beállítók látják a következő feladatokat 
 

 

5. 5ŀƛƭȅ !Ŏǘƛƻƴ aŜŜǘƛƴƎΣ 5!a ŦŀƭΣ {ƘƻǇŦƭƻƻǊ ƳŀƴŀƎŜƳŜƴǘΣ ǾƛȊǳŀƭƛȊłŎƛƽ 

A Gyártás irányításának vizualizációja a DAM (Daily Action Meeting) falakon történik meg. Ezek előtt 

a táblák előtt ütemezetten zajlanak a megbeszélések, ahol az összes lényeges információ 

összefüggéseiben rendelkezésre áll. A Mindenkinek a saját területére vonatkozó információkat 

aktualizálni kell, és ki kell tölteni a megbeszélés előtt. A Megbeszélésen áttekintik a teljesítményeket, 

azonosítják a problémákat és intézkedéseket hoznak a legfontosabb felmerült problémák kezelésére.  

5.1 Koordinátori tábla 

A koordinátorok feladata, hogy biztosítsák a 

biztonságos és minőségi munkavégzést, 

konfirmálják a folyamatokat. Órai összesítőket 

vezetnek, vizualizálják a teljesítményt és az 

eltérésekre azonnali intézkedéseket vezetnek be. 

A kötelező feladatok elvégzését a koordinátori 

táblán összesítik. A sori eszkalációs eljárás szerint 

végzik el a problémák jelentését és a feladat 

jelentősége és illetékessége szerint végzik el a problémamegoldást. 
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5.2 Sori DAM Wall 

A sori vizualizációs összegző falon a napi feladatokat a stratégiából meghatározottak szerint 

csoportosítják: biztonság, minőség, kiszállítás, költség és dolgozók. 

Meghatározott ütemezés szerint a felelősök frissítik a 

táblán lévő információkat és naponta egyszer elemzik a 

működést. Naponta 2-szer van DAM falas megbeszélés 

délelőtt 10-kor és délután 15 órakor. Előtte 

mindenkinek (csoportvezetőknek) ki kell tölteni a saját 

részét az aktuális adatokkal.  

A működés során 

felmerült problémák 

közül a TOP3-at elemzik, 

ami a következő 24 óra 

termelésére lehet hatással, így azt azonnal megoldják (reaktív 

feladat). A TOP5 problémák is fontosak, de mivel az nem veszélyezteti 

a köv. 24 óra gyártását, így nagyobb határidővel oldhatók meg 

(proaktív megközelítés). Ha van még olyan probléma, ami fontos, 

akkor azt a Tactical Implementation Plan (TIP) – ben rögzítik a 

csoportvezetők. A problémák súlya, érintettség, újra felmerülés, stb. 

szerint még 1-8 hétig lehet követni, azokat, hogy valóban sikerült e 

megszüntetni a problémát, és ha 8 időszakon keresztül nem tért 

vissza a probléma, akkor lezárható az intézkedés.  

 

5.3 Gyári DAM Wall 

A gyári DAM fal hasonló felépítésű, mint a sori fal, ugyanazok az elemek, de a sori információk 

összesítve találhatók meg benne, kiegészülve a futó 

projektekkel.  

A vezetőség hetente tekinti át az eredményeket és végzi el a 

szükséges beavatkozásokat. 

A Gyári DAM falra, azt a TOP 3 problémát eszkalálják, amiket 

alsóbb szinten nem sikerült megoldani.  

 

5.4 Kaizen 2.4 

A vizualizáció utolsó fontos állomása a Kaizen fal volt. A többször továbbfejlesztett fejlesztési 

összesítő mutatja, hogy milyen lépések és elvárások szerint kell az ötleteket rögzíteni. 
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A leadás után a Lotus Notes levelezőrendszerben rögzítik a Kaizeneket (papíron szokták leadni, de 

elektronikusan is leadható), amiket az illetékesek ellenőriznek és vagy visszaküldik kiegészítésre az 

illetékes döntéshozóhoz. A beadott Kaizen javaslatok státusza jól nyomon követhető a Kaizen falon. A 

bevezetést lehetőleg saját kezűleg kell megoldani (nem igényel egyéb erőforrást). A javaslatokra 

pontot adnak, egy pont 300 Ft-ot ér. Ha az ötletet beadó meg is valósítja az ötletet, akkor a pontjait 

megduplázzák, de ha szükséges segítség a megvalósításhoz, akkor a fejlesztéshez a beadó megkapja a 

külső támogatást. Ha valaki segít a megvalósításban, akkor ő is felírja a nevét és ő is pontot kap.  

A Kaizen működése során félévente meghirdetnek 

kiemelt témákat, melyeket külön extra pontokkal 

jutalmaznak. A Kaizen ötletek 100 millió forint 

megtakarítást hoztak az utóbbi évben és a dolgozók 80-

85 %-a vett részt benne. A komolyabb megtérüléssel 

járó ötleteknél a van egy kalkuláció és az ötlet 

beadásakor a beadó megkapja a kalkulált megtakarítás 

5%-át és egy év után (miután megvalósult) a másik 5%-

ot.  

Az elismerésnek is helye van a vállalat életében: a gyárban a legtöbb ötletet beadót, a legjobb 

javaslatot jutalmazzák, ugyanakkor a Grundfos globális versenyében is részt vehetnek a jobbak. 

 

BEST Practice ς ±ƛǘŀŦƽǊǳƳ  

Összegzésképpen is kiderült a kérdésekre adott válaszokból, hogy a stratégiai szemléletű lean 

fejlesztések eredményesek voltak: nőtt a kiszállítási pontosság, csökkent a selejt, nőtt a 

termelékenység és a munkabiztonság. A gyár munkatársai megdolgoztak azért a bizalomért és 

felhatalmazásért, ami jelenleg a GSE csapat munkáját támogatja.  

Jó tapasztalat, hogy a tatabányai gyárban először alkalmazott módszereket, tapasztalatokat 

átültették a székesfehérvári gyárba is, a hiányosságokat pótolták, a módszertanokat, sztenderdeket 

pontosították és nagy figyelmet fordítottak a dolgozói bevonásra és a vizualizációra valamint a 

vezetői támogatásra.  

Jó gyakorlat, hogy a GSE (Grundfos Shopfloor Excellence) projekten belül 5 lean szakértő dolgozik 

teljes munkaidőben, azaz megteremtették az „intézményesített szervezeti hátteret” a szakszerű 

fejlesztéseknek. A lean szakértők komoly szakmai tapasztalattal rendelkeznek, ismerik az általuk 

támogatott területeket, operatív segítséget nyújtanak az érintett területek munkatárasainak a 

felmerült problémák megoldásában és Lean módszerek eredményes bevezetésében, ezért szívesen 

fordulnak hozzájuk segítségért. Ez lehet az alapja annak is, hogy a jó kapcsolatot tudtak kialakítani a 

dolgozókkal, ugyanis megfelelő figyelmet és energiát tudtak fordítani a bevonásra és a változások 

érzelmi (láthatatlan) oldalát is kézben tartották. A dolgozók megkapták a megfelelő figyelmet, részt 

vehettek a sztenderdek kialakításában és azt érezték, hogy a gyár jövője az ő kezükben is van, 

ugyanakkor jobban tudták tervezni a feladataikat, pontosabban látták az elvárásokat, amikhez 

igazodniuk kell. A dolgozók a szakmai, módszertani ismerteket oldaláról is megkapják a 
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figyelmet/törődést, ugyanis a „GMH egyetem” keretein belül, saját oktatói kapacitással a dolgozók 

képzéseken vesznek részt. Nagy figyelmet szentel a gyár az új dolgozók betanítására és integrálására, 

hogy a jó gyakorlatokat és eredményeket meg lehessen tartani. 3 hónap betanulási idő van, utána 

kell a kollégáknak kompetencia vizsgát tenniük. Az első héten tantermi oktatások vannak, utána 

mentori rendszerben történik az új munkatársak betanítása. A mentorok folyamatosan egy mentori 

füzetben checkelik mi az, amit már megfelelően el tud végezni a munkatárs, úgy csinálja-e ahogy le 

van írva. A betanítási folyamat a sztenderdek felülvizsgálatára is alkalmas, ugyanis az új dolgozó 

közben azt tudja ellenőrizni, hogy a leírt munkautasítás / sztenderd betartható –e, annak alapján 

megfelelően elvégezhető-e a feladat.  

A fórum végén a résztvevők összefoglalták ǾŞƭŜƳŞƴȅǸƪŜǘΣ ǘŀǇŀǎȊǘŀƭŀǘŀƛƪŀǘ, melyek alapján 

kimagaslóan elégedettek voltak a lean fejlesztések szervezettségével, a vezetői hozzállással, a 

ráfordított munkával, az eredményekkel, a dolgozók aktivitásával. Különösen tetszett a „talk show”, 

ami lehetőséget ad a munkatársakkal való párbeszédre, amikor kiválasztott dolgozók mondják el a 

problémáikat és közösen elemzik azokat. 

 

 

msszefoglalva 

A Grundfos olyan lean kultúrát és gyakorlati eredményeket mutatott, mellyel nem csak a „lean” 

szemlélet szükségességét érezhettük, de megtapasztalhattuk, hogy a globális stratégia hogyan jut el 

az operátorokhoz és miként motiválja a dolgozókat a jobb és hatékonyabb működés érdekében.  

Láthattuk, hogy kitűzött célok elérése (cégcsoport és gyári szinten is) csakis a szisztematikusan 

megtervezett fejlesztési lépések (stratégia lebontás – Hoshin Kanri) stratégiai megalapozásával és 

következetes végig vitelével lehetséges.  

A Lean csapat komoly felhatalmazással bír, amit a korábbi sikerek alapoztak meg, így egy megfelelő 

projekt és megvalósíthatósági terv után a vezetés nem kéri számon napi rendszerességgel tőlük az 

azonnali megtérülést, hanem a bevállalt célok elérését követi rendszeresen nyomon azoknak a 

mutatószámoknak az alakulása szerint, amikben komoly (kihívást jelentő) célszámokat vállalt be a 

Lighthouse projekt (GSE csapat). pl. 14%-os termelékenység javulás.   

A következetesség, a napi rendszeresen végzett „Kata”-k, gyakorlatok erősítik meg azokat a 

viselkedéseket és a sztenderdeket, amiken keresztül a magasabb teljesítmény elérhető és 

fenntartható. Az 5S módszer és a szabványos munka biztos alapot képez a további elemek 

alkalmazásához, ezek betartását rendszeresen ellenőrzik. A PPS és az A3 probléma megoldási 

folyamatnak is meg vannak a sztenderd lépései, amire a vezetők, mérnökök ki vannak képezve.  

A vezetők nem csak a célok lebontásában és a megvalósulás értékelésében vesznek részt, hanem az 

operatív team aktívan részt vesz a STEP Change projektek, Kaizen workshopok irányításában és a TOP 

3, 5 problémák megoldásában, valamint a Lean módszerek és tudás terjesztésében. Van egy GSE 

University is, ami egy olyan online tanulási, training platform, amin keresztül a különböző Lean 

módszereket a Management team tagjai oktatják az érintett résztvevőknek.  
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A cégnél egyértelműen érezhető volt annak a következetes és elkötelezett GSE tevékenységeknek az 

eredménye, ami a napi munkába és az egyszerű sori dolgozó viselkedésébe is eredményesen 

beépítette a Lean módszerek, alapelvek és rutinok alkalmazását. A résztvevők is megtapasztalhatták, 

hogy a Grundfos Magyarország egy olyan cég, ahol valóban működik a PDCA ciklus és a Kaizen 

tevékenység a napi munka része. Gratulálunk az eddigi eredményekhez!  

Köszönjük azt a professzionális és felkészült szervező munkát és előkészítést, valamint a Fórum 

lebonyolítását, amely keretében a Grundfos munkatársai megosztották velünk eredményeiket, 

tapasztalataikat és jó gyakorlataikat! 

 

Budapest, 2016. szeptember 30. 

Dr. Németh Balázs 

Csécsei Róbert 

 


