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A VALLALATMERET SZEREPE A TERMELESBEN
— A MERESI MODSZER HATASA

A szerzok cikkiikben feltarjak a vizsgalt vallalatok mérete, termelésben alkalmazott gyakorlataik és a ter-
melés soran elért teljesitményiik kapcsolatat. Részletes irodalomfeldolgozasuk eredménye arra utal, hogy
a méretet, illetve annak kategorizalasat a kiilonb6zd kutatok kovetkezetleniil végezték, és ennek is koszon-
het6en vegyes eredmények sziilettek a méret szerepével kapcsolatban. Az ellentmondasos eredményekbdl
kiindulva egy tobboldali, sokvaltozos statisztikai médszertant alkalmaztak. Ennek eredményei azt mu-
tatjak, hogy a méretnek nincs kozvetlen hatasa a teljesitményre, viszont az egyes gyakorlatok hasznalatat
jelentosen befolyasolja. Nem bizonyult igaznak az a kozkelet(i feltevés sem, hogy a méret moderatorként
befolyasolja az egyes termelési gyakorlatokkal elérhet teljesitményt. !
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A termelésmenedzsment (TM) szakirodalmaban egy-
re nagyobb teret nyernek azok a kutatdsok, amelyek
az egyes termelési gyakorlatok, médszerek alkalma-
zasi feltételeit, kontingenciatényezdit vizsgaljak (Sou-
sa - Voss, 2008). A méret e tényezOk sordban a legy-
gyakrabban hasznaltak kozott szerepel, széles korben
alkalmazott kontrollvdltozé a kvantitativ tanulmanyok-
ban. Ugyanakkor a nemzetk6zi szakirodalom részletes
feldolgozasa alapjadn a méretet a kutaték szdmtalan kii-
16nb6z6 médon operacionalizaltdk, amikor a termelési
gyakorlatok és a miikodési teljesitmény kapcsolatit ele-
mezték. Taldn ennek kovetkezménye is, hogy a kapott
eredmények egymdsnak ellentmondéak.

Jelen cikk célja egyrészt annak feltardsa, hogy a mé-
ret hogyan befolyasolja a termelési gyakorlatok haszna-
latat és azok teljesitményre gyakorolt hatdsat, masrészt
pedig ezen eredmények robusztussigdnak tesztelése
azaltal, hogy a méretet mint kontingenciatényezét az
elemzés sordn tobb kiilonbdz6 médon operacionalizal-
juk.

Irodalmi attekintés

A TM teriiletén népszerli téma a termelési gyakor-
latokat és teljesitményhatdsukat kutatni (pl. Davies
- Kochhar, 2002; Laugen et al., 2005). Néhdny kuta-
tds a termelési gyakorlatok egy specifikus csoportjira
osszpontosit, mint példdul a mindségmenedzsment (pl.
De Cerio, 2003; Jayaram et al., 2010), a fejlett termelési

technologidk (pl. Jonsson, 2000; Zhang et al., 2006), a
lean termelés (e.g. Shah - Ward 2003; Bayo-Moriones
et al., 2008), vagy az emberierdforrds-menedzsment
(HR) gyakorlataira (pl. Cagliano et al., 2001), mig ma-
sok tobb gyakorlatcsoportot is figyelembe vesznek egy-
idejlileg (Demeter - Matyusz, 2008; Ketokivi - Schroe-
der, 2004; Laugen et al., 2005). Szdmos esetben ezek a
tanulményok a vallalat/lizem méretét hasznaljdk kont-
rollvdltozénak, de eredményeik a kontrollvéltozé haté-
sarol elég vegyesek. Néhanyuk azt taldlta, hogy a méret
fontos szerepet jatszik, és gy érvelnek, hogy a nagyobb
véllalatok hajlandéak tobbet beruhdzni az 4j termelési
gyakorlatokba, melyek aztdn a teljesitmény novekedé-
se altal kifizetédnek a szamukra (Swamidass - Kotha,
1998; Cagliano et al., 2001). M4sok ezzel szemben azt
taldltdk, hogy a méret egydltaldn nem jétszik szerepet a
termelési gyakorlatok és a teljesitmény kozotti kapcso-
latban (pl. Laugen et al., 2005).

Ezen ellentmonddsos eredmények egyik oka lehet,
hogy a méret mérésére hasznilt megkdzelitések meg-
lehetésen véltozatosak. A klasszikus kontingenciakuta-
tdsok a méretet fontos kontingenciatényezének tartjak
(Woodward, 1965). Ezen tanulmédnyokban a méretet
rendszeresen az alkalmazottak szamdval, az arbevétel-
lel és az eszkozértékkel mérik. Donaldson (2001) sze-
rint ezek a mér6szamok erds pozitiv korreldciét mutat-
nak egymadssal. Ezért nem tartjuk jelentds sziikitésnek
— tekintve, hogy a TM-kutatdsokban szinte kizdrélag
az alkalmazottak szdmdval mérik a véllalatméretet —,
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hogy a méretet az alkalmazottak szdma alapjan hatd-
rozzuk meg.

A kontingenciaelmélethez hasonléan a méretet a
TM-kutatdsokban is fontos befolydsold tényezdnek ta-
laljak (Sousa - Voss, 2008). Ugyanakkor, ahogyan azt az
1. tabldzatban bemutatott irodalomfeltardsunk bemu-
tatja, a szerzOk nagyon eltér6 kategdridkat, modszereket
és mérszamokat hasznalnak a méret hatdsanak vizsga-
latdra. Igy példaul az 1. tdbldzatban dsszegyfijtottiink
legalabb tiz teljesen kiilonbozo definiciot a “kisvallalat”
kategdriara. Emiatt a kisvéllalatokra levont kovetkezte-
tések, amelyek jellemz6en varianciaeclemzésen (ANO-
VA) alapulnak, barmilyen véllalatra vonatkozhatnak
10-500 6 kozott, az alkalmazott kategorizalastol fiig-
gben. Regresszids elemzésekben tobbnyire az alkalma-
zottak szdmdt haszndljék kontrollvaltozénak, de kivéte-
les esetekben az alkalmazottak szdmdanak logaritmusa
is el6fordul a mainstream menedzsmentirodalom (pl.
stratégiai menedzsment, nemzetkozi vallalat-gazdasag-
tan) péld4jat kovetve. Kiilonbség van a hatdsok feltéte-
lezett tipusdban is. A tanulmdnyok tobbsége a méretre
vezérlbként (driver) tekint, vagyis azt éllitjak, hogy a
nagyobb vallalatok gyakrabban alkalmaznak termelési
gyakorlatokat, mint a kisebbek. Mas szerz6k amellett
érvelnek, hogy ha kisebb vallalatok alkalmaznak ha-
sonld gyakorlatokat, akkor kisebb teljesitményjavuldst
érhetnek el, mint a nagyobb vallalatok, egyszerlien an-
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ndl a ténynél fogva, hogy nem képesek akkora skédlaho-
zadékot elérni. Ez ut6bbi esetben a méretnek moderdld
hatdsa van a termelési gyakorlatok és a teljesitmény
kapcsolatéra.

A kontingencidkkal foglalkozd, a méretet és a ter-
melési gyakorlatokat magukban foglalé tanulmanyok
elemzése alapjan tobb vizsgdlddasra alkalmas rést is
taldltunk: (a) szdmos cikk foglalkozik a mérettel mint
kontingenciatényez6vel vagy kontrollvdltozéval, de
egyikiik sem Osszpontosit kizdrélagosan a méret ha-
tdsdnak elemzésére, (b) tobb kiilonbozé megkozelitést
azonositottunk a méret operacionalizdl4sira az iroda-
lomban, melynek fényében nem meglepéek a kapott
vegyes eredmények a méret termelési gyakorlatokra és
teljesitményre gyakorolt hatdsardl.

Ebbdl kovetkezben jelen cikkiink célja az, hogy tel-
jesebb képet adjunk a méretrdl, mint TM-kontingencia-
tényezOrol, kiemelten kezelve a méret hatdsat a termelé-
si gyakorlatok haszndlatdra és teljesitményére. Ennek a
teljes képnek az elérése érdekében a hasznélt adatbazis
és a valtozok bemutatasa utan 1) elemezziik a méretnek
mint valtozénak az eloszldsét és ennek kovetkezménye-
it a statisztikai eredményekre nézve, majd ezt figyelem-
be véve 2) egyarant megvizsgdljuk a méret kozvetlen és
moderalé hatésat, végiil pedig 3) a méret feltart hatdsai
alapjan relevans méretkategéridk kialakitdsdra tesziink
kisérletet.

1. tabldzat

A méret mint kontingenciatényez6 (forras: Matyusz, 2012)

Mikro | Kicsi | Kozepes | Nagy | Vizsgalt Mire hat? Szignifikans? Iparagak N | Elemzési eszkoz
hatas*
. (250- . Eloszlasok 6sz-
* g g 5 2
White (1993) (-249) 499) (500-999) | (1000-) Vv JIT-gyakorlatok Igen Elektronika 1035 szehasonlitdsa
Ghobadian — TQM-
Gallear (1996, -9 10-99 | 100-499 | 500- \Y% Részben Vegyes 4 -
gyakorlatok
1997)
Cagliano 1998) | -19 | 20200 | 200-500 | 500- v Terl’::;llzigﬁya' Igen ISIC 381385 | 522 ANOVA
Swamidass — \% AMT-haszndlat Igen
Kotha (1998)* Méret logaritmusa MO* éMT—'ha’sznfilat Nagyon gyenge SIC 34-39 160 Regresszio
és teljesitmény
Voss et al. (1998) Gyakorlatok " Sl L g
Caglianoetal. | 520 | 21-50 | 51200 | 201- v alkalmazdsa Igen it | aus ||
v Gy eszkoz
(2001) Teljesitmény
Jayaram et al. c NP, ) . L.
(1999)* Méret \ Teljesitmény Részben Autéipar 57 Regresszid
McKone et al. p TPM- oz
(1999)* Méret \ Y ERoTaok Nagyon gyenge SIC 32-33 107 Regresszio
Klaszterelemzés
* _ )
Jonsson (2000) \'% AMT Igen SIC 33-37 324 ANOVA
Cua et al. (2001)* Meéret v | Teliesttmény Nem Elektronika, |, | Diszkriminan-
gépipar, autéipar cia-elemzés
Spencer — Loom- TQM- . Atlagok
ba (2001) 349 330- v gyakorlatok Nem Feldolgoz6ipar | 123 Osszehasonlitdsa
Gonzalez-Benito v JIT-beszerzési _ Elektronika, _ _
(2002)* gyakorlatok miianyag, acél
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Koufteros et al.
(2002, 2005) -499 500- - - - SIC 34-37 244 SEM
McKone — Terméktechno-
Schroeder Méret v Ll Gyenge ,E.lektronllffa, 163 Regresszié
v Folyamattech- Nem gépipar, autéipar
(2002)* o
noldgia
Merino-Diaz De Mindségme- .. Klaszterelemzés,
Cerio (2003)* v nedzsment Igen Feldolgozipar | 965 probit modell
Shah — Ward Lean o2
(2003) -249 250-999 | 1000- A\ i Igen SIC 20-39 1757 Regresszio
.. - . Tobbvaltozos
Ketokivi ~ 100- v Termelési Részben [Elektronika, | 164 gitalanos linedris
Schroeder (2004) gyakorlatok gépipar, autdipar
modell
Koh - Simpson »
-10 11-49 50-250 251- - - - Feldolgozéipar 64 ANOVA
(2005)
Raymond (2005) 20-250 ; ; - Feldolgozéipar, | g SEM PLS
€pitoipar
AMT, terme-
Zhanscil «09) | 1991 500.999) | 1000 | Vv 1ési fejlesztési Nem SIC 34-38 273 | Regresszié
(2006)* 499)
gyakorlatok
o - TQM- SIC 28, 34-38,
Sila (2007) -99 101-500 | 501- MO ayakorlatok Nem 50-51.73.87 286 SEM
Small (2007)* ¢199) | (200 v s = Igen SIC 35-37 82 W EINION:
komplexitdsa regresszio
Bayo-Moriones ) . ) < Lo
et al. (2008)* Meéret logaritmusa A% JIT-gyakorlatok Nem Feldolgozdipar | 203 Regresszid
Demeter — Termelési p - 2
Matyusz (2008) -249 250- \Y gyakorlatok Részben ISIC 28-35 704 Utelemzés
Jayaram et al. TQM-
(2010 -250 251- MO alkalmazdsa Igen SIC 20-39 394 SEM
Demeter — Lean; lean és
Matyusz (2011) -249 250- V,MO | —— Nem, Igen ISIC 28-35 610 ANOVA

* Nem mikro-kicsi-kozepes-nagy viszonylatban hatdroztdk meg a méretkategoridkat, hanem vagy a jelzett intervallumok szerint, vagy pedig folytonos vdltozoként.

** A moderdlo hatdst vagy két valtozo kozott vagy tobb részminta dsszehasonlitdsdval vizsgdltdk.

*hatds: V = vezérld, MO = moderdl6

A kutatas modszertana

Az International Manufacturing Strategy Survey (nem-
zetkozi termelési stratégia felmérés, IMSS) VI. fordu-
16janak adatait haszndljuk az elemzéshez. Az IMSS VI
felmérést — ami 22 orszdg 931 termeldiizemének véla-
szait tartalmazza az Osszeszereld tevékenységet foly-
taté ipardgakbol (TEAOR 25-30) — 2013-2014-ben vé-
geztiik (www.manufacturingstrategy.net). A kérdo6ives
kutatdst minden orszdgban TM-kutatk koordindltak, a
felmérés pedig minden orszdgban egységesen hasznalt
és kozpontilag ellenérzott mddszertan alapjan zajlott.
Ennek részeként a megcélzott populdciobdl kizértuk a
nagyon kisméret(i, 50-nél kevesebb alkalmazottal ren-
delkezd vallalatokat. Ezen feliil a vdlaszadok csak a
TEAOR 25-30 ipardgakban tevékenykedhettek, amely
igy a kutatds egy viszonylag homogén mintit eredmé-
nyezett, melyben csak 50-nél tobb alkalmazottal ren-
delkezé gép- és elektronikai ipari vallalatok, valamint
az ezt kiszolgdlé fémfeldolgozasi termékeket gyartd
véllalatok szerepelnek.

Az elemzések megkezdése el6tt az adatbazisbdl az
Osszes kiugré értéket, valamint minden olyan vélasz-

adot kiszdrtiink, akiknek a felhasznalt valtozok koré-
ben hidnyzé adata volt. A végleges, elemzéshez hasznalt
adatbazis 713 termelGiizemet tartalmaz 22 orszagbol.
Ezek koziil 316 iizem 50-249 {6t alkalmaz, 127 lizem
250-499 f6t, mig 270 tizem legalabb 500 f6t.

Az elemzések elvégzéséhez a SEM (structural equa-
tion modelling) moédszert alkalmaztuk, amely lehetd-
vé teszi a tobb faktor kozott fenndlld Osszes lehetséges
vagy feltételezett kapcsolat egy modellen beliili vizs-
galatat. A SEM egy kétlépcsGs mddszer: els6ként az
Osszes felhaszndlt véltozot €s faktort tartalmazé méré-
si modell érvényességét teszteltiik, majd ezt a modellt
alakitottuk 4t strukturdlis modellé, amely mér az egyes
faktorok kozott feltételezett kapcsolatokat is magaba
foglalja (Anderson - Gerbing, 1988; Shah - Goldstein,
2006; Hair et al., 2010).

A meérési modell kialakitasa és validadldsa

A SEM-mddszertannak megfeleléen konfirmativ fak-
toranalizist (CFA) alkalmaztunk annak érdekében,
hogy létrehozzuk a termelési gyakorlatok csoportjait és
a miikodési teljesitményt mér6 konstrukcidkat. A va-
laszadok egy 5 pontos Likert-skdldn jelolték a kiilonbo-
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z6 termelési akcioprogramokba fektetett er6feszitések
mértékét az elmiilt 3 évben (1 = semmilyen, 5 = magas)
a kovetkezd teriileteken: Mindség, Technologia, Lean
és HR. Arra is rakérdeztiink, hogy a termelési miiko-
dési teljesitmény hogyan véltozott az elmult 3 évben.
Ez utébbi valtozokat felhaszndlva kialakitottunk két
miikodésiteljesitmény-dimenziot, a koltségbeli és a
megkiilonboztetd teljesitmény javuldsét (Porter, 1985).
A megkiilonboztetd teljesitmény (DiffTelj) dimenzidjat
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a mindség (MinTelj), a megbizhatésag (Meglelj) és a
rugalmassag (RugTelj) teljesitményfaktorainak masod-
rend( faktora adta. Davies és Kochhar (2002) ajanlasat
kovetve, a termelési gyakorlatok “jésdgat” az alapjan
értékeltiik, hogy mennyiben jarulnak hozzd a miikodési
teljesitmény javuldsdhoz. A CFA részleteit mutatja be
a 2. tabldzat. Az egyedi elemek pontos megfogalma-
zasdt, ahogyan az a kérd6ivben szerepelt, a Melléklet
szemlélteti.

2. tdbldzat
A Kkonfirmativ faktoranalizis (CFA) eredményei

Technol6-
gia

Min6ség Lean

HR KtgTelj DiffTelj MinTelj RugTelj MegTelj

Mindségjavitds
Berendezés rendelkezésre dllasa

Onértékelés

781
.852
787

Fejlett eljardsok 710
A ”jovE gydra” 815

Folyamatok automatizdldsa 763

Folyamatfokusz 677

Huzasos termelés .841

Delegélés, tuddsnovelés
Nyilt kommunikacié

Rugalmas munkamddszerek

751
716
649

Gyartasi egységkoltség
Rendelési koltségek

Gyartas dtfutdsi ideje

811
715
646

MindGség
Rugalmassag

Megbizhatésdg

831
741
786

Gyartasi minGség

TermékminGség

.864
827

Mennyiségi rugalmassag

Termékmix rugalmassag

813
738

Rendelésteljesitési id6

Rendelésteljesités megbizhatosdga

.869
.823

AVE (%) 65.2 58.3 58.3
CR .849 .807 734

49.9 529 61.9 - - -
749 769 .830 - - -

**% Minden feltiintetett standardizdlt faktorsily szignifikdns p=.001 szinten
AVE = dtlagosan kinyert variancia, CR = faktor megbizhat6sdga

A 2. tdbldzatban részletezett mérési modell megfe-
lel6 illeszkedést mutat az adatokkal (abszolit illeszke-
dési mutatok: x?=342.58, p=.000, df=152, y*/df=2.254,
GFI=.954, RMSEA=.042, SRMR=.0373; inkrementalis
illeszkedési mutatdék: NFI=.944, CFI=.968, TLI=.960).
Ezen tilmen&en megvizsgaltuk a faktorok megbizha-
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tésagat, a konvergenciaérvényességet (convergent va-
lidity) és a diszkrimindnsérvényességet (discriminant
validity) is. A CR értékek mindegyik faktor esetében
meghaladjdk a 0,7-es kiiszobértéket, megfelelé megbiz-
hatésédgot jelezve. Mindegyik faktorsuly eléri a mini-
malis 0,5-es értéket, és legtobbjiik magasabb az idedlis
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0,7-es kiiszobértéknél. Az AVE értékek szintén elérik a
0,5-6s minimumhatért, megfelelé mértékli konvergen-
ciaérvényességet mutatva, azaz azt, hogy az egyes fak-
torok konzisztensen magyardzzak az Oket alkotd val-
tozék kozos variancidjat. A diszkriminansérvényesség
vizsgalatahoz Osszehasonlitottuk az Osszes faktorpar
kozotti korreldciokat az egyes faktorok AVE értékének
gyokével. A korreldciok minden esetben kisebbek, mint
az AVE értékek gyokei, igy elmondhatd, hogy a fakto-
rok egymastol eltérd jelenségeket képviselnek.

Végezetiil a méretet mint kontingenciavéltozét az
iizleti egység alkalmazottainak szdmdval mértiik, 6sz-
szhangban a TM nemzetkozi szakirodalménak eddigi
kutatdsaival. Annak érdekében, hogy mélyebb betekin-
tést nyerhessiink a jelen tanulmény kozponti valtozo-
janak jellemzsibe, el6szor Osszevetettiik a méret val-
tozéjdnak eloszl4sat a normadlis eloszldssal. Hair et al.
(2010) allaspontja szerint — jollehet a nagyobb mintak
(200 vagy tobb megfigyelés) csokkentik a nem normaé-
lis eloszlds karos hatdsait — egy elegend6en nagy el-
térés a normadlis eloszldstdl alddshatja az eredmények
statisztikai érvényességét. Esetiinkben a méret vélto-
z6ja er6sen pozitiv ferdeséget mutat, mely magasan
feliilmuilja az ilyenkor szokdsos kiiszobértékeket (fer-
deség = 5.341 > +1.0, z(ferdeség) = 58.223 > +2.58),
azaz az eloszlds aszimmetrikusan eltolddott balra. A
méretvaltozd eloszldsa emellett leptokurtikus is, ma-
gas pozitiv cstiicsossdgot jelezve (csicsossdg = 35.662
> +1.0, z(csicsossdg) = 194.337 > +2.58), ami arra
utal, hogy a normadlis eloszldsndl Iényegesen kiugrébb
csiccsal rendelkezik. Ilyen esetekben (pozitiv ferdeség
magas csucsossaggal) — figyelembe véve a kiiszobérté-
kek drasztikus tillépését is, ami a jelen tanulmédnyban
felhaszndlt Osszes tobbi valtozéndl messze nem ilyen
szembet(inG — a valtoz6 logaritmikus transzformala-
sa ajanlott (Hair et al., 2010, p. 79.). A logaritmikus
transzformdlds enyhitheti a viszonylag ritka, de na-
gyon magas értékek hatdsit a mintdban. A logaritmi-
kus transzformaci6 hatdsit a mintara az /. dbra mutat-
ja be (Méret vs LogMeéret).

1. dbra
A minta eloszlasa méret szerint és a logaritmikus
transzformalas hatasa

e i

"
Al

"

CIKKEK, TANULMANYOK

A tovdbbiakban mind a Méret, mind a LogMéret le-
hetséges kozvetlen hatdsét vizsgdlni fogjuk a termelési
gyakorlatokra és a teljesitményre. A méret megraga-
ddsédnak harmadik lehet6sége egy kategorikus vélto-
z6 kialakitdsa a vdlaszadd vdllalatok mérete alapjan.
Koszonhetéen az irodalomban fellelhetd sokszinii és
inkonzisztens megkozelitésnek, a kés6bbiekben azt is
megvizsgaljuk, hogy vajon milyen kategorizdlds volna
a legmegfelel6bb a méret hatdsdnak vizsgalatara.

Az adatelemzés és az eredmények

A SEM-eljardsnak megfelel6en, a kovetkezd 1€pésben
az elfogadott mérési modellt strukturdlis modellé ala-
kitottuk, specifikdlva az egyes faktorok kozott feltétele-
zett kapcsolatokat. A modell igy lehetdséget nyujt arra,
hogy feltdrjuk a méret lehetséges kdzvetlen hatdsait a
termelési gyakorlatok alkalmazdsara és a termelési tel-
jesitmény javuldsdra. Ezen tilmenden a modellben a
négy gyakorlatcsoport mint potencidlis legjobb gyakor-
lat kdzvetlen hatdsét is megvizsgaljuk a teljesitmény-
véltozdékkal kapcsolatban. A 2. 4bra mutatja a vizsgalt
strukturalis modellt.

2.dbra
A vizsgalt SEM-modell

Igy tulajdonképpen két strukturalis modellt is tesz-
teliink egymdssal parhuzamosan: az egyikben a Méret
(1. modell), a méasikban a LogMéret (2. modell) a fiig-
getlen valtoz6. A két modell standardizalt regresszios
egyiitthatdit és a szignifikanciaszinteket a 3. tdbl4zat
foglalja Gssze.

Az elemzés eredményei alapjan mindegyik terme-
1ési gyakorlat legjobb gyakorlatnak tekinthet6, mivel
szignifikdnsan hozzdjarulnak a teljesitmény javuldsa-
hoz. A mindségmenedzsment-gyakorlatok kiilonleges
esetet jelentenek, mivel negativ hatdsuk van a koltség-
beli teljesitményre, de pozitivan jarulnak hozz4 a meg-
kiilonboztetd teljesitményhez. A méretnek nincsen koz-
vetlen hatdsa a teljesitményre, fliggetleniil attdl, hogy
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3. tabldazat
A SEM-modell eredményei

Standardizalt regresszids
egyiitthatok (p-érték)

Kapcsolat

1. modell 2. modell
(Méret) (LogMéret)
Meéret/LogMéret >>
a . 067 (.071) 183 (000)***
Mindség
Meéret/LogMéret >> »
b . 040 (.288) 157 (.000)***
Technoldgia
Méret/LogMéret >>
c 091 (.015)* 179 (.000)***
Lean
d Méret/LogMéret >> HR 068 (.069) 096 (.010)**
Meéret/LogMéret >>
e . -.001 (.966) -.024 (.508)
KtgTelj
Méret/LogMéret >>
f . . 024 (.466) -.044 (.197)
DiffTelj
Mindség >> KtgTelj -.162 (000)*** | -158 (.000)***
Minéség >> DiffTelj 089 (.007)** 098 (.003)**
i Technoldgia >> KtgTelj | .141 (.000)*** .140 (.000)***
j Technoldgia >> DiffTelj | .238 (.000)*** 236 (.000)***
k Lean >> KtgTelj 083 (.017)* 086 (.015)*
1 Lean >> DiffTelj 065 (.049)* 074 (027)*
m HR >> KtgTelj .306 (000)*** .305 (.000)***
n HR >> DiffTelj 404 (.000)*** 402 (.000)***

A standardizdlt egyiitthatok szignifikdnsak ***p=.001, **p=.01, *p=.05
szinteken

az eredeti vagy a logaritmikusan transzformadlt valto-
z6t nézziik. A Méretnek tovabba csak a Lean termelési
gyakorlatokra van egy kismértékd, szignifikans kozvet-
len hatdsa. Az alkalmazottak szdmdnak logaritmikus
transzformacidjat tiikkr6zé LogMeéret ugyanakkor ers-
sen szignifikans és pozitiv hatdsi mind a négy termelé-
si gyakorlatra. Ez azt tdmasztja ald, hogy a méret ope-
racionalizalasa dontéen befolyasolja az eredményeket,
hiszen — miutdn kezeltiik a méretvdltozé eloszlasdnak
nem-normalitdsdt — mds eredményekre jutunk. Ezek
alapjan megfogalmazhatjuk, hogy a nagyobb véllala-
tok Osszességében intenzivebben hasznaljdk a termelési
gyakorlatokat.

Mivel a méret és a teljesitmény kozott kdzvetlen
kapcsolatot nem taldltunk, ezért tovdbbi vizsgdlata-
inkban csak a méret és a termelési gyakorlatok kdzotti
kapcsolatra forditjuk figyelmiinket. Annak érdekében,
hogy még részletesebben feltdrjuk e kapcsolatot, a min-
tat kisebb alcsoportokra bontottuk 50 f&s tagolassal.
350 alkalmazott felett egy-egy alcsoport mar csak na-
gyon kevés megfigyelést tartalmazott, ezért ezeket egy
alcsoportba vontuk 6ssze. Ezutin ANOVA elemzéssel
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és LSD post-hoc tesztekkel hasonlitottuk Ossze az al-
csoportok dtlagait mindegyik termelési gyakorlat eseté-
ben. Az eredményeket mutatja a 3. dbra.

3. dbra
A termelési gyakorlatok osszehasonlitasa
méretkategorianként
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A 150-199 {6t tartalmaz6 alcsoport tgy tiinik, hogy
fordul6pontot jelent, ahol a termel6véllalatok elkezde-
nek jobban beruhdzni mind a négy termelési gyakorlat
alkalmazdsdba. A post-hoc tesztek azt timasztottdk ald,
hogy a 150-199 6t tartalmazo alcsoport a Mindség és
Technologia gyakorlatok esetében szignifikdnsan ma-
gasabb értékkel bir mindkét kevesebb f6t tartalmazoé
alcsoporthoz képest, mig a Lean gyakorlatokndl a kii-
16nbség szignifikdans az 50-99 {&s alcsoporthoz képest.
A HR-gyakorlatokndl a kiilonbségek nem szignifikan-
sak, de a 150-199 {6t tartalmazé alcsoport ebben az
esetben is a legmagasabb értékkel rendelkezik. Egy
tovabbi jelenségre szintén fel kell hivni a figyelmet: a
200-249 f6t tartalmaz6 alcsoport értékei szignifikdnsan
alacsonyabbak a 150-199 {&s alcsoport értékeinél a Mi-
ndség és Technoldgia gyakorlatoknal.

Annak érdekében, hogy tovadbb erdsitsiik azon felté-
telezést, miszerint a 150 {8s kiiszob alkalmasabb hatér-
vonal lehet a méret esetében, mint a hivatalos statiszti-
kai hatdrok, tobb ANOVA elemzést hajtottunk végre,
minden esetben kiilonb6z6 hatdrvonalak mentén ketté-
osztva a mintdt. Az eredményeket a 4. tdbldzat 6ssze-
gezi.

Jollehet a szignifikanciaszintek nem véltoznak a
kiilonb6z6 hatdrvonalak alkalmazdsaval, az F-értékek
arra utalnak, hogy a legélesebb kiilonbség 150 fé6nél van
a termelési gyakorlatok alkalmazasaban. Aldtdmasztva,
hogy a 150 f6 egyediili szignifikdns fordulépont ebben,
tovdabbi ANOVA elemzéseket végeztiink. Ezeknél két-
két hatdrvonalat hiztunk meg: az els6t 150 f6nél, a m4-
sodikat pedig 250, 350, illetve 500 f6nél. Az ANOVA
elemzés LSD post-hoc tesztje azt mutatta, hogy a ma-
sodik hatdrvonal 4ltal elvdlasztott alcsoportok kozott
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semmilyen szignifikans kiilonbség nem talalhat6 egyik
termelési gyakorlatndl sem. Igy eredményeink az irdny-
ba mutatnak, hogy a 150 f6s hatarvonal jelenti az egyet-
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len és legfontosabb fordul6pontot a termeld vallalatok
altal alkalmazott termelési gyakorlatoknal.

4. tabldzat
ANOVA eredmények kiilonb6z6 hatarvonalak mellett

Hatérvonal 150 £6 200 £6 250 £6 500 £6
Alesoportok <150 >150 <200 =200 <250 >250 <500 >500
(N=219) | (N=494) | (N=275) | (N=438) | (N=316) | (N=397) | (N=443) | (N=270)
Gyakorlatok
Minéség (dtlag) | 2.92 3.30 3.00 3.30 2.99 3.34 3.08 3.37
F-érték (p-érték) | 27.800 (000)*+* 18.843 (000)*** 26.431 (000)*+* 18.004 (000)***
Technologia 2.49 2.86 2.57 2.86 2.56 2.90 265 292
(atlag)
F-érték (p-érték) | 27.484 (000)*** 18.857 (000)*** 26.833 (000)*** 16.045 (000)***
Lean (dtlag) 232 | 26l 238 | 262 240 | 262 246 | 263
F-érték (p-érték) | 30.704 (000)*** 22.019 (000)*** 18.732 (000)** 11.090 (000)***
HR (tlag) 297 | 302 293 | 299 292 | 300 293 | 303
F-érték (p-érték) 4.084 (044)* 1,700 (.193) 2.807 (094) 3.980 (046)*

Két alcsoport kozotti kiilonbség szignifikdns a ***p=.001, **p=.01, *p=.05 szinteken

A méret kozvetlen vezérld hatdsa mellett, megvizs-
géltuk a méret lehetséges moderald hatdsét is a terme-
1ési gyakorlatokra tobbvaltozds regresszids elemzéssel.
Az interakcids tényez6k egyike sem volt szignifikans
a modellben. Emiatt levonhat6 a kovetkeztetés, hogy a
méretnek nincsen moderald hatdsa a termelési gyakor-
latok €s a miikodési teljesitmény kozotti kapcsolatra.

Diszkusszio

A méret viltozéja gyakran mutathat erésen ferde és
csticsos eloszldst — ilyen esetekben a logaritmikus
transzformalds segit az érvényes statisztikai eredmé-
nyek megalapozdsdban. Ezt a transzforméldst mas
tudomdnyteriileteken gyakran elvégzik, mig a TM-ta-
nulmanyokban eddig csak ritkdn alkalmaztdk. Ahogy
elemzésiink kimutatta, a kapcsolatok szignifikanciaja
megvaltozhat, ha a méret valtozdjat logaritmikus skala-
ra transzformdljuk (Hair et al., 2010). Lehetséges, hogy
némely kordbban feltart kapcsolat, példdul McKone et
al. (1999) vagy McKone és Schroeder (2002) cikkei-
ben, er6sebb lett volna, ha alkalmazzak a logaritmikus
transzformaldast. Jelen cikk azt taldlta, hogy a méret ha-
tdsa a termelési gyakorlatok hasznalatara szignifikans,
ha a logaritmikus skélat alkalmazzuk. Ugyanakkor a
szakirodalomban taldltunk olyan eredményeket is, me-
lyeknél a logaritmikus skdla haszndlata sem tdrt fel
szignifikdns kapcsolatokat (pl. Bayo-Moriones et al.,
2008).

A méretnek nincs kozvetlen hatdsa a miikodési tel-
jesitményre. Masként megfogalmazva, a méret onma-
gdban nem eldlegezi meg sem a jobb, sem a rosszabb
teljesitményt: kisvallalatok is elérhetnek ugyanolyan
szdzalékos teljesitményjavuldst, mint a nagyobb villa-
latok. Kicsinek lenni nem jelent feltétleniil hitranyt a
miikodési teljesitmény javitdsdban. A kisebb véllalatok
képesek a gyors alkalmazkoddsra sziikség esetén, igy
ellensilyozva az 4ltaldban kevesebb rendelkezésre 4116
tokét és tudast.

A méretnek nincs moderdlé hatdsa a termelési
gyakorlat - miikodési teljesitmény kapcsolatra, azaz
a termelési gyakorlatok ,,josdga” (,,legjobb” stdtusa)
fiiggetlennek latszik a véllalat méretétdl. Kis- és nagy-
véllalatok hasonlé teljesitménynovekedést varhatnak a
legjobb termelési gyakorlatok alkalmazasatdl. Eredmé-
nyeink igy 6sszhangban vannak Laugen et al. (2005) ta-
nulmanyéval, amely az IMSS-adatbdzis kordbbi fordu-
16jat hasznalta. Hasonléan Demeter és Matyusz (2008)
sem taldlta nyomét a méret miikddési teljesitményre
gyakorolt hatdsdnak.

A méretnek fontos kozvetlen hatdsa van a termelé-
si gyakorlatok alkalmazdsara kategorikus valtozéként
kezelve is. Ez azt jelenti, hogy a nagyvallalatoknak
erbteljesebben kell beruhdzniuk a termelési gyakorla-
tok haszndlatdba, ha versenyképesek akarnak marad-
ni. Ez megerdsiti mds éltaldanos (Cagliano et al., 2001;
Demeter - Matyusz, 2008) és gyakorlatspecifikusabb
kutatdsok eredményét, mint példdul Jayaram és szerzé-
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tarsai (2010) leanre, Swamidass és Kotha (1998) fejlett
termelési technoldgidra, vagy Merino-Diaz De Cerio
(2003) mindségmenedzsmentre vonatkozé eredménye-
it. Vannak azonban ellenpéldék is, mint példaul Deme-
ter és Matyusz (2011) cikke, ami nem taldlt szignifikdns
kiilonbséget a lean gyakorlatok haszndlatdban kis- és
nagyvallalatok kozott. Eredményiik szerint azonban a
leant haszndlé véllalatok kozott a nagyobbak magasabb
teljesitményjavuldst tudtak elérni. Ez az ellentmondas
tovabbi vizsgédlatokat igényel, kiilonosen mert mindkét
cikk az IMSS-adatb4zison alapul, bar nem ugyanannak
a fordulénak az adatain.

Végezetiil, a 150 f6s hatar egy fontos fordulopont-
nak latszik. A véllalatok ennek a méretnek az elérése
utdn elkezdenek intenzivebben beruhdzni a termelé-
si gyakorlatokba. Mindazondltal fontos megjegyezni,
hogy az EU-ban hasznélt 250 f6s hatarérték, illetve az
USA-ban jellemzé 500 f6s mérethatar is hasonlé ered-
ményekre vezet. Az e hatdrokkal dolgozé tanulmanyok
tehat valdszintileg ugyanolyan eredményekre jutottak
volna a 150 f6s hatar hasznalataval is (Voss et al., 1998;
Cagliano et al., 2001; Koh - Simpson, 2005). A 150 f6s
fordulépont kapcsolatban lehet az tgynevezett Dun-
bar szammal (Dunbar, 1992). Dunbar érvelése szerint
az emberi agy kapacitdsa 150 f6 koriil van, azaz egy
ember ennyi emberrel tud személyes kapcsolatot fenn-
tartani. E szam folott szigortibb és jobban definialt sza-
balyok és normdk sziikségesek a szervezetek hatékony
miikodésének fenntartdsdhoz. A véllalatok és a terme-
1és kapcsan Gladwell (2007) emlit erre a jelenségre
példdkat a Gore-Tex és a Lucent Technologies esetein
keresztiil. Eredményeink alapjan ez a fordul6pont tlinik
felel6snek a méret termelési gyakorlatokndl kimutatha-
té pozitiv hatdsdnak dontd részéért, azaz ez az a for-
dulépont, ahol a véllalatoknak mar intenzivebben kell
beruhdzniuk a termelési gyakorlatokba.

Kovetkeztetések

A méret szamit, amikor a vallalatok dontenek a kiilon-
boz6 termelési gyakorlatok haszndlatdval kapcsolatban,
de nem determindlja a teljesitményt, ami j6 hir a kisvél-
lalatok szdmdra. Az is fontos tovdbba, hogy a méretet
hogyan mérjiik és kategorizdljuk, mert ennek szignifi-
kans hatdsa lehet a statisztikai eredményekre.

Tovabbi kutatdsok sziikségesek ahhoz, hogy ered-
ményeinket mds adatbdzisokon végzett elemzések is
megerdsitik-e, igy robusztusabbd téve 6ket, valamint
hogy mélyebben megértsiik a méret mint kontingencia-
tényez6 szerepét a termelésben.

Ugyancsak tovabbi elemzéseket igényel, hogy az
alkalmazotti létszdm alapjdn meghatdrozott véllalat-
méret valéban megfelel6 mutat6-e. Elképzelhetd pél-
daul, hogy egy magas eszkozérték olyan technoldgiai
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felkésziiltséget takar, melynek révén az alkalmazottak
szdma alacsonyabb lehet.

A vallalatméretet a jelen tanulmanyban statikus vél-
tozoként kezeltiik. Valddi hatdsit azonban jobban meg
lehet érteni a létszamvéltozds dinamikdjanak figyelem-
bevételével, ami péld4ul hatdssal lehet a hatékonyséagra,
és igy a termelési teljesitmény pillanatnyi alakuldséra,
hiszen a gyorsan novekvd véllalatok jellemz&en veszi-
tenek hatékonysdgukbdl a novekedési idészakban.
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CIKKEK, TANULMANYOK

Melléklet: a vizsgalatba bevont kérdések

Jelolje, hogy az alabbi akcioprogramokat az elmiilt harom évben milyen mértékben alkalmaztak!

Alkalmazas az elmilt 3 évben Egyaltalan Nagy
nem mértékben
A delegilas szintjének és a dolgozok tuddsdnak novelése (pl. felhatalmazas, oktatds,
munkdval kapcsolatos feladatok megolddsanak batoritdsa, fizetés kompetencidért vagy 112 (3|45
0sztonzok a fejlesztési eredményekért)
Nyilt kommunikécié a dolgozdk és menedzserek kozott (informédcidk megosztasa, felfe-
PR 1123415
1€ irdnyuld nyilt kommunikdacié batoritasa, kétirdnyd kommunikacid)
Rugalmas munkamddszerek alkalmazasa (pl. idészaki dolgozok, részmunkaidd, munka- 1121314ls
megosztas, valtozd munkadrik)
Gyartasi folyamatok €s berendezés atstrukturdldsa a folyamatfokusz és dramvonalasités
c c . . . p [ 11231415
érdekében (pl. lizem az lizemben, sejtszeri elrendezés)
Programok a hiizasos termelés bevezetésére (pl. sorozatnagysag és atallitasi id6 csok-
p ! 11213 |4]|5
kentése, kanban rendszerek hasznalata)
Fejlett eljardsok haszndlata (pl. 1ézeres és vizsugaras vagds, 3D nyomtatds, nagy precizi-
Py P! 11231415
tdsd technoldgidk)
A ,,jové gydranak” kifejlesztése (pl. okos/digitélis gyar, adaptiv termelési rendszerek,
PP . ! P 11231415
mérettdl fiiggetleniil gazdasagos termelés)
Programok a gyartasi folyamatok automatizdldsara (pl. automata szerszamgépek és
e < 11231415
anyagkezel6/széllitéberendezések, robotok)
Mindségjavitési és ellenérzési programok (pl. TQM-programok, 6szigma projektek, 1121314l5
mindségi korok)
Berendezések rendelkezésre allasanak javitdsa (pl. teljes kori termelGképesség fenntar-
P 112131415
t4s, TPM-programok)
Benchmarking/onértékelés (pl. mindségdijak, EFQM-modell) 112131415
Hogyan valtozott termelési teljesitménye az elmiilt harom évben?
o ) . ) o 5%:-nal Ugyanannyi 515%- | 15-25%- 25“%-na1
Az el6z6 hdrom évhez viszonyitva a mutatészam tobbel maradt . . tobbel
kal javult | kal javult .
romlott -5%/+5% javult
Gyartasi mindség 1 2 3 4 5
Termékmindség és megbizhatosdg 1 2 3 4 5
Gydrtdsi mindség 1 2 3 4 5
Termékmindség €s megbizhatdsig 1 2 3 4 5
Mennyiségi rugalmassag 1 2 3 4 5
Termékmix-rugalmassag 1 2 3 4 5
Rendelésteljesitési id6 1 2 3 4 5
Rendelésteljesités megbizhatosdga 1 2 3 4 5
Gyartési egységkoltség 1 2 3 4 5
Rendelési koltségek 1 2 3 4 5
Gyartas atfutdsi ideje 1 2 3 4 5

Labjegyzet

! Jelen cikk a Bolyai Jénos Kutatdsi Osztondij timogatdséval késziilt.
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