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Absztrakt. A lean folyamatfejlesztések kulcsfontossdgiiak a termelési hatékonysdg javitdsa érdekében.
Kutatdsunkban a DMAIC médszertan alkalmazdsdval vizsgdlom az MEP lizem fejlesztését a lean six sigma jegyében.
Kiemelve az el6regydrtott vasbeton gydrtds kihivdsait, a tanulmdnyom részletezi, hogyan segit a lean menedzsment
a folyamatok hatékony tervezésében és méréseiben. A lean six sigma mddszertan bevezetése folyamatok

standardizdldsdval és hatékony fejlesztésével jdarul hozzd az iizem hatékonysdgdhoz.

Absztrakt. Lean process improvements are crucial for enhancing production efficiency. In my research, I examine
the application of the DMAIC methodology to develop the MEP facility within the framework of lean Six Sigma.
Highlighting the challenges of precast concrete production, my study details how lean management aids in effi cient
process design and measurement. Introducing lean Six Sigma methodology involves standardizing processes and

ensuring their effective development, contributing to the facility's efficiency.
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Bevezetés

Az eléregyartasnak kiemelt jelent6sége van az épitéiparban, kiillondsen a jelenlegi munkaeréhianyos
kornyezetben hiszen lényegesen csokkentheti a projektek atfutasi idejét, a helyszini élémunkaer6
igényt és ennek koltségét [3]. A hatékonysag és a koltségek optimalizaladsa mellett mindségi, valamint
épitészeti szempontbo6l is fontos az eléregyartott elemek alkalmazasa. Az ilyen tipusu épitéelemek
alkalmazasa Magyarorszagon a 20. szazad kozepén valt elterjedtté. A modszer hatékonysaga és
gazdasagossaga miatt az el6regyartas fokozatosan beagyazodott a magyar épitéipar gyakorlataba [4].
Ma Magyarorszagon tobb el6regyarté lizem is miikodik, amelyek kiilonbozé tipusu épitéelemeket
gyartanak. Olyan vallalkozasok, mint a PREbeton, Ferrobeton vagy a Strabag részt vesznek az
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eléregyartott elemek gyartasaban, hozzajarulva az el6regyartas népszerlisitéséhez és fejlesztéséhez a
hazai piacon.

A Market Cégcsoport tagvallalata, a PREbeton Zrt. 2020 6ta, zoldmezds beruhdzas eredményeként,
foglalkozik el6regyartott vasbeton szerkezetek gyartasaval, szerelésével és ehhez betonacél
megmunkalassal. A cégcsoportra jellemz6 az innovacidkra, folyamatos fejlesztésre vald nyitottsag és
ennek elemeként a PREbeton esetében is cél a folyamatos fejlesztés. A PREbetonnal végzett fejlesztés
soran az el6regyartott betonacélszerkezetek gyartast lean moédszertanra épitve kezdtiik el. A lean
szemlélet terjesztése mellett tobb modszertanra tamaszkodtunk, kiemelten a Six Sigma DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control), valamint az MTM (Methods-Time Measurement -

Médszerid6mérés) mddszertanokra. [6].

A fejlesztés célja az volt, hogy megsziintessiik azokat a problémakat, amelyek miatt nem késziilt el
megfelel6 mennyiségii vasanyag hataridére, és igy nem tudtuk Kiszolgalni az armatira szerelését.
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1. Az eldregyartott betonacél elemek eldallitasi folyamata

Gyartas

1. dbra: Az el6re gydrtds folyamatdbrdja (Forrds: Sajdt vizsgdlatok, 2024)
Abetonelem gyartas teljes értéklanca a kovetkezd fébb alfolyamatokbdl all (1. dbra):
- Vallalkozas
- Gyartas
o Gyartmanytervezés
o Betonacél megmunkalas
o Armattra szerelés

o Zsaluzas-ontés
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- Beszerelés
o logisztika
o helyszini beszerelés

Az els6 alfolyamat a vallalkozas, amelynek részeként torténik meg a gyartasi és a szerelési informaciok
Osszegyljtése, mely a vallalkozasi szervezet feladata. Ezt koveti a projekt indité megbeszélés, melyen a
tervezdk, gyartasvezetdk, beszerzési koordinatorok és épitésvezetok vesznek részt, céljuk a feladatok
pontos elosztasa és a sziikséges kapacitasok meghatdrozasa. Ennek a szakasznak a kulcs eleme a
projekt megvalésitashoz sziikséges informacidk rendelkezésre allasa és kozos értelmezése az Osszes
résztvevivel egyiitt.

A masodik alfolyamat a gyartas, amelynek az alapja a jovahagyott gyartmanytervek elkészitése. A
gyartas 1épései magukba foglaljak a zsalu épitését, az armattraval szerelt zsaluk elallitasat, valamint
a paszma feszitését (csak feszitett termékek esetében), az Ontést, a simitast, a kiszerelést és a
logisztikara valé kiszallitast. Ezek a 1épések Osszességében egy atfogd és jol szervezett folyamatot
alkotnak, melynek eredményeképpen a termékek hatékonyan és magas mindségben késziilnek el.

A gyartastervezés soran finom tervezés torténik, figyelembe véve az alapanyagok elérhetfségét és a
beszerzési informacidkat. Emellett kiszolgalé ilizemek folyamatai keriilnek el6készitésre és
litemezésre, mint példaul a lakatos lizem, asztalos tizem, MEP {izem és a raktar, hogy biztositsak az
alapanyagok id6beni rendelkezésre allasat és 0sszekészitését a gyartas szamara.

Ezzel prahuzamosan elindul a kapacitds tervezése és a standard alapanyagok rendelésének
el6készitése. Emellett a tervezés litemezése is nagy hangsulyt kap annak érdekében, hogy az id6ézités
pontos legyen és az 0sszes résztvevd hatékonyan tudjon dolgozni.

Az utols6 alfolyamat a beszerelés, amely magaba foglalja a gyartasi egységben és tarolasi helyen
torténd mozgatasat, valamint a kivitelezési helyszinre torténd kiszallitast is.

A kutatdsunk és felméréseink soran csak a MEP lizem miikodésére és folyamataira fokuszaltunk. A
MEP tertilet sajatossagai a kovetkezdk:

- Az MEP iizem feladata az armatura el6allitdsahoz ziikséges elemek vagasa és hajlitasa.
- Az lizem két miiszakban, a gyartasi igényekt6l fliggéen 10-45 fével miikodik

- Az lizemiranyitds 1 csarnokvezet6bdl és harom vezet6bdl all, akiknek a munkajat két tizemi
adminisztrator tamogatja

- AKkézi hajlitas és feldolgozas mellett 4 megmunkalé gép tAmogatja a munkavégzést.
1.1. A kutatas modszertana

Az eldgyartasi folyamat tekintetében a DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
modszertant alkalmaztuk az MEP ilizem fejlesztéséhez. Mint a hatékony folyamatfejlesztés egyik
alapvetd eszkoze, a DMIAC modszertan 1épésrdl 1épésre vezet minket az optimalizalt és hatékonyabb
gyartasi folyamatok kialakitadsahoz.
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A DMAIC modszer egy ot 1épésbdl allé folyamatot kovet: Meghatarozas, Mérés, Elemzés, Javitas és
Ellen6rzés, melyek sziikségesek a megbizhaté eredmények eléréséhez. Brundage, Kulvatunyou,
Ademujimi és Rakshith (2017) szerint a Six Sigma DMAIC megkozelitése olyan sziir6ként miikodik,
amely atvezet egy bonyolult problémabdl, sok ellendrizetlen valtozdval rendelkez6 helyzetbdl egy
olyan allapotba, ahol a minéség ellen6rzott [5]. A DMAIC integrans része a Six Sigma-nak. Ez
rendszeres és tényekre alapozott szigoru keretet nyujt az eredményorientalt projektmenedzsmentnek.
A mddszer latszdlag linedris és egyértelmlien meghatarozott lehet, de meg kell jegyezni, hogy a DMAIC
legjobb eredményei akkor érhetdk el, ha a folyamat rugalmas, és igy kikiiszoboli a termelékenynek
nem mindsulé 1épéseket [2].

F6 célunk az volt, hogy azonositsuk a leggyakoribb hibakat, azok gyokérokait feltarjuk, javaslatokat
tegylink a hibadk ardnyanak csokkentésére, valamint javitsuk a sigma szintet. Az elsé 1épésben
definialtuk azokat a tertileteket és célokat, amelyeket fejleszteni kivantunk a MEP {izemben.

x A probléma okénak K

elemzése rossz jobb B legjobd
Fejlesztés
A problémék Problmdk megoldésa;
szémuzerisitése hatékonysagndvelés
Meghatarozas DMAIC
e ——
A A Lean Six Sigma EllenGrzés
Problkima S A megolddsok
meghatérozdsa 5 fazisa fenntartésa

2. dbra: A DMAIC mddszertan (Forrds: Sajdt szerkesztés, 2024)
Ezta célta DMAIC médszertannal értiik el. A modszer 1épései [7];

1. Meghatarozas: probléma valasztas és elonyok elemzése. Az érintett folyamatok azonositasa és
leképezése, az érintettek azonositasa, az ligyfél igényeinek prioritizalasa és az iizleti tgy
indoklasa a projekt szamara.

2. Meérés: a probléma mérhetd formaba torténd alakitasa és a jelenlegi helyzet mérése.

3. Elemzés: hatasfaktorok és okok azonositdsa, potencidlis hatasfaktorok azonositdsa és a
legfontosabb hatasfaktorok kivalasztasa.

4. Javitds: folyamatok modositdsanak tervezése és végrehajtdsa a teljesitmény javitasa
érdekében, valamint a javitasi intézkedések tesztelése.

5. Ellend6rzés: a projekt eredményeinek empirikus igazolasa és a folyamatiranyitas és -ellendrzés
rendszerének bedllitdsa annak érdekében, hogy a javitasok fenntarthatdak legyenek, valamint
az Uj folyamatképesség és ellendrzési terv végrehajtasa.
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2. PREbetonnal megvalositott DMAIC folyamat

A DMAIC médszertan alkalmazasa lehet6vé tette szdmunkra, hogy strukturdlt és hatékony mdédon
fejlessziik a MEP lizem el6gyartasi folyamatait, maximalizalva ezzel a hatékonysagot és a mindséget.

A Kkovetkez6kben részletezziik a mddszertan megvalosuldsat a betonacél megmunkalasi-teriilet
fejlesztése soran.

2.1. Meghatarozas Fazis

A meghatarozas fazis célja a hibak tisztazasa és a problémak meghatarozasa. Ebben a szakaszban a
projekt céljat meg kell hatdrozni, illetve az ennek eléréséhez sziikséges és felmertilé folyamatokat is.
Ez annak érdekben torténik, hogy még miel6tt a munkak elkezdédnének, ismerniink kell minden

relevans elemet a folyamat hatékony fejlesztéshez [1].

A MEP miikodéssel kapcsolatos bels6 vevdi visszajelzések azt mutatattdk, hogy az armatura szerelés
sok esetben nem tud idében elkezdddni, vagy megszakad a hajlitott betonacél elemek hidnya miatt.
Ennek fellilvizsgalata érdekében 6sszedllt egy projekt stab folyamat mérnokokkel, tertileti vezetokkel
és mindséget szabalyozo kollegakkal, akik egy workshop keretein beliill megvizsgaltdk a MEP {izem
alap miikodését és folyamatait, valamint a vevdi visszajelzéseket. A megbeszélést kovetGen arra a
kovetkeztetésre jutottak, hogy szilikséges Osszeszedni és részletezni azokat az okokat és tiineteket,
amelyek kivaltjak a felmeriil6 visszacsatolasokat.

A meghatarozasi fazis els6 l1épéseként készitettlink egy részletes elemzést a lehetséges kivalté okok
azonositasahoz. A kovetkez6 abra ezeket az okokat mutatja be:

Nincs anyag az
armatura szereléshez /

Nem késziilt el

M

Elkésziilt

Nem volt idd legydrtani Nem taliljuk Nem j6 mindségh
¥

3. dbra: Vevdi visszajelzés alapjdn ésszegytjtétt tiinetek és azokat kivdlté okok (Forrds: Sajdt szerkesztés, 2024)

A tiinetek hatterének feltérképezése soran vizsgaltuk és elemeztiik a potencialis magyarazatokat és
lehetséges okokat. Ebben az esetben a gyokérokot a gyartasi id6 hidnya, valamint a hatékonysagbeli
probléma jelentette. Alapjaiban tobb tiinetet hatdrozhatunk meg, ebben a vizsgalatban kifejezetten az
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armatdra hidnyos kiszolgalasara 6sszpontositottunk. A 3. abra tovabbiakban azt is szemlélteti, hogy
akkor, ha elkésziilt a termék milyen tovabbi gond meriilhet fel.

A workshopon részt vettek a betonacél megmunkaldsért felelés, kozvetlen és kozvetett mdédon
résztvevd vezetok, termelési iranyitok, mérnokok. Kozosen arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a

mérési fazisban leginkdbb a gépek teljesitményére, illetve az lizem szervezésével foglalkoztunk.
2.2. Mérés Fazis

A mérési fazisharom szakaszbol tevédik 6ssze;

e az egyik a gépid6 adatok kielemzése, amely a teljesitmény, a variancia és a produktivitas
elemzéséhez szilikséges,

e amasik a helyszini megfigyelés, amely a miikodés megértéséhez nyujt segitséget,
e a munkatarsakkal folytatott gemba séta, amely soran a tapasztalatokat tudtuk osszegy(jteni a

napi gyakorlatokbol.

Az alacsony hatékonysagbol kiindulva elkezdtiik az {izemben taldlhat6 gépadatokat elemezni. A
teriileten 0sszesen 4 gép talalhato, viszont mi els6 korben 3 gépet vizsgaltunk. A miiszakok Osszesitett
id6tartama 16 dra, délel6tt és délutan 8-8 ora. A felmérés soran arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy
az oOrai termelési adatok alacsonyak és nem stabilak. A gépadatokbol kiolvashatéva valt, hogy a széras
igen magas, mind a 3 gép esetében el6fordult, hogy a napi termelékenység széls6értékei 5 és 12 6ra
kozottvaltoztaka 2 honapos felmérési ciklusban.

Felmérési szakaszban vizsgalt gépek termelési
adatai

C gep felmerés elotti allapot

B gép felméres elotti allapot

'

A gép felmeérés elotti allapot

0:00:001:12:002:24:003:36:004:48:006:00:007:12:008:24:009:36:00

m Szords mAtlag

4. dbra: A 2 hénapos felmérési ciklusban vizsgdlt gépadatok termelési adatai (Forrds: Sajdt szerkesztés, 2024)

A termelékenység vizsgalatat kovetben, tanulmanyoztuk az atvaltasok aranyat a teljes 2 hdnapos
ciklusban. Az 5. abra alapjan megallapithat6, hogy a napkdzbeni atméré valtasok szorasa magas. A “B
gép” esetén Kifejezetten jellemzd, hiszen valtasok minimum értéke 4, maximum értéke 53 darabszamu

volta fejlesztés el6tti id6szakban.
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Felmérési id6szakban a napkézbeni atméré
valtasok atlaga és szérasa

Cgép

Agép

5,00 10,00 15,00 20,00 25,00 30,00

m Szords mAtlag

5. dbra: A 2 hénapos felmérési ciklusban vizsgdlt gépadatok dtmérd vdltdsdnak adatai (Forrds: Sajat szerkesztés,
2024)
Az 6. abra szemlélteti az “A gép” esetében az atallasok szamat egy miszak soran. A piros vonalak
jelentik az atallasokat, amelynek darabszama 14. Az gépadatok valamint a helyszini megfigyelések
soran megallapitottuk, hogy az ilyen gyakorisagi atallas a napi termelésben a szervezettség és
el6késziilet hidnyabdl fakad, hatékonysagbeli problémahoz vezet napi termelésben.

"A" Gép atallasai egy 8 6ras miiszak soran
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Termékek sorszama

6. dbra: Az “A gép” gépidé adatok az egyikmunkagépen a MEP ilizemben (Forras: Sajat vizsgalatok,
2024)

A személyes megfigyelések soran az volt a konklizio, hogy az alap- és segédanyag kiszolgalas szintén
problémas. Erre egy szembetiin példa az volt, hogy egy miszak alatt legaldbb kétszer keresték a
raklapot, tovabbiakban maga a raklap elhelyezése is problémas volt, hiszen a géphez nem fértek oda
nagy szamban a tarolo egységek, igy a tarolohelyek feliilvizsgalata is sziikséges volt.
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7. dbra: A fejlesztési szakasz elétti Gemba séta sordn megfigyelt tdroldsi hibdk (Forrds: Sajdt szerkesztés, 2024)
2.3. Elemzés Fazis

A grafikon elemzésekbdl kidertilt, hogy a folyamat instabil, tul sok a valtasok darabszama amelybél
kifolyolag a produktivitas hektikussa valt. Az elemzési fazisban arra torekedtiink, hogy az adat alapu
vizsgalodasainkat tovabb bévitsiik személyes tapasztalatokkal. Ennek kévetkeztében a gemba sétak

mennyiségét megnoveltik és személyes megfigyelésekkel bdvitettiik a rendelkezésre allo
informaciokat.

Az gépadat feldolgozasa soran szembe ti{in volt, hogy kiegyenlitetlen munkavégzés az lizem tertiletén,
Mivel az esti miiszakban volt a leglatvanyosabb, gemba sétat szerveztiink a kései 6rdkra. Az esti
miiszak soran mefigyelhet6 volt, hogy a munkasok nem dolgoztak. Ebbdl arra kovetkeztettiink, hogy a
munkaszervezés hidnyos, nem elég hatékony a gépkihasznaltsag kifejezetten a délutani miiszakban.
Hozza kell tenniink, hogy a délutani miiszak soran megfigyelhetévé valt, hogy vezeté hidnyaban a
dolgozo6k nem hasznaljak ki az idejliket, kontroll nélkiili, hiAnyos munkavégzést folytatnak.

8. dbra: A betonacél tdroldsdnak hidnyossdga (Forrds: Sajdt szerkesztés, 2024)
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A sajat tapasztalatok, tovabbiakban lehetséget biztositottak a gép adatok megértésében. A
felméréseink alapjan a legtobbszor el6fordulé hiba az eléallitott termék esetén, hogy a tarolasi hely
nem volt megfeleléen kitaldlva és nyomon koévetve (8. abra), ezért nem talaltak a terméket, illetve
hasonld mértékben voltak min6ségi problémak is. Valamint anyagaramldsi problémak is szembe

tlin6ek voltak a bejarasok folyaman.
2.4. Javitasi Fazis

A javitasi fazis azokat a folyamatokat foglalja magaban, amelyeket megtettiink annak érdekében, hogy
a problémak és veszteségek csokkenjenek. Az egyik latvanyos eredményiinket a 9. abra mutatja be. A
6. abran talalhaté gép adatai egy és ugyanaz az 8. abran lathaté diagrammal, 3 honapos kiilonbséggel.
Ahogy a korabbi bekezdésben utaltam r3, alapvet6en a termelékenység instabiltasat az atvaltasok
magas darabszama okozta. A leghatdsosabb valtozast a tarolasi helyek kijel6lése és struktaralasa, a
kozlekedési utak felszabaditdsa, a munkatervezés fejlesztése és a miiszakok Aatszervezése
eredményezte. A bevezetett akcidknak koszonhetéen munkaszervezés hatékonysagnovelése jol
kivehet6 a diagrammon.

"A" Gép atallasai fejlesztés utan 8 dras miiszak
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9. dbra: Az “A gép” napi termelési volumene (Forrds: Sajdt vizsgdlatok, 2024)

Annak érdekében, hogy megsz{injon a termékek alland6 keresése, illetve atlathatobb és tisztabb lizemi
egységet kapjunk atrendeztiik a MEP egységet. A kovetkez6kben az elemek elhelyezését hataroztuk
meg, kiilonvalasztva és kezelésre elkiilonitve a keletkezé hulladékokat. Létrehoztunk egy egységes
hulladékkezelési rendszert, amelyben a kiilonb6z6 gyartasi veszteséget kollektiven gyfjtjiik. A
gyartasszervezés soran optimalizaltuk a teljes layout elrendezését, és atszerveztik az
anyagfolyamatokat, amelyet a 10. abra szemléltet. A felsé agon a szalasanyagok mozognak, az also6
agon a tekercsesek, igy a daruzasban is tudtunk optimalizalni. Létrehoztunk anyagtarolasi egységeket,
amelyek esetében csak azokat az anyagokat taroljuk itt, amelyeket 1-2 nap alatt elhasznalnak. Ezaltal a
tér nem lesz tulterhelt. A legnagyobb valtozast a komisszi6z6 teriilet 1étrehozasa jelentette, aminek az
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a szerepe, hogy ne a gépeknél dolgozé kollegak foglalkozzanak anyag el6készitéssel, szétosztassal vagy
mozgatassal, hanem a raktar és a raktaros kollegak késziilnek el6, valamint nyilvantartast is vezetnek
a forgo termékekral.

L‘ fi :E‘ fi m—“ﬂz![ Ei\mrg

)
. .
o] 1 | £
' i
T

L ————— 4 4
1 ! (7] B —— bR sl

| 'I T =
E—— LR ETE BTN

...................

10. dbra: Layout fejlesztés a MEP iizemben (Forrds: Sajdt vizsgdlatok, 2024)

Tovabba a gépeken szoftverfrissitést végeztiink, valamint egy 1j logisztikai részt hoztunk létre az
anyagaramlas és raktarozas megteremtése érdekében.

2.5. Ellenorzés Fazis

Az ellen6rzési szakaszban a bevezetett fejlesztési 1épéseket kdvetden a jelenlegi, valamint a felmérés
soran készitett gépadatokat osszehasonlitottuk. A 10. dbra alapjan megallapithat6, hogy az akciok
bevezetését kovetden a novekedett a stabilitds, hiszen az szdras csokkent, valamint az atlagos
termelési/lizemelési id6 is n6tt minden gépen 3-6%-kal.

Gépek termelési idejének atlaga és szérasa a
felmérés soran és a fejlesztés utan

C gép fejlesztési utani dllapot | ——

C gép felmérés elstti dllapot [ —
B gép fejlesztési utani dllapot | ——
B gép felmérés elétti dllapot [ ——
Agép fejlesztési utani dllapot  a———
Agép felmérés elstti dllapot [ —
0:00:00  2:24:00  4:48:00  7:12:00  9:36:00 12:00:00

W Szords WAtlag

10. dbra: A 3 gép termelési idejének felmérés elétti és akciok bevezetése utdni termelési volumene (Forrds: Sajdt
szerkesztés, 2024)
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A bevezetett akcié 1épések még nem érték el a teljes hatékonysagnovelést, ezért a tovabbiakban is
figyeljik a gép adatokat, személyesen részt vesziink a hajlitdsi folyamatokban. Hiszen a Lean
menedzsment egyik f6 alapelve a folyamatos fejlesztés. Workshopokat szerveziink annak érdekében,
hogy az érintett kollegakat beavassuk a fejlesztés kovetkezd 1épéseibe Is folyamatos informacid

aramlas, kapcsolattartas jojjon létre a MEP lizem vezet6je és csapata, valamint a fejlesztési stab kozott.
3. Osszefoglalas

A kutatdsi munka soran a Prebeton betonacél megmunkalas fejlesztését tliztiik ki célul. A miikodés
hatékonysaganak novelése érdekében az adat- és veszteségfelmérésen alapuld fejlesztési modszert, a
DMAIC -ot alkalmaztuk. A DMAIC moddszertan (a Six Sigma integrans része) rendszeres és tényeken
alapul6, és szigori keretet nyujt az eredményorientalt projektmenedzsmentnek. A moédszertan
segitségével fellilvizsgaltuk az egység problémait, adatalapi és személyes tapasztalatok
rendszerezésével fejlesztési utvonalat, akcidtervet hoztunk létre. Ennek részeként a gyartasszervezést
optimalizaltuk, hogy csokkentsék a folyamat kozi valtasok miatti veszteségidét és noveljék a
gépkihasznaltsadg idejét. Emellett a munkavégzés fegyelmezettebbé tételére és a megszakitasok
szamanak csokkentésére is nagy hangsulyt fektettiink.

A mindség javitdsa érdekében bevezettiik a kovetkezetes els6 darab ellendrzését, valamint
fejlesztettiik az azonosithatdsagot és a nyomonkdvetést. A layout tertiletén is valtoztatasok torténtek a
gyartasi szlik keresztmetszetek megsziintetése érdekében. Ennek részeként tudatosabba tettiik a huzé
elv alkalmazasat, optimalizaltuk a daruzast, és fejlesztettiik a nyomonkovethetéséget. Ezek az
intézkedések osszességében hozzajarultak a Prebeton betonacél megmunkaldsanak hatékonysaganak
és minéségének javitasahoz. Tovabbiakban a szemlélet kozpontositisa és a folyamatos fejlesztés az

iranyelv.

A bevezetett 1épések kovetkeztében ndtt a termelékenység 3-6%-kal. A szdras értékét a 3 gép esetében
a felére csokkentettiik, ezaltal sikeriilt stabilizalni az el6allitasi folyamatot. A mérhet6é eredmények és
javulasok kiértékelését kovetden tovabbi 1épéseket hataroztuk meg annak érdekében, hogy a fejlesztés

volumene tovabbiakban is névekedjen.
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