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ÖSSZEFOGLALÁS 

 
A dokumentum célja, hogy útmutatóként szolgáljon a sikeres költségcsökkentési gyakorlatok 
és hatékonyság növelő technikák alkalmazásához az élelmiszer előállítók, és főként az 
élelmiszeripari kis- és közepes vállalkozások (KKV) számára. A dokumentumban 
bemutatásra kerülnek az IMSFood_ EU_Cornet projekt által összegyűjtött esettanulmányok, 
melyek célja egy Innovatív Menedzsment Rendszer kifejlesztése egy Fenntartható 
Élelmiszer termelésért.   
 

A versenyképes termelésre a KKV-k részéről egyre növekvő igény tapasztalható. Igen 
korlátozottak a lehetőségek a konkurenciával való verseny közben, ez különös tekintettel 
igaz a multinacionális vállalatok lehetőségeit is figyelembe véve. Mindezek mellett 
elmondható, hogy a versenyképesség egy másik fontos eszköze ezen vállalkozások 
számára a minél magasabb hozzáadott értékkel rendelkező termékek gyártása oly módon, 
hogy eközben a vállalatok különböző költségeiket is képesek csökkenteni.  
Jelen Útmutató elsődlegesen a termelés során keletkezett veszteségekre, illetve 

hulladékokra koncentrál. 

 

Az Útmutató tartalmazza egy olyan menedzsment rendszer (SusFood) leírását, melynek 
alapja a megelőzés és hasonló elveken alapszik, mint az élelmiszeriparban jól ismert 
HACCP (Veszélyelemzés, Kritikus Szabályozási Pontok) rendszer. A HACCP rendszer az 
élelmiszerbiztonságot garantálja a termelési folyamat szisztematikus elemzésével, valamint 
feltárja az élelmiszerbiztonság szempontjából jelentős veszélyeket és meghatározza ezek 
megelőzésének, kiküszöbölésének, illetve elfogadható szintre való csökkentésének 
lehetséges módszereit. A SusFood rendszer esetében az élelmiszerbiztonsági veszélyek 
helyett a különböző veszteségek elemzése a cél, a költségek csökkentésére keres 
lehetséges megoldásokat. A kézikönyv bemutatja a veszteségelemzés rendszerének 
folyamatát, illetve a termelési folyamat elemzésének eszközét. A Mellékletben az olvasó 
számára fontos, a gyakorlatban is sikeresen alkalmazott esettanulmányok rövid leírása 
található.  

1. fejezet: Bevezetés 

A globális élelmiszeripari piacon a KKV-k részéről növekvő igény figyelhető meg a költségeik 
csökkentésére. Az iparban használatos legújabb módszereket a feldolgozóipar számára, 
ezen belül a tömegtermelésre fejlesztették ki (autógyártás, gépgyártás, elektronikus 
alkalmazások, információs technológia), ahol a nagy kapacitású, automatizált gyártóvonalak 
minőségben egységes, nagy mennyiségű terméket eredményeznek. Az ilyen módon 
előállított termékek közötti különbség nem kialakításukból, mint inkább a termékek 
variációjából és nagyobb választékából adódik, ellentétben az élelmiszeriparral, ahol sokkal 
nagyobb a termékek változatainak száma, azok összetételéből, gyártás technológiájukból, 
stb. adódóan. Az élelmiszeripar a high-tech előállító- iparágakkal szemben eltérést mutat 
abban is, hogy jóval magasabb a kézi munka aránya és kisebb számú az automatizált 
működés. Ezen ismert különbségek mellett a versenyképesség elérése érdekében a 
feldolgozóipar számára kifejlesztett technikák a KKV-k igényeinek, lehetőségeinek és 
tevékenységeinek kielégítésére irányultak.  
 
 
 



2 

 

A módszerek, megoldások kidolgozásának célja az volt, hogy az élelmiszeripar 
szükségleteire megoldást találjon, és ezeket megvalósítsa a következő fejlesztésekkel: 
ellátási lánc menedzsment a készletek csökkentésére, logisztikai és egyéb költségek 
csökkentése, „karcsúsított gyártás (lean)” technikák használata a keletkező veszteségek 
csökkentésére, amelyek időben, anyagmennyiségben, energiában és ráfordított munkában 
kifejezve válnak kézzel foghatóvá.  
 

1.1. Alkalmazási terület 
 
Az Útmutató segítséget nyújt az élelmiszeripari szektor vállalkozásai számára, segítve 
általános veszteségcsökkentésre irányuló törekvéseiket. Külön figyelmet fordítottunk a kis-, 
és középvállalkozások speciális feltételeire, ezen belül is a sütőipar, konzerv- és hűtőipar, 
húsipar, édességgyártás területére. Az útmutatóban szereplő esettanulmányok többsége 
ezekből az ágazatokból származik, amely azonban nem jelenti azt, hogy más vállalkozások 
az itt részletezett módszereket, ötleteket ne tudnák saját területükön alkalmazni.  
A kisebb vállalatok esetében a költségcsökkentési menedzsment rendszerek hiánya 
tapasztalható az élelmiszeripari szektorban, miközben más ipari szektorokban léteznek 
jelenleg is alkalmazott rendszerek. A projekt legfőbb fejlesztési célja egy menedzsment 
rendszer kifejlesztése, mely segítséget nyújthat a termelés során felmerülő költségek 
csökkentésére az élelmiszeripari kis- és közepes vállalkozások számára.  A rendszerben 
leírt módszer alapja a főként nagyvállalatok által alkalmazott sikeres technikák, melyek 
jelenleg még korlátozottan alkalmazhatóak a KKV-k számra.  
 
A költségcsökkentés megvalósítására a legnagyobb igény a kisebb vállalatok részéről merült 
fel. A KKV-k gyakran szembesülnek egyazon időben a piacon fellépő minőség fejlesztése 
iránti és költségcsökkentés megvalósítására vonatkozó igénnyel. Továbbá megnövekedett a 
kereslet (piac/ fogyasztók) a hozzáadott értékkel rendelkező termékek iránt, mint például a 
funkcionális élelmiszerek, illetve a hosszabb eltarthatósági idejű termékek. A világpiaci 
globalizáció és versenyhelyzet egyre növekvő nyomása tapasztalható az európai piacon. A 
kisebb vállalatoknak egyre fokozottabb szüksége van segítségre, hogy megoldást találjanak 
a felmerült igényekre, ezáltal egyre nagyobb a verseny a piaci pozíció megtartásáért, amely 
gyakran nagy veszteségeket von maga után.  Ezek a vállalatok az esetek többségében nem 
engedhetik meg, hogy saját termék-, illetve folyamatfejlesztési részleggel rendelkezzenek. 
Emellett számukra a kutatási innováció eredményei és az új szakértelem sem áll 
rendelkezésükre. E körülmények által válik sürgető fontosságúvá a költségek, illetve 
kiadások szabályozása, a   költségcsökkentés lehetőségeinek azonosítása, amely azonban 
sok esetben korántsem egyszerű feladat. 
  
Jelen útmutató több költségcsökkentési technika rövid leírását is tartalmazza, ezek közül jó 
néhány, az élelmiszeriparban és más iparágakban már sikeresen alkalmazott jó néhány 
módszer leírását az olvasó részletesebben is megtalálhatja a 4. Mellékletben. A projekt 
során több vállalkozásnál a gyakorlatban is kipróbáltunk a menedzsment rendszert, ezen 
belül jó néhány technika elemeit alkalmaztuk. Ezek tapasztalatait foglaltuk össze 
esettanulmányok (lásd 4. fejezet), illetve ipari pilot projektek eredményei formájában (lásd 5. 
fejezet). 
 
 

1.2. A „Lean Manufacturing” háttere  
 
 
Más piaci szektorokban a nagyobb vállalatok különböző menedzsment módszereket 
vezetnek be annak érdekében, hogy optimalizálják a feldolgozási folyamataikat az egész 
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termelési lánc mentén. A nagyobb vállalatok nagyobb mennyiségekkel dolgoznak, kezdve a 
magas minőségű alapanyagok beszerzésével, melyeket optimalizált termelési folyamatok 
segítségével dolgoznak fel. Mindezek lehetővé teszik a költségek csökkentését. Ez az 
optimalizálási folyamat a nagyobb vállalatok esetében együtt jár egy speciális 
költségcsökkentést segítő menedzsment rendszerrel, mely magába foglalja az összes a 
beszerzőkkel, illetve a vevőkkel történő kapcsolattartást, illetve a saját termelési folyamatok 
műveleteit.  
 
Egy költségcsökkentési projekt megvalósítása tágabb megközelítést igényel, amely 
figyelembe veszi a vállalat kiadásainak felügyeletét fejlődése érdekében. Ennek a 
megvalósításához nem elegendő egy-egy kiragadott folyamat műveleteire összpontosítani. A 
költségcsökkentési megoldások egy vállalatnál számtalan kulcsfontosságú lehetőséget 
kínálnak arra, hogy feltárják és megoldják a felmerülő problémáikat.  
Bármely költségcsökkentési technika alkalmazása a felmerülő veszteségek átfogó 
megértését teszi lehetővé. A költségcsökkentési módszerek lehetőséget adnak arra, hogy 
minden egyes üzemi egységet megvizsgáljanak, és azonosítsák a költség megtakarítási 
lehetőségeket az egyes egységeken belül, illetve között egyaránt. Ezek a szempontok 
határozzák meg, hogy mennyire hatékonyan tudja a vállalkozás a költségcsökkentési 
technikát alkalmazni anélkül, hogy bármilyen negatív hatással lenne a vállalati kultúrára, a 
stratégiára, vagy céljai megvalósítására. 
A költségcsökkentési módszerek egy meghatározott területen belül való megvalósításakor 
mindig szem előtt kell tartani, hogy az adott alkalmazás egy másik területen is 
megvalósítható. Emellett a megvalósításnál minden esetben szem előtt kell tartani, hogy 
más, az adott célon túlmutató hatás nem jelentkezik-e az alkalmazási, vagy azzal 
összefüggésben levő területen.  
 
A feldolgozó vállalatok fő költségelemei a készletek, a bérköltség, az anyagok költségei, 
illetve mindezek mellett a legfontosabbak az energiához kapcsolódó költségek, melyek 
esetenként elérhetik a teljes gyártási költségek 15%-át. Minden költségelemet szabályozni 
kell, mivel a feldolgozási folyamatok során mindegyikből veszteség származik.  
 
A gyártási folyamatok és a minőség fejlesztésére számos költségcsökkentési technika és 
filozófia létezik a feldolgozóiparon belül.  
Számos módszert / megközelítést fejlesztettek ki a különböző igények kielégítésére a magas 
technológiai színvonalú vállalatok esetében, a következőkben néhány modern vezetési 
technika került felsorolásra:  
 
1. Értékáram-feltérképezés (Value Stream Mapping) 

 Magas szintű áttekintést ad az anyagáramlás + információáramlás területén  

 Az átfutási idő elemzése a nyersanyagtól a végső felhasználóig  

 A fejlesztési lehetőségek azonosítására összpontosít (Kaizen) 

Szükséges erőforrások: 

 Egy minden területet átfogó, a kulcsszemélyeket tartalmazó team kialakítása minden 

érintett területről  

 A belső készletek csökkentése 1-2 hét ráfordítás 

 
2. Elrendezés /Spagetti ábra 

 Ábrázolja a szállítási utakat, és az anyagok, illetve az alkalmazottak mozgását,   

 Megmutatja az üzemelrendezések fejlesztésének hatásait  

 A berendezések helyének jelölése, illetve a munkaterületek megnövelése ésszerű 

átrendezéssel  

 Veszteségcsökkentés a szállítmányozás területén  
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 A bevezetési szakaszban a dolgozók bevonásával valósulhat meg  

 
3. Vonalak kiegyenlítése 

 Különböző munkaterületeken a munkafeladatok meghatározása  

 Egységes, sztenderd munka megvalósítása  

 Folyamat/áramlási követelmények (minimális belső készlet) 

 A nem kiegyensúlyozott munka/teljesítmény eloszlásból származó veszteségek 

elkerülése (várakozási idő)  

Szükséges erőforrások: 

 Tipikusan a Kaizen segítségével valósítható meg 

 Team létrehozása, a vezetők bevonásával  

 Az átfutási idő csökkentése, minőség javítása (gyorsabb visszacsatolás), az 

alkalmazottak munkaerejének jobb felhasználása  

 
4. Kanban 

 A PULL rendszer megvalósítási formája – ’Szupermarket készletezés’ 

 Szabályozás/ a készletek korlátozása 

 Folyamatos Fejlesztés = csökkenti a Kanban szupermarket méretét 

 Kevesebb és könnyebb tervezés 

 Alacsonyabb készlet 

Szükséges erőforrások: 

 Egy hónap végrehajtási idő 

 Vezetők, gépkezelők és logisztikusok csoportja,  

 
5. Termelékenység központú karbantartás /Teljeskörű eszközhatékonyság - TPM/OEE 

 Hogyan fejlesszük a berendezések megbízhatóságát, és hogyan csökkentsük az 

üresjáratokat, illetve a leállások, üzemzavarok számát  

 A gépkezelők bevonása az egyszerűbb karbantartási feladatokba 

 Preventív és prediktív karbantartás megvalósítása 

 Az üresjáratok, üzemzavarok, leállások kiküszöbölésére helyzetelemzés 

Szükséges erőforrások: 

 Kézi (alacsony költség) 

 IT megoldások: fél- vagy teljesen automatizált 

 Területeket átfogó csapat kialakítása (vezetők, műszaki részleg) 

 
6. SMED (Single Minute Exchange or Die - „Egyetlen Perc alatti Átállás vagy teljes Csőd”) 

 Átállási idők / beállítási idők csökkentése 

 Nagyobb kapacitás és/ vagy nagyobb rugalmasság 

 Szűk keresztmetszetből adódó veszteségek csökkentése 

 A tétel méretének csökkentése és a gyártási gyakoriság növelése  

 Rövidebb átfutási idők = kisebb készlet szintek (WIP és FG egyaránt) 

 A jobb reakció a fogyasztói / piaci igények változása esetén  

 Jobb ügyfélszolgálat  

 Akár 90%-os csökkentés érhető el   

Szükséges erőforrások: 

 Team kialakítása (vezetők, technikusok, és felügyelők) 
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7. 5S – Munkahely elrendezésének fejlesztése /tervezése 

 5 lépéses megközelítés megvalósítása (Válogatás/osztályozás, Tisztítás, Rendben 

tartás, Állandósítás, Fenntartás) 

 A folyamatos fejlesztés alapja 

 Dolgozók bevonása 

 Kevesebb veszteség/ keletkező hulladékok + Abnormális szituációk láthatóvá válása 

Szükséges erőforrások: 

 Minden alkalmazott bevonása 

 Beruházások: jelölés, festés, állványok  

 a teljes megvalósítás kb. 3 hónap 

 
8. Mozgási útvonalak elemzések 

 Mozgás = energia ráfordítások 

 Mozgások gazdaságosságának elemzése  

 Ergonomikus munkahelyek kialakítása 

 Amennyire lehetséges mindkét kéz használata 

 Kiegyensúlyozott, folyamatos mozgások 

 Mozgások, folyamatok természetes ritmusa 

 Anyagok/eszközök elhelyezése, helye 

 Gravitáció kihasználása 

 Kombinált eszközök 

Szükséges erőforrások: 

 Team kialakítása 

 A műveletek ciklusidejének csökkentése 

 Ergonómia fejlesztése 

 
9. Hiba elkerülés (Poka Yoke – Mistake proofing) 

 Felesleges ellenőrzések 

 Hogyan kerüljük el az ellenőrzések szükségességét?  

 Figyelmeztetés (jelek/ jelzések) vagy megelőzés (fizikai) 

 Automatizálás  

 Kiküszöböli a hibák okát a felmerülésük helyén  

 Észleli a hibát a megtörténése előtt 

 Észleli a hibát a megjelenése közben 

 Észleli a hibát a megtörténése után azonnal, de még azelőtt, hogy elérné a következő 

műveletet. 

Szükséges erőforrások: 

 Alacsony költségek magas technológiai megoldásokhoz  

 Team kialakítása – műszaki feladat 

 Végrehajtás: rövidtől közepes időtartamig 

 
10. Minőséggel kapcsolatos költségek 

 A minőségi költségek azon kategóriák költségei, amelyek a termeléshez, 

azonosításhoz, hibák kiküszöböléséhez vagy termékfejlesztéshez kapcsolódnak, 

viszont nem tartoznak a fogyasztók igényei közé (külső és belső egyaránt) 
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 A minőséget érintő költségek a költségek ellenőrzésének eszközeként jelentkeznek a 

vezetés számára, illetve segítenek a műveleti költségek csökkentési lehetőségeinek 

azonosításában.  

 A minőséget érintő költségek a vállalaton belüli folyamatok során, a részlegeken belül 

keletkeznek.  

 Átlagban a vállalat éves értékesítési forgalmának 5-25%-át is kiteheti (a 

feldolgozóiparban) 

 A minőséget érintő költségek 95%-a az értékelési és hibás műveleteknek tudható be  

 
11. Alapvető problémamegoldó módszerek  

 Brainstorming  

A brainstorming a nagyszámú, rövid idő alatt létrehozott kreatív ötletek módszere. 
-  Abban az esetben, amikor a lehetőségek széles skálájának összegyűjtése 

szükséges  

-  Abban az esetben, amikor kreatív, eredeti ötleteket igényelnek  

-  Abban az esetben, amikor az érintettek legjelentősebb részének a részvétele 

szükséges 

A brainstorming szabályainak áttekintése az egész csoporttal:  
Nincs kritika, nincs értékelés, nincsenek az ötletek átbeszélve.  
Minden ötletet rögzítenek. 
 
 

 Benchmarking 

Egy módszeres eljárás a vállalatok gyakorlatának összehasonlítására a legjobb hasonló 
gyakorlatokkal, melyek más vállalatoknál léteznek, illetve ezeknek a legjobb ötleteknek 
az alkalmazása a saját folyamatok során. 
 
 

 Ellenőrző lista 

Ellenőrző listák = testreszabott adatgyűjtési formák, a termelés során keletkező fontos 
információinak összegyűjtésére.  

-  Könnyen érthető adatok létrehozása  

- A nyilvánvalóan sürgősen szükséges adatok hozzáférhetővé tétele 

 

 Hisztogram 

- Nagy mennyiségű adat ábrázolására alkalmas, melyek értelmezése bonyolult 

táblázatos formában  

- Láthatóvá teszi az adatok közti különbségeket, a variációkat 

- Hasznos információt szolgáltat a jövő teljesítményének előre jelzésére 

- Segít megválaszolni, hogy “a folyamat elég nagy kapacitással rendelkezik-e az 

igények kielégítésére”  

 
 

 Ok - Okozat Diagram 

Képessé teszi a teamet, hogy a problémára koncentráljon, ne a probléma előzményeire, 
illetve ne a csoporttagok érdeklődésének megkülönböztetésére  

- Egy pillanatfelvétel a csoport kollektív tudásáról és megegyezéséről; támogatást 

nyújt a megoldások megvalósítása érdekében  

- A csoport az okokra fókuszál nem a tünetek kezelésére  
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 Szabályozó grafikon (Control Chart) 

A „Control Chart” olyan grafikon, amely a folyamat változásait ábrázolja az idő 
függvényében. Az alábbiakra fókuszál:  

- Milyen trendek figyelhetők meg a teljesítményben? 

- Van-e variáció a normális tartományon belül? 

- Stabil-e a folyamat? 

- Megfelelő kapacitású-e a folyamat? 

A Control Chart minden esetben tartalmazza az átlagot jelző vonalat, illetve ugyanígy a 
felső, illetve szabályozási korlátot. A határvonalak értékei korábbi adatokon alapulnak. Az 
ilyen módon ábrázolt adatok összehasonlításából következtetések vonhatók le arról, 
hogy melyik folyamat kiegyenlítettségéről, illetve megbízhatatlanságáról. 
Az Ellenőrző Grafikon előnye: 

- Egy folyamat statisztikai kontroll alá vonása 

- A kommunikáció közös nyelve a folyamatok teljesítményének megítéléséről  

- A rosszul kezelt problémák által előidézett túl magas költségek csökkentésére 

felhasznált erőforrások minimalizálásának eszköze, stb. 

 

 Statisztikai Folyamatszabályozás - SPC 

SPC egy integrált felügyeleti, irányítási, hibajavító és fejlesztési tevékenység, amely 
statisztikai módszerek hatékony alkalmazásával küszöböli ki a speciális eseteket 
 

 Hibamód és Hatáselemzés (FMEA) 

Egy nagyon eredményes technika a potenciális hibák azonosítására, a termék/ folyamat 
biztonság maximalizálására, a kritikus hibák lehetőségének és a termékhibák 
csökkentésére, valamint a fogyasztói elégedettség elérésére.  

- Az FMEA kialakítása alatt a lehetséges hibák azonosíthatóak, becsülhető ezek 

hatása, súlyossága, előfordulásuk gyakorisága, azonosításukhoz és a 

szabályzásukhoz való képességünk és kockázatuk megfelelő értékeléssel 

meghatározható.   

- FMEA sokkal hatásosabb abban az esetben, amikor proaktív módon 

alkalmazzák, a termék/ szolgáltatás fejlesztési fázisában, vagy abban az esetben, 

amikor potenciális kockázatokkal bíró új berendezéseket üzemelnek be, stb. 

 
 
Nagy számú menedzsment rendszert alkalmaznak az iparban, mely azt mutatja, hogy 
mennyire fontos a termelési folyamatok költség hatékony szervezése. Ezeket a rendszereket 
a csúcstechnológiát alkalmazó összes szektoron belül, a világ minden táján alkalmazzák. 
Ezeknek a rendszereknek a filozófiája adja az alapját a projektben kialakított testre-szabott 
rendszernek, amely kisebb vállalkozások esetében is alkalmazható.  
 
Az élelmiszeripari kisvállalkozások által használható vezetési rendszerek módszerének 
kifejlesztésének alapja egy gyakorlati megközelítés. A csúcstechnológiát használó vállalatok 
vezetési rendszere lehet a modellje e fejlesztett rendszernek.  
 
 
Számos vállalat azzal a borzasztó nyomással találja szemben magát, hogy sürgősen 
csökkentenie kell a költségeit, ezzel az élelmiszeripar sincs sajnos másképp. Más 
iparágakkal összehasonlítva az élelmiszeripari szektoron belül nyomasztóan túlsúlyban 
vannak a kisvállalkozások. Főként e vállalkozásoknak van szükségük a költségeik 
csökkentésére, annak érdekében, hogy a piacon tudjanak maradni. Más iparágak 
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tapasztalatai alapján elmondható, hogy a költségcsökkentési vezetési rendszereknek 
látványos előnyei vannak. A költségcsökkentési megközelítés lehetővé teszi a termelő 
számára, hogy akár a gyártási költségek 15-20%-át is megtakarítsa a gyártási termékekkel 
kapcsolatosan, illetve a költségcsökkentés elérheti akár a 25%-ot a lánc munkaerő-igényes 
területein. A németországi Energia Ügynökség  (dena) szerint például a kis- és közepes 
vállalkozások 40%-a (minden szektorban) nem rendelkezik alkalmazható stratégiával, annak 
érdekében, hogy növelje a vállalataik energia hatékonyságát.  
Várható volt, hogy ezekhez hasonló mértékű költségcsökkentés valósítható meg az 
élelmiszeripari szektoron belül. Ez gazdasági fejlődést fog eredményezni a vállaltoknál, 
főként a kis- és közepes vállalkozások versenyképességének növelése területén, az 
élelmiszeripari szektoron belül. A költség megtakarítás egy olyan segítség, ami hozzájárul 
ahhoz, hogy a vállalatok megvalósítsák a piac által elvárt igényeket.  
 

1.3. Az IMSFood projekt célja 

A pályázat célja a gyakorlatban is alkalmazható, hatékonyságnövelő és költségcsökkentő 
technikák kifejlesztése, amelyek az élelmiszeripari KKV-k specifikus feltételeire, 
képességeire, és erőforrásaira lettek kifejlesztve. A pályázat célja, hogy egy eszköztárat 
hozzon létre, mely tartalmazza azon gyakorlati módszereket, melyeket a gyártási 
körülmények során teszteltek az élelmiszeripar széles területén, illetve amelyek könnyen 
alkalmazhatók Európában számos KKV számára. Ez egy specifikus megoldás a 
költségcsökkentés és a hatékonyságnövelés megvalósítására a saját vállalkozásukon belül.  

A hosszú-távú versenyképesség megvalósítása érdekében az élelmiszeriparon belül fontos, 
hogy a termékek minősége, illetve megbízhatósága nem lehet kompromisszum kérdése, 
viszont az alacsony árak elérése csak a veszteségek csökkentésével lehetséges, miután az 
idő, anyag, humánerőforrás és egyéb erőforrások nem megfelelő felhasználása, az egész 
élelmiszertermelés és szolgáltatás folyamán fennállhat, ezek csökkentésével megvalósítható 
a versenyképesség, ezáltal a fenntarthatóság javítása.   
Számos új módszer létezik a gyártási szektoron belül az erőforrások költségeinek 
elemzésére és azoknak a tevékenységeknek az azonosítására, amelyek a termelési 
folyamatok során nem jelentenek hozzáadott értéket sem a fogyasztó, sem a vevő számára. 
Bár ezeket a módszereket leginkább a tömegtermelést végző vállalkozásokra fejlesztették ki. 
Ezeknél az ágazatoknál a termékek egymástól inkább csak összeállításuk folyamatában 
különböznek, modulárisan előállíthatók. Az élelmiszeriparon belül jelentősen kevesebb a 
tételek száma, magasabb az összetevők variációjának lehetősége, a receptúrák száma, a 
termékek és a feldolgozási technikák és az alapanyagok minősége is nagyobb választékot 
mutat. Jelentős a kézi vagy kevésbé automatizált műveletek száma. Ezért a gyártóipar 
számára kifejlesztett technikák igényei nem esnek egybe az élelmiszeripari KKV-k elvárt 
igényeivel, képességeivel, és műveleteivel. 
 
Az élelmiszeripari KKV-k elvárásainak és igényeinek elemzése és megértése három 
országban szervezett workshopok során valósult meg. A kutatási partnerek más iparágak, 
illetve az élelmiszeripari szektorban már alkalmazott költségcsökkentési és 
hatékonyságnövelési technikák közül igyekeztek összegyűjteni olyan technikákat, amelyek a 
KKV-k specifikus igényeinek is megfelelnek.  
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2. fejezet: „Legjobb gyakorlatok” a költségcsökkentő és hatékonyság növelő 
módszerekben  

A projekt során összegyűjtött költségcsökkentéssel és a hatékonyságnöveléssel kapcsolatos 
módszerek, tapasztalatok és eredmények különböző iparágakból származnak, többnyire 
élelmiszeripari, illetve a csúcstechnológiákat alkalmazó szektorokból, mint az autógyártás, az 
elektronika és a gyógyszeripar, ahol ezeket a technikákat már sikeresen alkalmazzák. Ebben 
az útmutatóban a legnagyobb hangsúlyt a megvalósítás gyakorlati tapasztalatai, akadályai 
és megoldásai kapták. A 4. melléklet tartalmaz néhány hasznos esetet, amelyet a projekt 
alatt azonosítottunk.  

 

 

 

3. fejezet: Koncepció, menedzsment eszköz a költségek csökkentésére és a 
hatékonyság növelésére  

3.1. Élelmiszeripari kis- és középvállalkozások (KKV-k) szükségletei és 
prioritásai 

A projekt során a csúcsiparágakban már működő költségcsökkentő és hatékonyságnövelő 
technikák feltérképezése és az élelmiszeripari igényeknek megfelelő kidolgozása volt a cél. 
Ebben a fejezetben bemutatjuk hogyan fejleszthető egy egyszerű koncepción alapuló 
strukturált megközelítés, amely alapján egy a HACCP alapelveihez hasonló módszer kerül 
kidolgozása, amellyel az élelmiszeripari vállalatok működésében azonosíthatóak a költség- 
és veszteségcsökkentésre alkalmas pontok. A HACCP alapelvekhez hasonlóan 
módszeresen elemzésre kerül a teljes élelmiszeripari folyamat, de az élelmiszerbiztonsági 
veszélyek helyett a veszteségek, a hulladékok és a rossz hatékonyság szempontjai kerülnek 
meghatározásra.  

Az élelmiszer feldolgozó ipar növekvő kényszer és nyomás alatt áll. A fogyasztók 
változatosságot, jobb szolgáltatásokat, magas minőséget és alacsony árakat követelnek. 
Ezen kívül a vállalatoknak szembe kell nézniük a külföldi vállalatok által keltett 
versenyhelyzettel és a kormány növekvő minőségi követelményeivel. A hosszú távú 
versenyképesség fenntartásához fontos, hogy az élelmiszeripari termékek előnyös 
tulajdonságai a fogyasztó számára ne csökkenjenek. Ezért az árak csökkentése a 
veszteségek vagy a nem értékteremtő tevékenységek minimalizálásával történjen a 
fogyasztói érdekek sérülése nélkül. A  nem értékteremtő tevékenységek alatt érthetünk 
bármely erőforrást, mint pl.: munka, idő, anyag amelyet a gyártási folyamat során olyanra 
fordítunk, ami nincs összefüggésben a vevői elvárásokkal. Azok a dolgok, amiért a vevő nem 
fizet! Az élelmiszer előállítás és a beszerzési folyamat során tipikus veszteségként 
jelentkeznek az idővel, anyaggal, az emberi és egyéb erőforrásokkal kapcsolatos költségek. 
Számos újszerű módszer létezik az iparban a veszteségek eredetének elemzésére és a nem 
értékteremtő tevékenységek kiküszöbölésére. 

Az élelmiszer szektorban működő kis - és közepes méretű vállalkozásoknak (KKV-k) 
nagyobb kihívásokkal kell szembenézniük a strukturális különbségeik miatt. Az IMSFood 
projekt célja egy gyakorlatban alkalmazható költségcsökkentő menedzsment rendszer 
kifejlesztése, amely összhangba hozza a speciális igényeket, a stratégiát és az erőforrásokat 
az élelmiszeripari KKV-k munkájában. A projekt folyamán egy eszköztár jött létre a gyártási 
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környezetben tesztelt gyakorlati módszerek gyűjteményéből, amelyek alkalmazhatóak 
lehetnek számos élelmiszeripari KKV számára, hogy kialakítsák saját speciális 
megoldásaikat a költségek csökkentésére.  

Az alapvető cél a termelési folyamatokban jelenlévő “7 halálos veszteség” azonosítása és 
megszüntetése, amelynek okai lehetnek a túltermelés, a szükségtelen készletek, az extra 
szállítás, a várakozás, a szükségtelen mozgás, a termelés közben történő túlteljesítés és az 
átdolgozás. Ezek a veszteségek gyakran rejtettek és nehezen láthatóak. Az IMSFood 
pályázat során kifejlesztettünk egy olyan fenntartható menedzsment rendszert (“SusFood”), 
amely segít az élelmiszeripari KKV-knek ezeknek a veszteségeknek az azonosításában, 
illetve ezek megszűntetésében. A rendszer egy eszköztárra épül, amely számos a 
gyakorlatban alkalmazott költségcsökkentő és hatékonyság javító módszert, technikát 
tartalmaz.  A projekt során számos esettanulmány készült az élelmiszeripari KKV-k között 
Németországban, Magyarországon és Belgiumban a menedzsment rendszer különböző 
elemeinek kipróbálására.  

Az útmutató ezen fejezete arra szolgál, hogy azonosítsuk az élelmiszeripari KKV-k 
szükségleteit és prioritásait. A projekt során ezen szükségletek és prioritások azonosítása 
különböző munkacsoport megbeszéléseken alapult a három résztvevő országban. A fő 
lépések és eredmények a fejezet további részében olvashatóak: 

A költség és hatékonyság prioritásokról szóló workshopok szervezésének keretrendszerét a 
partnerek dolgozták ki az alábbi célokkal:  

Kérdőíves felméréssel és a workshopokon a résztvevő élelmiszeripari szakemberekkel 
azonosításra kerültek az élelmiszeripari KKV-k költségcsökkentéssel kapcsolatos 
szükségletei és prioritásai. Az ipari egyeztetések során felmerült legfontosabb kérdések:  

1. Melyek a veszteségek, a költségek és egyéb problémák legfontosabb forrásai az 
élelmiszeripar különböző szektoraiban?  

2. Milyen adatok szükségesek a veszteségek méréséhez és elemzéséhez, van-e bármilyen 
probléma ezen paraméterek mérésével?  

3. Melyek a legfontosabb költségei az élelmiszeriparnak?  
4. Ha a veszteségek forrásai már ismertek, tettek-e valamilyen erőfeszítést a 

megszüntetésükre? Ha nem tettek semmit, miért és mi volt ennek az oka?  
5. Mik a felmerülő költségek valódi okai?  
6. Milyen módszerrel szüntetik meg ezeket?  
7. Hogyan mérik vagy elemzik ezeket?  

Az ipari szakértőkkel (Magyarországon, Németországban és Belgiumban) folytatott 
megbeszélések során az élelmiszeripari KKV-k szükségletei és prioritásaival kapcsolatosan 
leszűrt tapasztalatok közül néhány fontos következtetést sorolunk fel az alábbiakban:  

1. A vállalatok többsége nem rendelkezik saját mérési és adatgyűjtési rendszerrel. Az 
információhiány miatt a vállalatok nem megfelelően kezelik az energia, a víz és az 
anyagfogyasztást.  

2.  Az üzem területén történő belső mozgatások hatékonysága jelentős idő, energia 
megtakarításokat eredményezhet. Sok vállalatnál nincsenek megfelelő belső szállító 
eszközök az alapanyagok,  félkész-, késztermékek mozgatására.  
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3. A raktározás egy olyan területe a termelési tevékenységnek, ahol egy hatékony 
rendszerrel jelentős költségcsökkentés érhető el a legtöbb vállalat fejlődést sürgetett 
ezen a területen, különösen a készletnyilvántartás javításában.  

4.  A vállatok nem figyelik, hogy mennyi idő alatt válaszolnak a fogyasztók kéréseire. A 
válaszadási idő csökkentése az egyik legfontosabb fogyasztói, vevői elvárás a 
vállalatokkal szemben, különös tekintettel az időben történő szállításra.  

5. Sok esetben termelés üteme mérsékelten igazodik a fogyasztói kereslet mértékéhez.  

6.  Nagyon kevés vállalat vette fontolóra az élelmiszer hulladék (pl.: hús nyesedék, vér, 
oldható fehérje, zöldséghulladék, lisztpor, stb.) felhasználásának lehetőségét.  

7.  A vállalatok többsége nem tesz lépéseket a szennyvíz hasznosítására.  

8.  A vállalatok véleménye szerint a karbantartás nagy tartalékokat hordoz magában a 
költségcsökkentési lehetőségek szempontjából. Több vállalat nem elemzi a 
karbantartási adatokat, nincsenek rögzített adatok a váratlan meghibásodásokról és 
az átállási időkről.  

9.  A termelési folyamat szabványosítására, a folyamatok statisztikai ellenőrzésére 
nagyon kevés vállalat tett lépéseket.  

A workshop eredményein és a csoportmegbeszélések alapján a résztvevő szakemberek az 
alábbi öt prioritási területet azonosították, mint a termeléssel kapcsolatos legjelentősebb 
költségcsökkentési lehetőségeket az élelmiszeriparban: 

1. Alapanyagok, csomagolási költségek  
2. Energiaköltségek  
3. Vízfogyasztás  
4. Az emberi erőforrások hatékony kihasználása  
5. Karbantartás  

 
Néhány jellemzőként azonosított hiányosság az egyes prioritások esetében: 
 

1. Prioritási terület: Alapanyagok, csomagolási költségek 

- Megfelelő módszer hiánya az anyagáramlás méréséhez  
- Nehézségek az optimális termelés ütemezés és  tételnagyság (lot size) 

meghatározásában. Nagy rendelések/tételek esetén az ügyfelek lehet, hogy 
nem vásárolják meg a teljes mennyiséget, amit előre jeleztek. Ha ez 
különleges specifikációval, egyedi igényeknek megfelelően készült, akkor a 
megmaradt terméket nem lehet eladni más vevőnek. Csak az adott vevőnek 
értékesíthető.  

- Melléktermékek korlátozott felhasználása. 
- Feldolgozatlan alapanyagok különböző minősége.  
- Minőségi paraméterek pontos meghatározásának hiánya, adott földterület 

várható hozamáról nem megbízható adatok, a feldolgozáshoz szükséges 
munkaerő szükséglet nehéz meghatározása. 

- A „batch” technológia esetén: az optimális folyamatellenőrzés és 
visszacsatolás módszereinek hiánya. Leginkább kézi ellenőrzést alkalmaznak 
a tapasztalatok alapján.  
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2. Prioritási terület: Energiaköltségek  

- A termelési gépek és vonalak energiafogyasztására vonatkozó adatok 
elérhetőségének hiánya – sem ágazaton belül, sem az egyes élelmiszeripari 
ágazatok közötti benchmark adatok esetén.  

- Megvalósítható módszerek hiánya a feldolgozási vonalak, gépek energia 
felhasználásának mérésére. A jelenleg elérhető mérési eszközök drágák a 
KKV-k számára.  

- Kihasználatlan termelési idők, üzemzavarok: gyakori termékváltás között, 
szezonális érési tulajdonságok a zöldségfeldolgozásnál, sütőiparban a 
kemencék felmelegedése, stb..  

- A hőkezelő berendezések felmelegítési ideje hosszú; a dolgozók gyakran túl 
hamar bekapcsolják a berendezéseket és nincs elemzés arra, mekkora 
állásidő esetén érdemes kikapcsolni két tétel között. 

- A termékek gyakran sokkal hosszabb hőkezelést kapnak, mint amire a 
tartósítási folyamatban szükséges lenne.  

- Az energiaveszteség mérésére vonatkozó módszerek és, a hulladékenergia 
felhasználásának hiánya.  

3. Prioritási terület: Vízfogyasztás  

- A gépek és termelési vonalak vízfogyasztására vonatkozó mérések hiánya.  
- Az összetevőként használt víz mennyiségét beleszámítják a szennyvíz 

mennyiségébe.  
- A szennyvíz mennyiségét ritkán mérik.  

4. Prioritási terület: Az emberi erőforrások hatékony kihasználása 

- A hatékony munkaidő mérési módszerének hiánya (tact time).  
- A munkaerőköltségekre/termékegységekre vonatkozó adatok hiánya.  
- A hasznos és nem hasznos munkaidő költségének meghatározása – jelenleg 

csak manuális módszerek elérhetőek.  
- Normák felállítása minden munkafolyamatra (anyagok, alkalmazottak, 

termékek).  

5. Prioritási terület: Karbantartás  

- A karbantartó anyagok túl nagy készlete (költség).  
- A karbantartás idejének mérésére kevés megfelelő mérési módszer.  
- A gépek működési idejére vonatkozó - nem manuális - mérési módszerek 

hiánya.  
- Megfelelő módszer hiánya az egyedi gépek frekvenciájának mérésére, amely 

jelezné a karbantartás szükségességét, megelőzve a műszaki hibát. 

Az élelmiszeripari KKV-k szükségleteinek és prioritásainak meghatározása után az ipar 
szakértőinek ismételt bevonásával kiválasztásra kerültek azok a költségcsökkentő technikák, 
amelyeket a szakemberek megfelelőnek véltek az élelmiszeriparban való alkalmazásra az 
igényeik, erőforrásaik és stratégiai céljaik alapján. Korlátozott számú költségcsökkentő 
technika került kiválasztásra, amelyek kipróbálhatóak, tesztelhetők az ipari alkalmazás 
gyakorlatában a projekt rövid rendelkezésre álló idejét figyelembe véve. (Lásd: 5. melléklet). 
A hangsúly a tesztek során a gyakorlati alkalmazhatóságon, a módszerek előnyein volt, így a 
vállalatok láthatták az egyes módszerek elveit, a ráfordítás időszükségletét, várható 
költségeit, nehézségeit, valamint a módszer által nyújtott előnyöket és hátrányokat. Ez segít 
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a vállalatoknak, hogy eldöntsék, melyik technika lehet alkalmas számukra. A tesztek 
eredményeit ipari munkacsoport megbeszéléseken vitattuk meg a résztvevő vállalatok 
között, amelyek célja, a megfelelő költségcsökkentő technikák kiválasztása, a vállalkozások 
szükségleteinek, erőforrásainak és stratégiai céljainak megfelelően. A következőekben a 
Magyarországon, Belgiumban és Németországban tartott munkacsoport megbeszélések 
eredményeinek összefoglalása olvasható.  
A módszerek bemutatása után a résztvevők megállapították, hogy mely technikák 
alkalmasak a meghatározott célra vagy probléma megoldásra. A résztvevők úgy értékelték, 
hogy a következő technikák alkalmazhatóak a projekt keretein belül, hogy feltérképezzék a 
veszteségeiket és csökkentsék a termelés költségét öt prioritási területen:  
 

1. Hét halálos veszteség (7 deadly wastes)  

2. 6 Sigma 

3. 5 S 

4. Minőség költség (Quality costing) 

5. Száraz tisztítás (Dry cleaning) 

6. Just-in-time 

7. Milkrun 

8. Spaghetti diagram 

9. Teljes eszközhatékonyság (OEE) 

10. Dolgozói javaslattétel rendszere (ESS) 

11. Szabványosított munka (Standardised work) 

12. Single-Minute Exchange of Die (SMED) 

13. Termelékenység központú karbantartás (TPM) 

14. Mistake-proofing/Poka-Yoke 

 
Az azonosított technikák áttekintése után a KKV-kkal (a bevezetés folyamata és a szükséges 
erőforrások) az ipari szakértők felmérték a technikák alkalmazhatóságát a vállalatuknál, ami 
alapján néhány korábban azonosított technikát kevésbé preferáltnak ítéltek (pl.: Kanban, 
Kano modell, SIPOC, stb.).  
 

3.2. A menedzsment eszköz bevezetésének folyamata az élelmiszeriparban 

A projekt célja egy szisztematikusan felépített menedzsment rendszer (SusFood) 
kifejlesztése volt, amellyel módszeresen elemezhetők az élelmiszeripari feldolgozás 
folyamatai a teljes élelmiszerláncon keresztül. Azonosíthatók azon területek, ahol a 
költségek csökkentése, vagy hatékonyság növelés érhető el a fenntartható termelés segítése 
érdekében. A SusFood egy átfogó rendszer, amely támogatást nyújt az élelmiszer feldolgozó 
vállalatok számára, hogy hatékonyságuk növekedjen, egyidejűleg kielégítsék a fogyasztói 
elvárásokat a fenntarthatóság szempontját is figyelembe véve.  

A menedzsment rendszer főként a Veszélyelemzés, Kritikus Szabályozási Pontok (HACCP) 
– élelmiszerbiztonsági rendszer koncepcióján alapszik. Ez a rendszer garantálja az 
élelmiszerbiztonságot azáltal, hogy módszeresen azonosítja és elemzi a mikrobiológia, a 
kémiai és a fizikai veszélyeket és lecsökkenti vagy megszünteti ezeket. Az újonnan 
kialakított rendszerben az eljárás hasonló, a veszélyek helyett azonban az 
energiaveszteség, a víz, az anyag és az emberi erőforrás veszteségei, illetve az 
időveszteség lehetséges veszélyeinek elemzése a cél.  

Ahogy az élelmiszerbiztonsági rendszerek, a költségcsökkentési rendszerek is többlépcsős 
megoldások, melyek a vezetők és a feldolgozás területén dolgozók mélyen gyökerező 
gyakorlati tapasztalatain alapulnak. Mielőtt a költségcsökkentési projektet megkezdenénk, az 
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alapszabályokat le kell fektetnünk, illetve meg kell állapodni ezekben a szabályokban, hogy a 
lánc minden szereplője (mind a termelő, mind a beszállító) ugyanazt értsék aalattuk, a 
felelősségeket, és a folyamathoz kapcsolódó elvárásokat is beleértve. A szabályoknak 
világosan tartalmazniuk kell a feladatokat, mint például azt, hogyan kell optimalizálni az 
élelmiszerlánc egyes szereplőinek feladatait, milyen erőforrások a szükségesek, stb.  
 
Az energia, a víz, az alapanyagok és a csomagolóanyagok veszteségei mellett a munkaerő 
hatékony felhasználása és az idő is lényeges szempont. Mindemellett a legfőbb prioritás az 
élelmiszerbiztonság és a minőség kell maradjon a veszteségek csökkentése közben.  

A rendszer célja, hogy az élelmiszer feldolgozó vállalatok létező minőség menedzsment 
rendszerének elveit alkalmazva meghatározzák a problémákat és felállítsák a prioritásokat, 
amelyek a fejlesztési tevékenységekhez szükségesek. A rendelkezésre álló, illetve a mért 
adatok, megfigyelések eredményei alapján képesek megállapítani a költségcsökkentés 
szempontjából legfontosabb pontokat és meghatározni a lehetséges megtakarításokat és a 
költségcsökkentés lehetséges megoldásait. Ezek a tevékenységek szervezeti, valamint 
technikai megoldásokat is tartalmaznak. Mindezek hatékonyságának igazolására 
elemzéseket kell végezni, hogy bevezetésük gazdasági, szakmai és személyi oldalról is 
gazdaságosak.  

A menedzsment rendszer hosszú távú működtetése folyamatos fejlődést eredményez, 
hatással van a termelési folyamatok javulására és az erőforrások hatékony felhasználására.  

A menedzsment rendszer (SusFood) bevezetésének fő lépései az alábbiak:  

 Egy csapat (team) felállítása  

 A probléma leírása és értékelése  

 Folyamatábra szerkesztése (a gyártási folyamat leírása)  

 A folyamatábra helyszíni jóváhagyása  

 Fenntarthatóság Elemzés  

 A veszteség szempontjából kritikus pontok azonosítása / megvalósíthatósági elemzés  

 A teljesítmény kritériumok és a kritikus határértékek felállítása  

 A felügyeleti rendszer kialakítása  

 Helyesbítő tevékenységek meghatározása  

 Igazolási eljárás – teljesítmény és élelmiszerbiztonság  

 Dokumentáció és nyilvántartás  

A menedzsment rendszer felépítését, az egyes elemek egymásra hatását az 1. Ábra 
mutatja.  
 
 
 
 
Egy csapat (team) felállítása 

 
A team feladata a rendszer vállalati bevezetése,  az emberek képzése, a dokumentáció és a 
rendszer felülvizsgálata.  
A csapatnak tagjainak rendelkeznie kell minden szükséges speciális ismerettel és 
szakértelemmel a termékek és termelésük körülményeit illetően (gyártási folyamat, 
raktározás és disztribúció).  
A csapatnak különböző területekről származó szakemberekből kell állnia: 
 

o Akik szervesen kapcsolódnak a termék technológiai folyamatához  
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o Akik megfelelő ismeretekkel rendelkeznek a minőségmenedzsment technikák 
terén  

o Akik megfelelő tudatossággal rendelkeznek a fenntartható élelmiszertermeléshez  
o Egyéb személyek, akik szakértelemmel és ismerettel rendelkeznek a speciális 

problémát illetően.  
 

Ahol szükséges külső szakértő segítségét is igénybe vehetik, hogy támogassa a csapatot a 
nehézségeik megoldásában. 
 

 
A probléma leírása és értékelése 
 
A Fenntarthatóság elemzés előkészítéséhez a teamnek el kell készítenie a probléma, illetve 
a feladat leírását  

 

 Terület (termék/vonal/üzemrész, stb.), ahol a fő probléma jelentkezik 

 A veszteség típusa (alkalmazási terület)  

 A probléma azonosítása 

 Kiválasztás oka 

 Folyamat kezdeti / végpontja 

 Projekt tervezett ideje  
 
és értékelését a következő kérdések megválaszolásával:  

 Módszeresen ellenőrzi a vállalat a veszteségét?  
- NEM    gyors átvizsgálás 
- IGEN  Milyen technikákat alkalmaznak? Eredményes-e?  

 Mely tulajdonságok, folyamat paraméterek lehetnek befolyással a fogyasztásra?  

 Milyen dokumentumok szükségesek (folyamat ábra, üzemi helyiségek 
alaprajza)?  

 Mely dokumentumok léteznek és megfelelőek-e?  

 Milyen típusú adatok szükségesek?  

 Milyen típusú adatok elérhetőek?  

 Milyen típusú adatokat kell és lehet összegyűjteni?  
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1. Ábra SusFood Eszköztár felépítése 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SusFood rendszer 

 Egy csapat (team) felállítása  

 A probléma leírása és értékelése  

 Folyamatábra szerkesztése (a gyártási 

folyamat leírása)  

 A folyamatábra helyszíni jóváhagyása  

 Fenntarthatóság Elemzés  

 A veszteség szempontjából kritikus 

pontok azonosítása / megvalósíthatósági 

elemzés  

 A teljesítmény kritériumok és a kritikus 

határértékek felállítása  

 A felügyeleti rendszer kialakítása  

 Helyesbítő tevékenységek 

meghatározása  

 Igazolási eljárás – teljesítmény és 

élelmiszerbiztonság  

 Dokumentáció és nyilvántartás  

 

Fenntarthatóság Elemzés 

 Az összes hulladék, selejt, 

veszteség és szükségtelen 

költség és az okaik felsorolása 

figyelembe véve a prioritási 

területeket 

o Anyag 

o Energia 

o Víz 

o Munkaerő 

o Karbantartás  

 

 a hulladékok, selejtek és 

veszteségek értékelése, becslése 

 Megoldások a 

költségcsökkentésre valamint a 

selejtek és veszteségek 

ellenőrzésére  

 

3. Különböző technikák integrált 
használata:  

 

 5 S 

 Just-in-time 

 6 Sigma 

 SMED 

 stb. 

 
2. Adatelemzés: 

 Ötletroham (brainstorming) 

 Ok –és okozati diagram 

 Pareto elemzés 

 Statisztikai elemzések 

 Halszálka diagram 

 

1. Adatgyűjtés: 

 Minőség-ellenörző kártya 

 Diagram és hisztogram 

 Ellenőrző lapok 

 Statisztikai Folyamatszabályozás 
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Folyamatábra szerkesztése 
 

A folyamatábra funkciója, hogy segítse a termelési folyamat átláthatóságát. Ez tartalmazza a 
folyamat összes lépését, szükség esetén az egyes lépések során, illetve között eltelt várakozási 
időket is beleértve, az alapanyagok átvételétől a kiszállításig, az előkészítésen, a feldolgozáson, 
a csomagoláson és a raktározáson keresztül. A folyamatábra azonban a legtöbb esetben eltér a 
technológiai folyamattól, függően a veszteségelemzés alkalmazási területétől, illetve figyelembe 
kell venni, milyen pontokon, helyeken keletkezhet veszteség.  
 
A szükséges adatok típusai, függően az aktuális feladattól:  

o az üzemi helyiségek és más érintett területek alaprajza, 
o a berendezések helyszínrajza és jellemzői, 
o a folyamat egyes lépéseinek sorrendje (a nyersanyagok, az összetevők és az 

adalékanyagok hozzáadását, valamint az egyes lépések során, illetve között 
eltelt várakozási időket is beleértve), 

o a műveletek műszaki jellemzői (különös tekintettel a veszteséget befolyásoló 
paraméterekre), 

o a termékek, dolgozók útvonala, 
o termék raktározás és disztribúció 
 

A folyamatábra helyszíni jóváhagyása 
 

Amikor a folyamatábra elkészült, a csapatnak a gyártás ideje alatt a helyszínen is át kell 
tekintenie részben az ábra valóságnak való megfelelésének ellenőrzése érdekében, részben 
pedig azért, hogy a team tagok a helyszínen a gyakorlatban is átlássák a folyamatot és a 
lehetséges veszteségeket. Minden észlelt eltérést módosítani kell az eredeti folyamatábrában, 
hogy pontossá tegyék azt.  

 
 

1. Fenntarthatóság Elemzés 
 
A Fenntarthatóság elemzés három fő lépésből áll:  
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

a) Adatgyűjtés 

A fenntarthatóság elemzés első lépése, természetesen a feladattól függően az adott 
költségcsökkentési célhoz tartozó összes hulladék, selejt, veszteség és szükségtelen költség, 
valamint az okaik felsorolása, amelyek valószínűsíthetőek az egyes folyamatlépések során.  

a) Adatgyűjtés  

 

b) Adatok elemzése 

analysis 

 
c) Problémák megoldása 
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Az adatgyűjtés az adatokon, megfigyeléseke alapuló potenciális megtakarítások 
azonosításának előfeltétele. Az alábbiakat kell figyelembe venni:  

 Az összegyűjthető adatok típusa  
o Alapanyagok, termelt tételek, hibás termékek, stb. mennyiségei  
o Idő (tervezett idő, összeállítási idő, szállítási idő, stb.)  
o Energiafogyasztás (minden egyes berendezésre)  
o Vízfogyasztás és szennyvíz  
o Stb. 

 Hogyan gyűjthetőek az adatok  
o Energiamérő 
o Vízmérő  
o Számlálás 
o Súlymérés  
o Időmérő  
o Vizuális megfigyelés 
o Stb. 

 Hogyan rögzíthetőek az adatok 
o Elektronikus adatgyűjtés 
o Minőség ellenőrzési diagram 
o Ellenőrző űrlapok 
o Stb. 

 
b) Adatelemzés 

Azért, hogy kiderüljön, hol keletkeznek a hulladékok, selejtek és veszteségek, illetve melyiknek 
van hatása a magas költségekre, értékelést kell végezni a hulladékról és a veszteségekről. Ilyen 
elemzési technika például a Pareto elemzés, Ishikawa diagram és a hisztogram.  
 

c) Különböző problémák megoldásai  

A fenntarthatóság elemzés harmadik lépése annak kiderítése és leírása, hogy a potenciális 
megtakarításokhoz mely intézkedések alkalmazhatóak. Ezek az intézkedések olyan akciók és 
tevékenységek, amelyek megakadályozhatják, csökkenthetik vagy megszűntethetik a 
hulladékot és a veszteségeket.  

Néhány technika rövid leírása a 4. és 5. Mellékletekben kerültek bemutatásra.  

 

 

2. A veszteségek szempontjából kritikus pontok azonosítása (Hot Spot) / 
Megvalósíthatósági elemzés  
 

A Hot Spotok olyan speciális pontok, folyamatok és lépések az élelmiszergyártásban, ahol a 
költségmegtakarítási tevékenység bevezetése indokolt. Ezeknek a pontoknak az azonosítását 
egy döntési fa segíti (Lásd: 6. Melléklet).  

A termelési költségek szükségesek lehetnek vagy sem. Különbséget kell tenni azok között, 
amelyek szükségesek, és amelyek elkerülendők. A döntési fa használható minden ponton, ahol 
az elkerülendő hulladékok és veszteségek valószínűsíthetőek.  
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A valószínűség elemzéssel meg kell állapítani, hogy melyik tevékenység nyereséges és melyik 
nem. Ha a tevékenység bevezetési költségei magasabbak, mint az elvárt haszon, azaz a 
bevezetés nem lesz nyereséges (pl.: a megtérülési idő túl hosszú), a teamnek ki kell derítenie, 
hogy a tevékenység hogyan módosítható.  

Ha a javításra nincs lehetőség, akkor ott nincs Hot Spot. Ezután el kell készíteni az azonosított 
Hot Spotok rangsorát, hogy meghatározzák, melyek eredményezik a legtöbb költség 
megtakarítást és melyeknek van a legmagasabb prioritása.  

 

3. Teljesítménykritériumok felállítása  

 
A teljesítménykritérium egy egyedi paraméter, amit a vállalatnál létező speciális eset szerint kell 
meghatározni. Ez a határérték minden esetben egyedileg meghatározandó a vállalat, illetve a 
gyártási folyamat függvényében.  

A teljesítménykritériumok, illetve kritikus határértékek megállapításánál minden esetben 
figyelembe kell venni a fenntartható élelmiszertermelés mellett az élelmiszerbiztonságra, illetve 
a minőségre gyakorolt hatását. Az értéknek, ha ez lehetséges mérhetőnek kell lennie, hogy az 
elfogadható érték az ellenőrzés során egyértelműen megállapítható legyen.  

Ilyen teljesítménykritérium például a hulladék-, és a vízmennyiség, az energiafogyasztás, vagy 
egy folyamat lépés vagy szállítás időtartama, stb.  

 
4. A felügyelő eljárás kialakítása  

 
A felügyeleti rendszer mutatja meg, amikor a működés során a veszteség magasabb az elvárt 
mértéknél, a rendszer kikerül a szabályzás alól. A felügyelő módszernek mutatnia kell, ha 
például a hulladék vagy selejt mennyisége túl magas, a megállapított teljesítménykritériumhoz 
képest.  

A monitoring rendszerekre példa a különböző paraméterek mérése, mint a víz–, és 
energiafogyasztás, a folyamatokhoz és szállítási tevékenységekhez szükséges idő vagy a 
bemért anyagmennyiség, valamint a takarítás folyamán használt víz hőmérséklete, és így 
tovább.  

 

5. Helyesbítő tevékenységek felállítása  

 
A csapatnak minden Hot Spotra előre meg kell terveznie a helyesbítő tevékenységeket, hogy 
tudják kezelni, amikor az ellenőrzés a kritikus határértéktől való eltérést jelez. A helyesbítő 
tevékenységek célja, hogy akkor tegyenek a veszteség ellen, mielőtt az túllépi a kritikus határt 
és az erőforrások felhasználása elfogadhatatlan szintre emelkedik.  

Néhány esetben a helyesbítő tevékenységek meghatározása nem lehetséges. Ezért fontos, 
hogy legyenek hatékony, megelőző intézkedések, hogy a veszteség mértéke ne legyen túl 
magas. Megelőző tevékenység például az alkalmazottak képzése, az 5S módszer alkalmazása 
vagy a karbantartási tervek kialakítása, valamint egyéb technikák és módszerek.  
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6. A teljesítménynek és az élelmiszer biztonságnak megfelelő hitelesítési eljárás  

 

A hitelesítési eljárás egy olyan igazoló, ellenőrző tevékenység, amelyet annak érdekében kell 
végezni, hogy megerősítsék a rendszer hatékonyságát.  
A felelős teamnek meg kell határoznia azokat az eljárásokat és módszereket, amelyeket annak 
meghatározására használnak, hogy a kialakított rendszer megfelelő működését igazolják a 
teljesítménykritériumok az élelmiszer biztonsági szempontokat is figyelembe véve. Az 
élelmiszer biztonság és minőség mindig az első prioritás kell, hogy legyen! Például az nem 
lehet cél, hogy a vízfogyasztás csökkenése higiéniai problémákat okozzon.  

 

7. Dokumentáció és nyilvántartás  

 
A hatékony és pontos nyilvántartás nélkülözhetetlen minden menedzsment rendszer számára. 
Ezért szükséges az eljárások dokumentálása. Ilyen például a termékleírás, a fenntarthatóság 
elemzés, a kritikus határértékek és a helyesbítő tevékenységek dokumentálása. Lényeges 
szempont az összegyűjtött adatok nyilvántartása is, amely nélkülözhetetlen alapját képezi a 
rendszer folyamatos fenntartásának ellenőrzésére. 

 

További információk a költségcsökkentési rendszer kialakításához  

 
A menedzsment rendszer fenti elemeit figyelembe véve, illetve alkalmazva a különböző 
költségcsökkentő módszerek élelmiszeriparban is alkalmazható elemeit, a 
menedzsmentrendszer gyakorlati lépéseinek bevezetése egy élelmiszeripari vállalkozásnál az 
alábbi lépések alapján történik  
 

1. A fő cél meghatározása 

2. „Projekt team” létrehozása (akár területenként / célonként) – a megfelelő (tapasztalt, a 

megfelelő képességekkel bíró) személyek bevonása 

 Vezetőség 

 Terület tapasztalt képviselője 

 Dolgozók bevonása 

 Külső szakértő, ha szükséges 

3. A jelenlegi működés pontos megértése 

 A folyamatábra meghatározása (folyamattérkép) 

4. A fő paraméterek azonosítása (szükséges input/output) lépésenként 

5. A probléma leírása, a projekt céljának mérhetővé tétele (lehetőség szerint 

számszerűsítve) 

6. Jelen állapot paramétereinek meghatározása / mérése (pl.: hulladék, nyersanyag, 

termék mennyisége, ütemidők, stb.)  

7. A team képzése - a módszerek, célok, elérendő „mérföldkövek”, felelősségek 

megismertetése 

8. A fő módszerek meghatározása, amelyeket alkalmaznak 

9. Meglévő mérési rendszerek azonosítása / igazolása 
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10. Az adatgyűjtés stratégiájának meghatározása (ki, hol, mikor, hogyan, milyen 

pontossággal, hol dokumentálja, stb.)  

11. Elemzés 

12. A veszteséget okozó tényezők azonosítása (közvetlenül a probléma okozói) – nem 

hozzáadott értéket jelentő tevékenységek / lépések 

13. Megfelelő statisztikai és más módszerek a hibák, nem megfelelőségek számolásához 

(mennyiségi adatgyűjtés, típusonkénti kategorizálás) 

14. Megoldás keresése 

15. A módszer, technika vagy bármilyen megoldás azonosítása, amely csökkenti a 

veszteséget. Az eredmények láthatóvá tétele 
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4. fejezet: Példák, esettanulmányok a költségcsökkentő alkalmazására az 
élelmiszeriparban 

Ebben a fejezetben néhány, vállalati környezetben megvalósított költségcsökkentő elgondolás 
példája kerül bemutatásra. A példákban szereplő vállalatok különböző méretű élelmiszeripari 
kis- és középvállalkozások Belgiumból, Magyarországról és Németországból. Az 
esettanulmányok megvalósításának célja az volt, hogy a menedzsment rendszer 
alkalmazhatóságát teszteljük rövid tanulmányokkal. Amennyiben ezek hatékony alkalmazást 
mutattak, úgy részletesebb elemzés következett. Ezeket az 5. fejezet tartalmazza. 
 
 
 
Gyömbéres piskótaféle (Gingerbread) gyártása 
 
A vállalat egy 70 főt foglalkoztató, 10 millió eurós éves forgalommal rendelkező gyömbérkenyér-
gyártó cég. A rendszer bevezetése előtt a vállalat már alkalmazott néhány költségcsökkentő 
eljárást a végtermék többletsúlyából adódó veszteségek csökkentése érdekében. 
 
A felső vezetéssel történt kezdeti megbeszélések, az üzembejárás és a költségelemzések 
számos hibát mutattak a termelési folyamatoknál. A csoport termékköltség-, valamint 
anyagmérleg- és költségtényező elemzést végzett. A termékköltség elemzése megmutatta, 
hogy a nyersanyag és egyéb összetevők költségei a legjelentősebb költségtényezők. A 
költségelemzés alapján megállapították, hogy a munkaerő-költség a csomagolási részlegen a 
legmagasabb. A részletes anyagmérleg-költség pedig rámutatott, hogy a termék többletsúlya és 
az állati takarmányozásra fordított selejt mértéke 5-10% között mozog. 
 
A veszteségek előzetes elemzését követően a team 5 problémakört azonosított. Az első a 
gyömbérkenyér csomagok többletsúlya; átlagban csaknem 10% a ráadás csomagonként. 
Probléma még, hogy az újrafeldolgozásból adódó veszteségek mértéke igen magas, a gépek 
működési hatékonysága alacsony, a termelés közel 2,5%-a selejtként újrafeldolgozásra kerül 
állati takarmánynak és ez rengeteg plusz költséget jelent, valamint a vállalat kommunikációs 
gondokkal is küzd. 
 
A vállalat a problémáik meghatározására és a termelési folyamatok veszteségeinek 
csökkentésére a lean technikák közül többet alkalmaz. Az alkalmazott eszközök első 
csoportjában található módszerek: OEE, ciklusidő számítás, anyagmérleg, termékköltség-
elemzés, brainstorming, Ohno-kör, halszálka diagram és a minőséggel kapcsolatosan felmerülő 
költségek elemzése, melyeket a problémák azonosítására és értékelésére alkalmaztak.  
A technikák második csoportját a vizuális menedzsment, Kaizen, OEE (időbeli tervezés 
képessége), termelékenység központú karbantartás (TPM) alkotta. 
 
A problémás területek strukturált módszerrel való meghatározásával a csoport azonosított 
néhány ún. hot spot-ot a termelési folyamat során. Példának említhetjük a becsült, 
újrafeldolgozásból származó 31.680 eurós éves veszteséget. 
 
 
Gyorsfagyasztott elősütött hústermékek előállítása  
 
A vállalkozás gyorsfagyasztott elősütött konyhakész hústermékeket állít elő. 90 alkalmazott, két 
gyártósoron évi 3500 tonna készterméket termel. 
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A vállalkozás eddig még nem vezette be egyetlen költségcsökkentési technika alkalmazását 
sem, illetve a veszteségforrások felderítésére sem végeztek előzetes elemzéseket. Az általános 
gyakorlat szerint a menedzsment megbeszélések alapján, feljegyzések használata nélkül hozott 
döntéseket. 
 
Problémának bizonyult a hűtőrendszerben alkalmazott nitrogén magas ára és az elősütőben 
használt napraforgóolaj nagy mennyiségéből adódó költség. Továbbá az alkalmazottak nem 
megfelelően dokumentált munkaideje és tevékenysége, illetve a késztermékek 
szállítmányozásának magas költsége is problémaként merült fel.  
 
A problémák kiküszöbölésére irányuló fejlesztések a gyártási és üzleti folyamatok 
szisztematikus, az egész értékesítési láncot végigkísérő, lépésről lépésre történő elemzésén 
alapultak, figyelembe véve az egész értékteremtő folyamat hatását. A problémák elemzésére, 
kezelésére a 7 veszteség elve és a 6 Sigma néhány eleme került kiválasztása. 
A napraforgóolaj problémájával kapcsolatban megállapítást nyert, hogy a két olajtartály 
csapjához bárki hozzáférhet az udvaron belül, így a kültéri tartályok köré falat emeltek, és 
videokamerás megfigyelőrendszert telepítettek az udvarra. A nagy mennyiségű olajfelhasználás 
másik oka a kültéri tartályokban elhelyezett szintjelzők nem megfelelő működése és azok 
helytelen leolvasása. Ennek kiküszöbölésére a vállalat a kültéri tartályok szintjelzőit megfelelően 
beállította. További lépésként tervezik szintjelzők alkalmazását a gyártóterületen található belső 
tartályokban is, és a személyzet oktatását a szintmérők használatáról és a leolvasott adatok 
dokumentálásáról.  
 
Másik felmerülő probléma volt a ténylegesen le nem dolgozott munkaidő nagy mértéke. A 
dolgozók munkaidejének átvizsgálása után kiderült, hogy a hivatalos 8 óra munka helyett a 
ténylegesen ledolgozott munkaidő csak 7 óra 20 perc és 7 óra 40 perc között mozog. 
Fejlesztésként minden dolgozó elektronikus belépő- és azonosító kártyát kapott, valamint 
ellenőrző kamerarendszert telepítettek a gyártóterületre, hogy minél több információval 
rendelkezzenek a gyártásleállásokról és üzemszünetekről. 
 
 
Kisméretű pékség  
 
A vállalkozás egy családi tulajdonban lévő, két telephelyen 25 alkalmazottal rendelkező pékség, 
mely kézi készítésű termékeket kínál. A tulajdonossal folytatott megbeszélés és a pékség 
bejárása után kiderült, hogy a különböző folyamatok nem túl összeszervezettek, valamint nem 
látják át a késztermékkel kapcsolatos költségszámításokat, és az energiafelhasználás költségét 
– amely a vállalkozás egyik legmagasabb költsége - sem ismerik pontosan.  
 
Az egyik első javaslat az 5S technika bevezetése volt egy munkaállomáson, a jól szervezett 
munkahely előnyének bemutatása érdekében. Először az első két lépcső (sorrendben a 
„válogatás” és „rendben tartás”) került bevezetésre, amit először kissé kétkedve fogadtak a 
dolgozók. Néhány nap múlva, kezdeti sikerként, az új dolgozók (tanulók) a munkaeszközöket és 
alapanyagokat könnyebben megtalálták, és azokat a megfelelő helyre rakták vissza. Egy hét 
után a munkaállomásért felelős személy további ötletekkel állt elő a megfelelő szervezettséggel 
kapcsolatban. Ezek után további erőfeszítéseket tesznek a további három „S” lépés 
(szisztematikus takarítás, szabványosítás, fenntartás és fegyelem) megvalósítása érdekében, 
és a módszer további munkaállomásoknál történő alkalmazásra. 
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Az energiafogyasztás mérésére energiamérőket használtak a különböző gépeken. A mérések 
során kiderült, hogy a mosogatógép stand-by üzemmódban is rengeteg energiát fogyaszt. 
Éppen ezért most már csak külön mosáshoz kapcsolják be és működtetik a mosogatógépet, 
ahelyett, hogy az egész nap be lenne kapcsolva.  
 
A költségszámításokhoz a vállalkozás egy könnyen kezelhető szoftvert kezdett használni, 
amely lehetővé teszi a költségek termékenkénti kiszámítását. A vállalkozásnál további tervek 
vannak a termelési terv optimalizálására.  
 
 
Ostyákat / pikótalapokat gyártó pékség  
 
A 180 főt foglalkoztató pékség főleg ostyalapokat gyárt; éves forgalmuk eléri a 27 millió eurót. A 
vezetéssel és a termelési vezetővel folytatott megbeszélés során számos akadályra/problémára 
derült fény.  
Mivel az ostyasütő berendezés gázfűtésű, a sütés alatt keletkező forró gőz 
felhasználatlanul/kihasználatlanul távozik a kéményen át, rengeteg vizet és energiát 
elpazarolva. Másik gyengeségként említhetjük a vezetés valós ismeretének hiányát a 
berendezések hatékonyságáról; ugyan rengeteg összegyűjtött adat áll rendelkezésre, mégsem 
elemzi az adatokat senki és így fel sem használják azokat.  
 
A vállalatnál elkezdték manuálisan összeírni a gépleállások, rendszerhibák stb. idejét, hiszen ez 
a jellemző eljárás az OEE (teljes berendezés hatékonyság) bevezetéséhez. Ez a módszer 
rengeteg papírmunkát és így kisebb dolgozói elégedettséget eredményezett. Éppen ezért a 
módszer alkalmazását leállították, és elkezdték felhasználni a rendelkezésre álló adatokat, 
valamint megalkották a saját kulcsfontosságú teljesítménymutatójukat (KPI), ahol 100% az a 
teljesítmény, amit a tényleges kimenetre vonatkozóan (termék darabszám) teljesíteni 
lehetséges. A KPI bevezetése előtt az adatok darabszámot, karton- vagy akár 
raklapmennyiséget is jelenthettek; most a mennyiségek minden dolgozónak egységesen a 
darabszámot jelölik, és a felelősök (műszakvezető, termelési vezető és az üzleti vezetőség) is 
érzékelik a mutató előnyeit. 
 
A teljesítménymutatókat hosszabb idő után átnézve, és a műszakvezetőkkel, termelési 
vezetőkkel valamint az üzleti vezetőséggel beszélve lehetséges volt néhány gyengeség 
azonosítása. 
 
 
Természetes úton szárított sonka gyártása 
 
A vállalat egy 12 millió eurós éves forgalommal rendelkező, természetes úton szárított sonkát 
előállító cég. A cég 45 alkalmazottjából 29 dolgozik a termelésben. A nyers sonkából 10 hónap 
alatt lesz szárított késztermék. A cég üzleti stratégiájának központjában a minőség áll. A 
vállalkozás eddig még nem vezetett be egyetlen költségcsökkentési technikát sem, illetve 
adatgyűjtő rendszerek sem működnek. 
 
Az elemzések megmutatták, hogy a munkaerő-költség - különösen a csomagolási részlegen - a 
fő költségtényező, így a menedzsment szerint ez fokozott figyelmet igényel. 
 
A probléma okaiként a következőket azonosították: a berendezések tényleges indítási ideje 
nem esik egybe a műszakkezdéssel, a gépek működési hatékonysága alacsony, az átállási idők 
túl hosszúak, és magas az átcsomagolásra kerülő termékek aránya. Emellett nem megfelelő a 
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munkaterületek kialakítása, és nem működik vállalaton belüli kommunikációs rendszer, ami 
hibákhoz és az alkalmazottak nem megfelelő közérzetéhez (stressz) illetve elégedetlenségéhez 
vezet. 
 
A problémák azonosítására és értékelésére alkalmazott lean technikák: OEE, Ohno-kör, 
halszálka diagram és a minőséggel kapcsolatosan felmerülő költségek elemzése.  
További, a problémák megoldását segítő technikák a vizuális menedzsment, 5S, OEE és a 
termelékenység központú karbantartás (TPM). 
 
A kulcsfontosságú alkalmazottak túlságosan leterheltek, így a napi kötelező tevékenység mellett 
nem marad idejük a részletekre figyelni. Emellett a túl sok papírmunka szintén korlátozó 
tényező. 
 
 
Húsfeldolgozó 
 
Ez a húsfeldolgozó vállalat főként marhahúsból, szárnyasokból és sertéshúsból állít elő 
termékeket, beleértve a kényelmi termékeket is. 80 alkalmazottal közel 50 különböző terméket 
állítanak elő. A vezetőséggel történt egyeztetés során a nagymértékű csomagolóanyag-
felhasználás tűnt a legfőbb problémának. 
 
A cég széles termékpalettával rendelkezik. Néhány éve új, 4 különböző termékhez használt 
szeletelő és csomagoló gépsort helyeztek működésbe; ezen a soron igen nagy mennyiségű 
csomagolóanyag kerül kidobásra – de senki sem tudja, pontosan mennyi. A 
csomagolóanyagból származó selejt/hulladék nagy mennyisége az átállásokra, a termelés 
indítására és leállásokra, a nem megfelelően záródó csomagolásokra vagy a gyengébb 
minőségű termékek kidobásából származó üres csomagokra vezethető vissza.  
 
Elvileg a következő adatok állnak rendelkezésre: beérkezett nyersanyag/alapanyag, 
anyagveszteségek kg-ban, berendezés ciklusidők percben, áruba bocsátható termékek 
(csomagok száma) és a dolgozók száma; még sincs senki, aki elemezné ezeket az adatokat. 
Ezen felül a vállalat két további adatot is rögzít: a teljes berendezés ciklusidőt és a munkaórákat 
(szünetek nélkül). A vállalat ezen adatok felhasználásával határozza meg a kulcsfontosságú 
teljesítménymutatóját, vagyis az óránként és dolgozóként csomagolt termékek mennyiségét kg-
ban, majd erről minden héten tájékoztatja a dolgozókat. 
 
Az eljárás egyik problémája, hogy a teljesítménymutató nagymértékben függ a dolgozók általi 
adatrögzítés pontosságától. Jövőbeni tervként a veszteségek okait szeretnék azonosítani.  
 
 
Kisméretű konzervgyár (ketchup termelés) 
 
A kevesebb, mint 20 alkalmazottat foglalkoztató kisvállalkozás tartósítószer-mentes, hőkezelt 
termékeket gyárt. Költségcsökkentő módszereket jelenleg nem alkalmaznak.  
  
Kezdésként a vállalat a költségcsökkentési menedzsment módszert alapul véve egy listát állított 
össze a lehetséges veszteségek okairól, problémákról, és kiválasztottak néhány 
költségcsökkentő megoldási lehetőséget. Ezek a lehetséges megoldások a zsugorfóliázás 
normalizásával, valamint a tálcás és tálcanélküli késztermékek csomagolásra fordított 
munkaerő-igény és munkaidő összevetésével voltak kapcsolatosak. További lehetőségek még 
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a keverékek tétel-méretének optimalizálása és a takarítás során felhasznált víz mennyiségének 
csökkentése.   
 
Az első probléma, amit megoldottak, a zsugorfóliázás normalizálása volt. A vállalat erre egy 
olyan automata csomagoló-rendszert alkalmaz, amelyben 3 külön paraméter is 
állítható/szabályozható (a fólia tekercselésének erőssége és a tekercselés száma a raklap alsó 
illetve felső részén). A különböző beállítások csomagolás-stabilitására gyakorolt hatásával 
kapcsolatban nem végeztek kísérleteket, bár valószínűleg az alacsonyabb beállítások is 
biztosítják a megfelelő stabilitást. Néhány teszt alatt kiderült, hogy a csomagolások stabilitása 
akkor is elfogadható, ha minden paramétert az aktuális beállításnál 1 egységgel (skála) lejjebb 
állítanak, bár úgy tűnik, az 1 egységnyi állítás nem okoz jelentős megtakarítást éves szinten. 
Éppen ezért további tesztek szükségesek arra vonatkozóan, hogy elég stabilak-e a raklap 
csomagolások 2 skálaegységnyi állítás esetén is. 
 
A felhasznált fólia tömege alapján és a fólia árával is számolva megállapítható, hogy – 
figyelembe véve a csomagolások stabilitását – lehetséges megoldás lehetne a beállítások 
alacsonyabb szintre változtatása, de a vállalat költségeinek csökkenése nem jelentős az 
említett két esetben. Lehetőségek lehetnek még a költségek csökkentésére további mérések a 
paraméterek variálásával. További fontos megállapítás még, hogy a vállalat, a vezetőség és az 
alkalmazottak közreműködésének mértéke jelentősen eltérő. 
 
 
  
Hagyományos pékség gázfogyasztásának csökkentése 
 
A pékség négy gyártósorral rendelkezik, kenyér, zsemle, zsemlemorzsa és péksütemények 
(hamburgerzsemlék, natúr és töltött leveles tészták stb.) gyártására. A 100 főt foglalkoztató 
vállalat évi 4 millió eurós forgalommal rendelkezik. A cég eddig egyáltalán nem alkalmazott 
semmilyen költségcsökkentési technikát.  Bár volt néhány előzetes, a veszteségek forrásainak 
elemzésére irányuló teszt, azonban azok nem voltak megtervezettek, a döntések általában csak 
a vezetőségi megbeszélések alapján, feljegyzések használata nélkül születtek. 
 
A cégnek kiemelkedően magas gázfogyasztása van, így keresni kell(ett) egy lehetőséget az ez 
irányú költségek csökkentését szolgáló lehetséges módszerek elemzésére. A vállalkozás teljes 
gázfogyasztása kb. 350.000 euró, amit tervek szerint 5%-kal, azaz éves szinten 15-18.000 
euróval csökkentenének. 
 
Az esettanulmány eredménye ebben a pékségben az energiaveszteségek felismerése volt. A 
probléma leküzdésére néhány ötlet is született, úgymint a füstgáz hőjének felhasználása, a 
sütők hő szintjének megtartása jobb hőszigetelés által, az épület szigetelésének megóvása a 
külső hideg időjárási körülményektől, forró víz előállítása a kibocsátott gáz felhasználásával, 
vagy a hő fényképek rendszeres alkalmazása a karbantartáshoz – különösen az elektromos 
kapcsolók és áramkör-megszakítók esetén. 
 
A  pékség műszaki vezetőiből  álló teammel az energia veszteségek elemzéséhez megtörtént 
az üzem szisztematikus feltérképezése. Első lépésként az energetikai veszteségek 
helyzetfelmérése egy hő kamerával rögzített  adatfelmérést jelentett.  A közel 100 hő-térképes 
adatállomány oktatás keretében lett mutatva  a gyár szakemberei és más műszaki-technológiai 
szakértők számára.  Az első  mérési sorozat tehát igyekezett a gyár teljes egészére vonatkozó  
megállapításokra jutni az üzem szakembereinek bevonásával.  
Néhány lényegesebb megállapítás a képek és hőadatok elemzése alapján: 
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A zsemlesori kemence falán sérült, vagy hiányzik a szigetelés.  
 
 
 

 

Kenyérsori kemence nem 
megfelelő szigetelése 
miatt,  a csarnok fűtésére 
sok energia elmegy, 
miközben az áru 
minősége még téli 
időszakban is kisebb 
üzemhőmérsékletet 
kívánna meg.  
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A hőfényképek és video-anyagok láttán  adódott, hogy a füstgáz hőhasznosítását érdemes 
számításokkal is elemezni. Emiatt sor került egy hőtechnikai szakértő bevonására a füstgáz-
hasznosítás lehetséges megoldásainak részletesebb elemzésére.  
 
Az egyes vonalaknál az energia/gáz fogyasztás nincs külön mérve, ami a gyártásnál és 
termékváltásoknál az optimális üzemmenet/gazdaságosság  meghatározásához szükséges 
lenne. A beépített hőhasznosító hőcserélő üzemeltetéséről nincs mért /regisztrált információ. A 
kemencénél és a tetőn mért hőkamerás felvételek kiegészítve alapul szolgálhatnak a kazán és 
hőcserélő optimális üzemének beállításához. 
A vizsgált / mért adatok alapján számítások történtek különböző gépek és hőcserélők 
beiktatásával a kéményben eltávozó hőmennyiség melegvíz formájában való eltárolására, 
megőrzésére.  
Utánaszámolva a hasznosítható hőmennyiségnek, égőnként a 35 Nm3/h földgázfogyás esetén 
mintegy 150 Nm3/h, 210 ºC hőmérsékletű füstgázzal számolhatunk. Amennyiben ezt a füstgázt 
80 ºC hőmérsékletű melegvíz előállításra használjuk a rendelkezésre álló hőmennyiség kb. 
4300 kcal/h. Ezzel a hővel kb. 70 liter vizet tudunk óránként felmelegíteni 20 ºC-ról 80 ºC-ra. Két 
égő füstgázainak hő-hasznosításával lehetne elérni a szükséges 120 kg/h gőz tápvizének 
előmelegítését 20 ºC-ról 80 ºC-ra. 
 A földgáz fűtőértéke 8100 kcal/m3. A hasznosítható hő égőnként megfelel 0,53 m3/h földgáz 
hőenergiájának. Ennek költsége 0,53 x 140 Ft/m3 = 74 Ft/h. Napi 16 órás üzemidővel számolva 
74 x 16 = 1184 Ft/nap égőnként. Évi 5000 óra üzemidővel számolva, égőnként 370.000 Ft év 
gázmegtakarítás érhető el. Amennyiben 5 éves megtérülést számolunk akkor legfeljebb 
1.850.000 Ft-os beruházást bír el a projekt. Ez elég kicsi összegnek látszik, ebből kellene 
kihozni a hőcserélőt, a szabályozást, a szerelést és beüzemelést.  
A technológiai lehetőség rendelkezésre áll, a lehetséges beruházás megtérülése azonban a 
vártnál lassabb, és függ a felvázolt alternatívák kiválasztásától.  
 
 
 

A kemencék 
füstgázelvezetése 
természetesen nagy 
hőveszteséget jelent, amely 
megfelelő műszaki 
megoldással visszavezethető 
a technológia különböző 
pontjaira, úgymint a 
morzsaszárítás, a technológiai 
víz előmelegítése, vagy a 
kazánvíz előmelegítése. 
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5. fejezet: Gyakorlati bevezetés, eredmények és nehézségek 

5.1 Ipari pilot projektek eredményei 

5.1.1. Költségcsökkentési feladat egy közepes méretű magyar, hagyományos sütőipari 
vállalatnál 

 
Vállalat bemutatása 

 Dolgozói létszám:    100 

 Árbevétel:    1.2 milliárd Ft  

 Ágazat:    Sütőipar 

 Működtetett minőségirányítási rendszerek: IFS Food 5., HACCP 

 Vizsgált terület / veszteség: Anyagveszteség 
 

Kiindulási helyzet a vállalatnál  
A vállalatot 1958-ban alapították. 1996-ban egy nagyobb beruházás keretében alakult ki a 
jelenlegi gyártási elrendezés. 4 fő termelő vonalon gyártanak: kenyér, zsemle, morzsavonal és 
finom pékáru (omlós, leveles, tojásos termékek). A vállalat eddig nem alkalmazott rendszerezett 
költségcsökkentési módszert, néhány kísérlet, felmérés történt a veszteségek elemzéséhez, 
ezek azonban nem egy előre tervezett menetben folytak, általában vezetői megbeszéléseken, 
informális módon kezelték, írott feljegyzések nélkül. 
 
A probléma leírása 
A vállalat szakemberei azonosították a költségcsökkentési lehetőségeket. Ezek közül a liszt 
felhasználást választották ki, miután ennek felhasználása kiemelkedően magas a termékekben. 
A kontrolling adatai alapján ezen a területen 5% veszteséget becsültek, amely néhány százalék 
csökkenés elérése esetén is jelentős megtakarítást eredményezhet. A lisztfelhasználás, mint 
nyersanyag teljes költsége évente körülbelül 120 millió Ft. Kiindulásként a vezetőség 2-3% 
anyagveszteség csökkenést tartott elérhető célnak, ami 4-6 millió Ft éves megtakarítást 
eredményezhetne.  
A lehetséges veszteség csökkentés modellezésére a vállalat első lépésben a zsemlevonalat 
választotta, ahol az adatok gyűjtése a legegyszerűbbnek tűnt. A lisztveszteség más vonalaknál 
még magasabb lehet (pl.: kenyérvonal), de ez a zsemlevonalon elvégzett elemzés alapján 
becsülhető, és az eredményektől tették függővé a későbbi elemzést a többi vonalon. 
A probléma leírásának legfontosabb kiinduló adatai a következőek: 
 

a, Terület (termék/vonal/üzemrész, stb.): Zsemle vonal 
b,  A veszteség típusa (alkalmazási terület): Anyag  
c, A probléma azonosítása:    Jelentős becsült liszt veszteség 
d, Kiválasztás oka:    Nagy mennyiségű felhasználás nagyobb 
        megtakarítási lehetőséget rejthet 
e, Folyamat kezdeti / végpontja:  Liszt beérkezés / termék kiszállítás 
f, Projekt tervezett ideje:   Kezdés: 2011 Július 1. 

Befejezés: 2011 November 15.  
 
A team összeállítása 
A veszteségcsökkentési projekt végrehajtására összeállított team kiválasztásakor a szempont 
az volt, hogy minden lényeges, a projekthez tartozó terület képviselője, és természetesen a 
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felső vezetés is rendelkezésre álljon. Ehhez különböző területekről vontak be szakembereket 
(vezérigazgató, termelési vezető, minőségügyi vezető, műszakvezető és a dolgozók). 
 
Folyamatábra 
A folyamat leírásához egy folyamatábrát vettek fel, amely mutatja a liszt “belépési” pontjait és 
azokat a lépéseket, ahol veszteség keletkezhet. Szintén azonosították az adatgyűjtés helyeit. 
(lásd 1. ábra). 
  
 

1. Ábra 
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Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
A projekt során kidolgozott menedzsment rendszer (lásd 3.2 fejezet) alapján azonosították a 
lehetséges veszteség csökkentési lehetőségeket, amelyhez segítséget nyújtott az IMSFood 
pályázatban összegyűjtött, ágazatra vonatkozó jellemző veszteség gyűjtemény. 
A módszer a gyártás és az üzleti folyamatok szisztematikus elemzésén alapul, ahol a 
folyamatot lépésről-lépésre kell veszteség szempontjából elemezni, figyelembe véve az 
értékteremtő folyamatokat. Minden lépést elemezni kell a lehetséges veszteségek, 
szükségtelen költségek, illetve a nem hatékony folyamatok, valamint ezek előfordulásuk okának 
szempontjából (lásd 7. Melléklet). 
Az elemzés alapján kiválasztásra kerültek a legfontosabb területek, ahol a lehetséges 
intézkedések mérhető költségcsökkentést eredményezhetnek. (Az azonosított módszerek közül 
a 6 Sigma technikát választották alapul.) 
Ezek a módszerek és a menedzsment rendszer alkalmazása során eredményként jelentős 
anyagveszteség csökkentési lehetőségeket tártak fel ennél a pékségnél.  
 

 
A projekt végrehajtásának lépései 
 
A menedzsment rendszer lépései a 6 Sigma alapelvei alapján  
1.  Lépés A fő projektcél meghatározása  
2.  Lépés  Egy projekt team létrehozása – a „megfelelő” emberek kiválasztása 
3.  Lépés A jelenlegi működés pontos megértése (a jelen állapot paramétereinek 

meghatározása és mérése (pl. hulladék, nyersanyag, termék mennyisége, 
ütemidők, stb.) 

4.  Lépés A folyamatábra felvétele (folyamatleírás) 
• A kulcsparaméterek azonosítása input/output  

5.  Lépés A projekt számszerűsíthető eredményeinek meghatározása – Probléma leírás 
• Célok  
• Időtartam (kezdési és befejezési idő) 

6.  Lépés Oktatás, elfogadott egyszerű célok, mérföldkövek, feladatok és felelősségek 
7.  Lépés A megfelelő mérési módszerek, adatok azonosítása 

• a meglévő mérések azonosítása, megfelelőségének igazolása 
• adatgyűjtési stratégia kidolgozása (ki, hol, mikor, mennyi adatot gyűjt, 

mennyire pontosak legyenek az adatok, hogyan dokumentálja, stb.)  
8.  Lépés Elemzés 

• A veszteségeket okozó tényezők azonosítása (amelyek közvetlenül a 
problémát okozzák) – nem értékteremtő tevékenységek / lépések 

• Megfelelő statisztikai és más módszerek alkalmazása a hibák, nem 
megfelelőségek, mennyiségek „számolására”/mérésére (mennyiség 
meghatározása és típusonkénti elemzése) 

• A probléma okainak folyamatos elemzése (az összefüggések 
figyelésével) 

9.  Lépés  Fejlesztés 
• a technikák, munkamódszerek, eljárások azonosítása, amelyek 

csökkenthetik, illetve megszüntethetik a problémát 
• az eredmények láthatóvá tétele 

 
A fenti struktúra, illetve a korábban leírt kezdeti lépéseket követően meghatározták az 
adatgyűjtés lépéseit. Az adatgyűjtést 10 napon keresztül végezték. A vállalat ezen időszak alatt 
2 műszakban gyártott zsemlét a vonalon. A nyersanyagok bemérési mennyiségei, gépbeállítási 
paraméterek és a késztermék mennyiségi adatait gyűjtötték és dokumentálták.  
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Az összegyűjtött, mért adatokat az 1. Táblázat mutatja, amely egy kiválasztott műszak adatait 
tartalmazza. A 2. Táblázat mutatja a 10 nap során mért, és az adatok alapján számított 
paramétereket. 
A team elemezte az összegyűjtött adatokat, és az egyik fő megállapítás az volt, hogy az egyedi 
terméksúlyok beállított adatai jelentős mértékben eltérnek az adatok alapján számított valós 
értékektől, amelyek számítása az alábbi egyenlet alapján történt: 
 

 
 
A tészta feladási súlyok a dolgozók által regisztrált adatok, amelyet egyszer mérnek a gép 
beállításakor a műszak kezdetén. A számításokat szintén a dolgozók által regisztrált adatok 
alapján végeztük. Miután a számított tésztasúlyok magasabbak a regisztrált beállítási súlynál (a 
súlybeli eltérések meghaladják az 5g / darab (zsemle) mértéket) arra lehet következtetni, hogy a 
valós terméksúlyok eltérnek a beállítottól, amiből jelentős veszteség származik. A vezetésnek 
ezért pontosan meg kell állapítania az eltérés valódi okait. 
 
1. Táblázat A zsemlevonal napi termelési adatai 

 

5ŀƎŀǎȊǘłǎƻƪ 
ǎȊłƳŀ 

Liszt 
(kg) 

±ƝȊ (kg) 
;ƭŜǎȊǘǃ 

(kg) 
{ƽƭŞ 
(kg) 

{ǸǘǃǎȊŜǊ 
(kg) 

9ƭƭŜƴǃǊȊǀǘǘ ƪŞǎȊǘŜǊƳŞƪ ǎǵƭȅƻƪ 
(g) 

1 80 33.6 2.5 6 0.6 55 55 

2 80 33.6 2.5 6 0.6 56 55 

3 80 33.6 2.5 6 0.6 56 57 

4 80 33.6 2.5 6 0.6 55 57 

5 80 33.6 2.5 6 0.6 54 59 

6 80 33.6 2.5 6 0.6 56 58 

7 80 33.6 2.5 6 0.6 56 56 

8 80 33.6 2.5 6 0.6 57 56 

9 80 33.6 2.5 6 0.6 57 56 

10 80 33.6 2.5 6 0.6 56 56 

11 80 33.6 2.5 6 0.6 56 56 

12 80 33.6 2.5 6 0.6 58 55 

13 80 33.6 2.5 6 0.6 58   

14 80 33.6 2.5 6 0.6 57   

15 80 33.6 2.5 6 0.6 58   

16 80 33.6 2.5 6 0.6 56   

17 80 33.6 2.5 6 0.6 56   

18 80 33.6 2.5 6 0.6 57   

Teljes bemért anyagmennyiség:         2208,6 kg     

Beállított nyerstészta súly (g): 
 

0.0665 
  

Átlag készterméksúly 
(ellenőrzött db-ok 
alapján): 

Megfelelő késztermék (db): 
 

25682 
  

56.3333333 

Selejt (db): 
 

5252 
  

 

mǎǎȊŜǎŜƴ όƪƛǎǸƭǘ ŘōύΥ 
  

30934 
  

 

{ȊłƳƝǘƻǘǘ nyersǘŞǎȊǘŀ ǎǵƭȅ όм ŘōύΥ 0.071397 
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Az adatok elemzése alapján még egy lényeges következtetést lehetett levonni. A felhasznált víz 
és liszt tekintetében az éjszakás és délelőttös műszak eltérő arányokkal dolgozott, illetve az 
egyes napok közt is eltéréseket tapasztaltak. Különböző pékek akár 1 liter vízzel is kevesebbet 
használtak dagasztócsészénként (azonos lisztmennyiséghez, illetve azonos liszt 
tételhez/minőséghez, ami egyértelmű veszteséget eredményez). A magasabb tésztafajlag 
(kisebb nedvességtartalom) egy kézzel és a berendezésekkel is könnyebben feldolgozható 
tésztát eredményez, az anyag kihozatala azonban alacsonyabb. Ezt a veszteség okot is 
azonosították és egy egyszerűsített számítás alapján becsülték a normától való eltérésből 
fakadó veszteséget. 
A harmadik fő oka - amelyet az anyagveszteség okaként azonosítottak - a selejt termékek 
magas aránya (átlag kb. 18%) a zsemle feldolgozása során. Ez ugyan valószínűleg arra is 
visszavezethető, hogy a selejt termékek feldolgozhatók morzsa gyártáskor, így a dolgozók nem 
törekednek minden áron a selejtarány csökkentésére, azonban a morzsa alapanyagának 
(babajka) gyártási költségeinél jóval magasabbak a zsemle, illetve kenyér előállítási költségei, 
különös tekintettel arra, hogy az utóbbiak előállításához szükséges dolgozói létszám magasabb 
a morzsagyártás létszámszükségleténél. Amíg a közvetlen morzsagyártás teljes létszámigénye 
csak 3 fő (a babajka előállítása automata gépsoron történik), addig például a zsemlevonal, 
illetve a morzsagyártás együttes létszámigénye 9 fő, amely komoly többletkiadást jelent a 
bérköltségeknél. 
  

2. Táblázat 10 napos időszak mért és gyűjtött adatai 

  

DȅłǊǘƻǘǘ 
ǘŞǎȊǘŀ 
(kg) 

.ŜłƭƭƝǘƻǘǘ 
ǘŞǎȊǘŀǎǵƭȅ  
/ db (kg) 

{ȊłƳƝǘƻǘǘ 
ǘŞǎȊǘŀǎǵƭȅ  
/ db (kg) 

mǎǎȊŜǎŜƴ 
ƎȅłǊǘƻǘǘ 
ǘŜǊƳŞƪ 

(db) 

Eladott 
ǘŜǊƳŞƪ 

(db) 

Selejt 
ǘŜǊƳŞƪ 

(db) Selejt % 

{ŜƭŜƧǘ ƪǀƭǘǎŞƎ 
(4,20 FT/db 

alapanyag ktsg) 

ƪŞǎȊǘŜǊƳŞƪ 
ƳŞǊǘ ǎǵƭȅ 
min/max 

ǎȊłƳƝǘƻǘǘ κ 
ōŜłƭƭƝǘƻǘǘ 
ǘŞǎȊǘŀǎǵƭȅƻƪ 
ƪǸƭǀƴōǎŞƎŞōǃƭ 
ŜƭǘŞǊŞǎ όŘōύ 

YǸƭǀƴōǎŞƎōǃƭ 
ŀŘƽŘƽ ƪǀƭǘǎŞƎ 

(4,20 FT/db 
alapanyag ktsg) 

1 2208.6 0.0665 0.0714 30934 25682 5252 20.45% 22,058.40 Ft 55 59 2278 10,251.14 Ft 

2 494.8 0.0655 0.0701 7060 5930 1130 19.06% 4,746.00 Ft 54 56 494 2,075.63 Ft 

3 2217.5 0.0665 0.0695 31923 27093 4830 17.83% 20,286.00 Ft 54 60 1423 5,976.03 Ft 

4 494.8 0.0655 0.0706 7004 6143 861 14.02% 3,616.20 Ft 54 57 550 2,310.83 Ft 

5 2255.7 0.0665 0.0778 28982 25512 3470 13.60% 14,574.00 Ft 54 57 4938 20,740.86 Ft 

6 494.8 0.0655 0.0684 7230 5730 1500 26.18% 6,300.00 Ft 54 57 324 1,361.63 Ft 

7 2588.1 0.0665 0.0705 36708 32448 4260 13.13% 17,892.00 Ft 54 58 2211 9,285.35 Ft 

8 494.8 0.0645 0.0692 7150 6140 1010 16.45% 4,242.00 Ft 55 60 521 2,189.53 Ft 

9 2341.9 0.0665 0.0721 32470 28250 4220 14.94% 17,724.00 Ft 53 57 2747 11,535.47 Ft 

10 1970.6 0.0665 0.0755 26104 22714 3390 14.92% 14,238.00 Ft 54 58 3529 14,822.15 Ft 

11 494.8 0.0645 0.0692 7150 6140 1010 16.45% 4,242.00 Ft 55 60 521 2,189.53 Ft 

12 2588.1 0.0665 0.0705 36708 32448 4260 13.13% 17,892.00 Ft 54 58 2211 9,285.35 Ft 

13 618.5 0.0655 0.0734 8430 7710 720 9.34% 3,024.00 Ft 54 58 1013 4,253.54 Ft 

14 2221.8 0.0665 0.0754 29470 26095 3375 12.93% 14,175.00 Ft 54 58 3941 16,550.21 Ft 

15 2215.8 0.0665 0.0725 30581 26161 4420 16.90% 18,564.00 Ft 54 58 2739 11,505.06 Ft 

16 494.8 0.0645 0.0760 6510 5550 960 17.30% 4,032.00 Ft 54 58 1161 4,877.53 Ft 

17 2588.1 0.0665 0.0705 36708 32448 4260 13.13% 17,892.00 Ft 54 58 2211 9,285.35 Ft 

18 494.8 0.0645 0.0723 6840 5940 900 15.15% 3,780.00 Ft 54 57 831 3,491.53 Ft 

19 2280.9 0.0665 0.0790 28881 24881 4000 16.08% 16,800.00 Ft 54 57 5418 22,756.64 Ft 

20 492.4 0.0645 0.0719 6845 6330 515 8.14% 2,163.00 Ft 54 57 789 3,314.26 Ft 

   
A selejt termék költsége /mérési időszak: 228,241 Ft 

 
Költség / időszak: 168,058 Ft 
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Az esettanulmány eredményei  
 
Az adatok elemzése alapján tehát a veszteségek különböző forrásokból származtathatók. A 
zsemle tömege – a magyar szabályozás alapján - 52-56 gramm között kell legyen. Ahogy az 
ábrán látható (lásd 2. Ábra), a számolt terméksúly (késztermék a sütés után) lényegesen 
magasabb a szabályozásban előírt maximumnál is. Ez jelentős veszteséget okoz, amely 
egyszerű vezetői szabályozással is csökkenthető. Minden számításnál a nyersanyag 
kimérésének a dolgozók által dokumentált adatai, illetve a „beszámolt” késztermék darabszám 
volt alapként, megbízható adatnak rögzítve. A veszteségek így 3 fő ok miatt keletkezhetnek: 

 dolgozói hiba az osztógép beállításakor 

 a berendezés műszaki problémája a beállított terméksúlyokkal kapcsolatosan 
(elállítódhat) 

 túl magas tészta feladási súly alkalmazása az osztógépnél 
 
A veszteség az alábbi módszer alapján számítható: 

 Veszteség a magas feladási súlyok miatt (osztógép):  
- 10 nap  – 168.058 Ft / 10 nap 
- 1 év (320 nap)  – 32*168.058 = 5.377.856 Ft 

 

 

2. Ábra: Tömegek közti különbségek a zsemlevonalnál - osztógép 

 

 
 
 
 
 
 
Mindezeket az okokat elemezték, az eredmények megfelelőségét igazolták. Ezek alapján a 
következő helyesbítéseket kezdeményezte a team a felső vezetésnek: 

 
beállított tömeg 
 
számított tészta tömeg 
 
számított termék tömeg 
sütés után 
 

beállított tömeg sütés után 
(számított) 

 

 

56 g 
 

52 g 

termék / tészta tömeg (g) 

műszakok száma 
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- az osztógép megelőző karbantartására program készítése 
- a tészta feladási súlyok nagyobb gyakorisággal történő 

ellenőrzése 
- A dolgozók oktatása a helyes beállításra, a lehetséges 

veszteségek okaira 
- további elemzés a kenyérvonalra (sokkal nagyobb mennyiségű 

termék)   
 
A további lehetséges veszteségekre vonatkozó számítások: 

  A selejtből származó veszteségek:  
- 10 nap  –    228.241 Ft (ld. 2. Táblázat) 
-   1 év – 7.303.712 Ft / zsemle vonal  

Bár (ahogy korábban említettük) a vállalat minden úgynevezett „selejtet” fel tud dolgozni egy 
másik termékbe, az így gyártott termék (mint a morzsa félkész terméke) nagyobb 
létszámigényű. Ez 6 fő bérköltségét jelenti, amely az átlagos selejtaránnyal számolva több, mint 
3 millió Ft többletköltséget jelenthet egy év alatt. A selejtek típusait célszerű további 
elemzésekkel vizsgálni. 
 

  A magas tésztafajlagból (kevesebb víz hozzáadása) származó veszteség:  
- a 10 napos adatgyűjtési időszakban a víz mennyisége – ahol alacsonyabb volt a 

receptúrában előírtnál – az összegyűjtött adatok alapján több mint 300.000 Ft 
éves többletköltséget jelenthet csak ennél a vonalnál. Figyelembe véve azt, hogy 
több terméknél (pl.: kenyerek) sokkal nagyobb az éves termelt mennyiség ennek 
a kiadási többletnek a kezelése is viszonylag nagy megtakarítást jelenthet.  

 
A projekt során néhány további lehetséges lisztveszteséget azonosítottak, amelyek azonban a 
mérések alapján elhanyagolhatónak tűntek az eddig tárgyalt anyagveszteségek mellett. Ezek a 
következők: 

- magasabb sülési veszteség 
- az anyagok kimérésének pontatlan elvégzése 
- késztermék beszámolásának pontatlansága 
- nem állandó lisztminőség (vízfelvétel)  
- szóró liszt 
- lehulló / szálló liszt (takarítási veszteség)  

 
 
 

Felmerülő problémák  
 

 A mérés nehézkes lehet: 
- a megtakarítás várható mértékének pontos ismerete nélkül nehezen biztosítható a 

vezetők teljes elkötelezettsége 
- a dolgozók alacsony motiváltsága – különböző szinteken különböző hozzáállás 

 Rövid rendelkezésre álló idő – projekt korlát 

 A dolgozók nehezen rávehetők a munkájukon felüli mérési feladatokra 

 Beruházási költségek a kérdéses megtérülési idő mellett 

 A termék tömegével kapcsolatos problémák megoldásainak összefoglalása: 
- magasabb automatizáltság 
- dolgozók képzése 
- a dolgozók motiváltságának fokozása 
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- vizuális eszközök alkalmazása (pl.: a dolgozók tevékenységének nagyobb 
ellenőrzése, az eredmények megjelenítése a termelési területen) 

 
Mindezek mellett a vállalat egy világos képet kapott a menedzsment módszer alkalmazásáról, 
esetleges más területén történő alkalmazásról. 
 
 
 
Következtetések  
 

 Célszerű bármilyen költségmegtakarítási projekt esetén először egy könnyebben átlátható 
folyamatot kiválasztani, csak a megfelelő sikerélmény után belevágni az összetettebb 
feladatokba. 

 Prioritási problémák megelőzésére célszerű a döntéshozókat a korai fázisba is belevonni. 

 Űrlapok alkalmazása a veszteségek elemzéséhez segíthet a célirányos probléma 
feltárásban, hogy ne maradhasson ki lényeges szempont. Emellett a rendszert érthetőbbé 
teszi, és a későbbiekre vonatkozóan is követhetőbbek a következtetések.  

 Egyértelmű célokat célszerű meghatározni, és az emberi erőforrás és beruházási igényeket 
előre felmérni, hogy „félúton” ne merüljön fel előre nem látott olyan akadály, ami az addigi 
munkát feleslegessé teszi. 

 Az azonosított költségcsökkentési technikákat rugalmasan kell alkalmazni.  

 A legjelentősebb területek azonosítása a megtakarítás szempontjából nehéz lehet:  
- tapasztalatot és szakmai tudást igényel 
- a mérési módszer megtalálása néha nem egyszerű 
- nehéz megtalálni az optimális megoldást a hatékony beavatkozásra 
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5.1.2. Különböző veszteségek egy speciális sütőipari termék gyártásánál Belgiumban 

 

Vállalat bemutatása 

• Termék: „Gyömbérkenyér” 

• Foglalkoztatottak száma: 70 

• Minőségbiztosítási rendszerek: HACCP, IFS 5 

 

Kiindulási helyzet a vállalatnál  
A felső vezetéssel folytatott első megbeszélések, a költségelemzések, illetve az üzembejárás 

alapján megállapítható volt, hogy számos akadállyal küzd a vállalat a termelési folyamataikban. 

A projekt során termék költségelemzéseket,  anyag-mérleg elemzéseket, és költség faktor 

elemzést is végeztek.  

A termék költségelemzések alapján megállapították, hogy a nyersanyagok és a termék egyéb 

összetevőinek költségei adják a legjelentősebb költségtényezőket a termelés során. A 

költségelemzések rámutattak, hogy a munkaerőköltségek a csomagolási területen a 

legmagasabbak. A részletes anyagmérleg elemzés alapján a termékek túlsúlya és a 

takarmányozásra értékesített selejt mértéke 5-10% közé tehető.  

A vállalat néhány költségcsökkentési módszert jelenleg is alkalmaz a termék túlsúlyából adódó 

veszteségek csökkentésére.  

 

A problémák leírása 

Az előzetes megbeszélések és elemzések alapján a team a következő problémákat 

azonosította:  

1. Termék túlsúlyából származó veszteségek  

2. Átdolgozásokból/újrafeldolgozásból származó veszteségek 

3. Kommunikáció hiánya 

4. Üresjáratok  

 

Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
A vállalat a termelési folyamataiban veszteségeinek csökkentésére a lean technikák közül kettőt 

alkalmaz.  

Az alkalmazott eszközök első csoportjában található módszerek: OEE (ld. 5. melléklet), 

ciklusidő számítás, anyag-mérleg, termék költségelemzés, brainstorming, Ohno kör, ishikawa / 

halszálka diagram alkalmazása és a minőséggel kapcsolatosan felmerülő költségek elemzése, 

melyeket a problémák azonosítására és értékelésére alkalmaztak.  

A technikák második csoportját a vizuális menedzsment, Kaizen, OEE (időbeli tervezés 

képessége), termelékenység központú karbantartás (TPM) alkotja. Az alábbiakban a 

módszerek részletei találhatók, illetve az hogyan alkalmazta azokat a team.  

 

A projekt végrehajtásának lépései 
1. Lépés Csapat kialakítása  

 Minden fontos részlegről 

2. Lépés A problémák bemutatása és értékelése 
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 A megbeszélés eredményeképpen a team a csomagolási részlegre koncentrált  

3.Lépés  Az üzem bejárása (folyamatábra alapján) 

Az eszközöket a folyamatok azonosítására és értékelésére alkalmazták. 

 OEE, ciklusidő számítás, anyag-mérleg, termék költség elemzés, brainstorming, 

Ohno kör, halszálka diagram és a minőséggel kapcsolatosan felmerülő költségek 

elemzése 

4.Lépés  Fenntarthatósági elemzés 

A fenntarthatóság elemzésére az alábbi eszközök alkalmasak: 

 Ishikawa/halszálka diagram, prioritás mátrix, döntési fa (HS) elemzés 

5.Lépés  A kritikus pontok (hot spots) azonosítása és a prioritások meghatározása 

A kritikus pontok elemzése és a prioritási mátrix használata által a következő 

prioritásokat határozták meg: 

• A termékek túlsúlyából származó veszteségek csökkentése  

• Az átdolgozási munkák számának csökkentése 

• Megfelelő kommunikáció 

• Az üresjáratok számának csökkentése 

6.Lépés  A teljesítendő kritériumok és a kritikus határértékek meghatározása 

• Vizuális menedzsment ellenőrzése a vezetők által valósul meg  

• Az üzemzavarok számának csökkentése 25%-kal 

• Az átdolgozási munkák számának csökkentése 2%-kal 

• A túlsúlyból adódó veszteségek csökkentése 5%-kal 

7 és 8. Lépés  

A felügyelő rendszer és a helyesbítő tevékenységek meghatározása 

Az alábbi technikák alkalmazása valósult meg a problémák kiküszöbölésére: 

 A termék túlsúlyának és az átdolgozások számának csökkentésére a Kaizen 

technika alkalmazása 

 Vizuális menedzsment 

 A termelési folyamattervezés az ütemidő alapján valósult meg  

 A TPM alapjainak alkalmazása 

 

 

 

Az esettanulmány eredményei  

 
1. A termék túlsúlya (termék tetejének 

domborúsága miatt) 

Halszálka diagram alapján:   
• kísérletek fornázógörgőkkel 
• A felső domborulat levágása 
Előtte: 

Termelés/hónap: 12,000kg 

A termék túlsúlya: 10% 

Költség: 1kg=1.87 €  
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A várható veszteség: 1200*1.87*12 = € 26928 / év 

Utána: 

Túlsúly: 5% 

Költség: 1kg=1.87 €  

A tényleges megtakarítás: 600*1.87*12 = € 13464 /év 

 

2. Az átdolgozási / újrafeldolgozási munkák 

 

Az átdolgozások, illetve újrafeldolgozások csökkentésének, illetve kiküszöbölésének első 

lépése az átdolgozások okainak meghatározása. A második lépés az adatgyűjtés és az 

elemzések elvégzése a legjelentősebb veszteségforráshoz kapcsolódóan. A további lépések az 

átdolgozási folyamatok vizuális technikák általi 

irányítását foglalja magába.  

 

3. Üzemzavarok/leállások csökkentése  

                   

A team megállapította az üzemzavarok 

előfordulásának lehetséges okait, mely során a 

halszálka diagramot alkalmazták. A 

legfontosabb okokat a termelő területre 

kihelyezett táblán tették láthatóvá. (lásd a 

képen). A gépkezelők felelősségévé tették az 

alapvető gépbeállítási, karbantarási feladatokat. 

A gépkezelőnek egy ellenőrző lista alapján 

minden nap ellenőriznie kell a gépek működését, 

és aláírásával igazolnia kell a feladat végrehajtását. Minden az adott berendezést kezelő  

dolgozó oktatást kapott a karbantartási vezetőtől.  

 

 

 

 

 

 

Előnyök: A megtakarított időből adódó pénzügyi előnyök mellett számos közvetett előny is 

jelentkezett, mint például az, hogy a gépkezelők felelősség érzete megnövekedett a 

munkahelyük, illetve a berendezések működtetésével kapcsolatosan.  

 

4. Vizuális kommunikáció 

 

A team azonosította a kulcs teljesítmény 

kritériumokat, és tervet készített ezek 

kiszámítására, és meghatározta annak folyamatát, 

hogy hogyan tehetők az eredmények láthatóvá a 

feldolgozó üzemben.  

Halszálka diagram  

 

Vizuális táblázat 

 

TPM (gépkezelők oktatása) 
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Az alábbi képeken néhány mérhető indikátor látható a termelő területen megjelenítve.  

 

 

Előnyök 

 A termelési folyamat felügyelete segíti a termékek pontosabb árképzését  

 A táblákon megjelenített eredmények segítik a vezetőséget a teljesítmény 

ellenőrzésében  

A gépkezelők felelősségtudatának növelése, illetve a kommunikáció javítása a dolgozók és a 

vezetés közt 

 

Felmerülő problémák  
1. A termékek túlsúlyából adódó probléma jelenleg is fennáll, mivel számos ellenőrzött változó, 

mint például a hőmérséklet, a nyersanyagok, a raktározási idő, ellenőrzése bonyolult, nem 

kivitelezhető tökéletesen. Ezek az igények előzetes megállapítások alapján a hat szigma 

technika segítségével oldhatók meg, a termékek túlsúlyának csökkentése érdekében.  

2. A főbb akadályokat az átdolgozások számának csökkentése szempontjából az jelentette, 

hogy a gépkezelők hogyan kezelik a terméket. A gépkezelők döntése nagyon szubjektív és 

függ a dolgozók személyétől is.  

3. Az üzemzavarok csökkentésével kapcsolatosa a legnagyobb akadályt a gépek kora 

jelentette. A gépek azonnali lecserélése szükséges.  

4. A vizuális kommunikáció sikeres kezdeményezésnek bizonyult. Az adatok napra készen 

tartása és a vizuális táblán való folyamatos megjelenítése azonban nehezen megoldható 

feladatnak tűnt a dolgozók sokrétű feladatai miatt.  

 

Következtetések  
1. A menedzsment rendszer és a módszerek eszköztára hasznosnak bizonyult a problémák és 

megoldások azonosítása szempontjából  

2. A siker kulcsa a gyenge láncszemek azonosítása és az eredmények gyors továbbítása, az 

alkalmazottak motivációja és a menedzsment érdekében.  
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5.1.3. Energia veszteség csökkentés egy közepes méretű hűtőipari vállalatnál  
 

Vállalat bemutatása 
 

 Dolgozói létszám:     kb. 200 feldolgozó szezontól függően 

 Árbevétel:     3 milliárd Ft  

 Ágazat:     Hűtőipar 

 Működtetett minőségirányítási rendszerek: HACCP, ISO 9001:2000, BRC 5 
 
Kiindulási helyzet a vállalatnál  
A vállalat gyorsfagyasztott zöldségfélék, gyümölcsök és tésztás termékek előállításával 
foglalkozik. A hűtőház közel 30 éve működik. Külön igény esetén a vállalat megbízói számára 
bértárolási és bérfeldolgozási szolgáltatást is biztosít. A vállalat sok különálló intézkedést tesz 
költségei csökkentésére, de az intézkedések egységes rendszerbe történő rendezése nélkül. 
Számos területen kontrolling részlegük adatokkal rendelkezik. 
 
A probléma leírása 
A potenciális veszteségeik csökkentése érdekében a vállalat felső vezetése elhatározta, hogy a 
pilot projekt során egy folyamatos zöldségfeldolgozó vonal, nevezetesen a gyorsfagyasztott 
morzsolt kukorica költségcsökkentési lehetőségeit vizsgálja.  
A termék biztonságosságát és minőségét meghatározó egyik legfontosabb paraméter a -18°C-
ra történő gyors fagyasztás és ezen hőmérsékleten való tárolás. 
 
A kérdéses folyamatos zöldségfeldolgozó vonal(ak) jellemzője, hogy viszonylag nagy a 
kapacitásuk, de a feldolgozó vonalhoz kapcsolódó lehetséges veszteségforrásokat a vállalat 
még soha nem elemezte szisztematikusan. Az ilyen technológiával végzett termék előállítás 
hagyományosan nagy energiaigényű, s a folyamatos zöldség feldolgozás természetéből 
adódóan az egyik legnagyobb veszteségforrás magával a feldolgozóvonal 
energiafelhasználásával kapcsolatos. Más folyamatos zöldségfeldolgozó technológiákkal (pl. a 
gyorsfagyasztott zöldbab előállításának technológiájával) történő összehasonlításban a 
gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica gyártásnak kisebb a vízigénye. 
 
A munka során értékelésre kerültek mind a felhasznált energiának mind a felhasznált víznek a 
lehetséges veszteségforrásai. A víz-veszteség források feltárására egy rövid esettanulmányban, 
míg fontossága és a vélhetően nagyobb veszteségek miatt az energiaveszteségek feltárására 
az itt bemutatott a „pilot projekt”-ben került sor. 
 
Időtartam / projekt célkitűzések 
A viszonylag rövid (néhány hetes) feldolgozó szezon miatt előzetesen nem került 
meghatározásra az elérni kívánt költségcsökkentés szintje. Az már a munka megkezdésekor 
valószínűsíthető volt, hogy a veszteségelemzés eredményeként ebben a szezonban csupán 
néhány viszonylag gyorsan végrehajtható lépésre kerülhet sor. 
A projekt kezdete (felkészülés, kezdő megbeszélés): 2011 június 25. 
A projekt befejezése: 2011 október 15. 
 
A munkacsoport összeállítása 
A munkacsoport összeállításában alapvető fontossága volt a csoport által képviselt ismeretek / 
területek sokrétűségének illetve a ”managament” elvű megközelítésnek. A megfelelő 
munkacsoport összeállításakor a tagok különböző területekről (vezérigazgatói asszisztens, 
gyártásvezető, kontroller, műszaki vezető) kerültek kiválasztásra.   
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Gyártási folyamat 
A veszteségelemzés kezdőpontja a nyersanyag beérkezése (a 20 tonnás szállítmányok 
bunkerbe történő beborítása), míg befejező pontja a több mázsányi terméket befogadó „big-
bag” zsákba történő betöltés volt. 
 
Az alkalmazott módszertan 
A költségek csökkentése érdekében több menedzsment technika megfelelő elemei kerültek 
alkalmazásra (6 Sigma, Brainstorming, process mapping - energiaveszteség elemzés, ESS), 
amellyel a munkacsoport szisztematikusan, a feldolgozási folyamatban lépésről lépésre haladva 
tárta fel és elemezte az energia-veszteség lehetséges forrásait. A veszteség szempontjából 
kritikus pontok a munkacsoport megbeszéléseken illetve a folyamatban lévő feldolgozás 
helyszíni bejárásai során kerültek meghatározásra. A veszteségek valódi okainak feltárásához 
illetve a gyakorlatban alkalmazható költségcsökkentési módszerek megtalálásához azonban 
elengedhetetlenül fontos volt a vonal mellé beosztott dolgozókkal történő elbeszélgetés és 
véleményük megismerése. 
 
A szezonális feldolgozás jellegzetességeinek megismerése 
 A helyzetet alapvetően az határozta meg, hogy a vállalatnál korábban nem végeztek részletes 
és pontos méréseket  / veszteség elemzéseket az egyes vonalakkal illetve az egyes 
kulcsberendezésekkel kapcsolatosan, s nem rendelkeznek az energia felhasználást több 
ponton is mérő érzékelők kiépített hálózatával. A feldolgozó vonalak (így a gyorsfagyasztott 
morzsolt csemegekukorica vonal) energia fogyasztását az üzem által az adott időszakban az 
összes gyártási tevékenységéhez felhasznált energia archivált éves adatsoraiból 
visszamenőlegesen lehetett megbecsülni. Ebben a vállalatnál hosszú ideje meghonosított és jól 
működő kontrolling-nak meghatározó szerep jutott (a kontrolling rendszere a vállalati vezetés 
tapasztalata alapján reális értékeket szolgáltat, helyesen képes leosztani a legfontosabb költség 
fajtákat az egyes konkrét termékekre).  
 
A lehetséges energiaveszteség források adat-elemzése 
A csoport megbeszélések során egyértelművé vált, hogy a gyorsfagyasztott morzsolt 
csemegekukorica előállítás energia-veszteség csökkentésének egyik legfontosabb, ha nem a 
meghatározó tényezője a folyamatos feldolgozó vonal kapacitásának a lehető legmagasabb 
szintű kihasználtsága. A kapacitás kihasználtság vizsgálatakor a csoport csupán az 
úgynevezett belső tényezőkre összpontosított, s nem foglalkozott a termeltetési 
tevékenységgel, amelynek fő feladata a termeléshez szükséges növényi nyersanyagokkal való 
folyamatos és optimális ellátottság biztosítása. 
 
A csoportmegbeszélések során egyértelművé vált, hogy az energiaveszteségeket döntően a 
kapacitás kihasználtság ingadozása okozza. A gyorsfagyasztott terméket előállító folyamatos 
feldolgozó vonalak egyik jellemző tulajdonsága, hogy nagy a tehetetlenségük. A vonalak 
gyakori leállítása / újraindítása rövid szakaszokra tördeli a folyamatos feldolgozás periódusait, 
amely miatt a vonal (a működtetett nagy energiaigényű berendezései, s legfőképpen a lehűtött 
folyamatos fagyasztó alagút) elektromos energia fogyasztása (gépek és fagyasztó alagút 
működtetése, hűtővíz biztosítása, stb.) és gázfelhasználása (gőzfejlesztés az előfőzéshez 
szükséges forró víz előállításhoz) messze elmarad az elérhető optimumtól, s ez 
termékegységre vetítve jelentős veszteségekhez vezet.  
 
Az elektromos áram és gázfelhasználás szezonális adatainak kontrolling általi részletes és 
visszamenőleges vizsgálatára a csoport a 2008-as feldolgozó szezon archivált adatait 
választotta, mivel a vállalati szakemberek szerint ez egy olyan szezon volt, amikor a 
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feldolgozást nem zavarták extrém időjárási körülmények, s a teljesítményre főleg belső 
tényezők voltak hatással. 
Az archivált adatsorokból a kontrolling a gyorsfagyasztott csöves csemegekukorica vonal 
különböző hosszúságú folyamatos működése (0-4 óra, 6-8 óra, illetve 8 óra) szerinti bontásban 
termékegységre vetített elektromos energia felhasználást (kW óra / kg termék) és gáz 
felhasználást (m3 / kg termék) számolt. Az adatok olyan skálán kerültek ábrázolásra (lásd 1. 
ábrát) ahol a 100% a teljes 2008-as szezon gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica 
előállításának átlagos elektromos energia és átlagos gázfelhasználása volt.  
 
Az 1. ábrán látható, hogy minél rövidebb a vonal folyamatos működési ideje, annál magasabbak 
a feldolgozóvonal energia költségei (pl. ha a gyártás csak 4 óra időtartamú, a vonal 
energiafogyasztása nagyon magas, a teljes szezonéhoz képest az elektromos energia 
fogyasztás 155%-ra, a gázfogyasztás pedig 180%-ra növekedhet). 
 
1. ábra: A folyamatos termelés hosszának hatása a feldolgozó vonal elektromos áram és 
gázfogyasztására (100% - a 2008-as szezon átlagos fogyasztása) 
 

 
 
Az archivált adatsorok részletes elemzése feltárta, hogy a gyorsfagyasztott morzsolt 
csemegekukorica előállítás energia költsége a teljes költségeknek 15%-át teszi ki. A részletes 
elemzés arra is rámutatott, hogy a rövid időtartamú gyártás viszonylag alacsony előfordulási 
gyakorisága (lásd 2. ábrát) ellenére jelentős tartalékok vannak a kapacitás kihasználtság 
növelésében, s ezen keresztül a termék előállítás veszteségeinek csökkentésében. 
 
A folyamatos feldolgozó vonal magas névleges kapacitása miatt az energiafelhasználás 
csökkentésében tehát alapvető fontossága van a kapacitás kihasználtság növelésének.  
 
Az elemzés során az is egyértelművé vált, hogy az energia veszteségek nem csupán a 
feldolgozó vonal rövidebb idejű folyamatos üzemelése miatt keletkeznek, hanem a veszteségek 
növekedésének további jelentős kiváltó tényezője az egyenetlen és ingadozó tömegáramú 
terhelés melletti működtetés.  
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Ennek lehetséges okait vizsgálva egyértelművé vált, hogy a veszteségek csökkentésében 
meghatározó szerepe van a feldolgozó vonal 1. szakaszának (a nyersanyagot befogadó kihordó 
bunkertől a morzsolóig bezárólag). A veszteségek szempontjából meghatározónak számító 
pontok többsége tehát a vonal kezdeti szakaszán található. 
 
 
2. ábra: a különböző hosszúságú folyamatos gyártás előfordulásának gyakorisága a 
gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica feldolgozás 2008-as szezonjában 
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Az energia veszteségek további jelentős forrása a folyamatos fagyasztó berendezés nem 
megfelelő működtetése lehet. A gépház ugyanis alacsony terhelés mellett is általában olyan 
elszívási hőmérsékleten (a fagyasztóba belépő termék viszonylag alacsony tömegáramától 
függetlenül) működteti a rendszert, mint amely a magas terhelésekhez szükséges. Az archivált 
adatsorok elemzése rámutatott, hogy alacsonyabb terhelések esetén az elszívási 
hőmérsékletnek az optimális irányba történő megváltoztatása (kevésbé mély elszívási 
hőmérséklet alkalmazása) csökkenti a fagyasztó energia felvételét: pl. 5°C-al magasabb 
(kevésbé mély) elszívási hőmérséklet 130KW-al csökkenti a fagyasztó energia fogyasztását. A 
rövid feldolgozási szezon nem tette lehetővé ezen adatnak a kísérleti igazolását, de a vezetés 
döntése alapján a jövőben a vállalat kísérleteket végez az egyes eltérő terheléseknek megfelelő 
optimális elszívási hőmérsékletek beállítására. Természetesen a folyamatos fagyasztó rendszer 
nagy hő-tehetetlensége és viszonylag hosszú időállandója (kb. 20 – 25 perc) miatt a gépház 
csak úgy tud alkalmazkodni az eltérő terhelésekhez, ha ehhez a feldolgozó vonal aktuális 
paraméterei közül nem csupán a fagyasztóba belépő és azt elhagyó termék 
maghőmérsékletéről van folyamatos visszajelzése, hanem a vonal terheltségének (t/óra) 
alakulásáról is. 
 
A munka során az eddigiekben ismertetettek mellett azonosításra kerültek az energia 
veszteségek műveleti lépésekhez köthető lehetséges okai, melyeket összességükben az 1. 
táblázat tartalmaz.  
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1. táblázat: a gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica gyártás energiaveszteségének okai 
 
aǼǾŜƭŜǘƛ ƭŞǇŞǎ  !Ȋ ŜƴŜǊƎƛŀ ǾŜǎȊǘŜǎŞƎ ƻƪŀ  

A nyersanyag feladása a 
vonalra  

Energiaveszteség a nyersanyagnak a fogadó bunkerből a feldolgozó 
vonalra történő nem megfelelő feladása miatt.   A lehetséges ok a 
nem eléggé széles kereszt kihordó szalag – ui. a szalag keskenyebb, 
mint amilyenre szükség lenne, s az ilyen szalaggal a fogadó bunker 
kezelője csak nagyon nehezen tud egyenletes anyagáramú / 
ingadozásoktól mentes betáplálást biztosítani.  

Fosztás  Amint az a párhuzamosan üzemelő fosztó berendezések részletes 
megfigyeléséből illetve ezen belül az egyes fosztó-csatornákra jutó 
csövek számlálásából megállapítható volt: 

- az egyes berendezések terhelése nagymértékben ingadozott  
- s ezen túlmenően egymástól jelentősen eltérően voltak 

leterhelve.  
Ennek következtében az adott időszakban a túlterhelt fosztó 
csatornákon jelentősen megnő a fosztatlanul továbbított csövek 
részaránya. 

Morzsolás  Energiaveszteség a feldolgozó vonalon, mert az egyedi morzsoló 
állomásokon – gépeken a dolgozók nem megfelelő ütemben / lassan 
adagolják kézzel a csöveket. 

 Megjegyzés: az energiaveszteség szempontjából ez kritikus pontként 
került meghatározásra (lásd 3. táblázat)   

Előfőzés és hűtés   Energia veszteség, mert a berendezésen belül kereszt irányban nem 
egyenletes az anyagáram (nem egyenletes a rétegvastagság: pl. 3-4 
cm az egyik, 7-8 cm a másik oldalon). Az eltérő rétegvastagság oka az 
előfőző elejénél található adagoló vibrátor nem megfelelő beállítása.   

Folyamatos fagyasztás  Energiaveszteség az optimálistól eltérő elszívási hőmérséklet miatt.  

 
 
A probléma megoldása / javaslatok 
 
A morzsolás, mint kritikus pont 
A morzsolás lépésénél az egyes morzsoló munkaállomások morzsolási sebessége 
(csőszám/perc), mint a veszteség mérésének lehetséges módja került meghatározásra. A 
megoldás kézenfekvő volt, mivel minden munkaállomás el van látva egy számlálóval és 
kijelzővel, de ezeket az utóbbi szezonban nem használták. A csoport elhatározta, hogy ismét 
rendszerbe állítja az automatikus csőszámlálást és kijelzést. Szintén elhatározták a 
munkaállomásonkénti morzsolási sebesség (csőszám/perc) rögzítését. A morzsolás a 
veszteség megelőzés szempontjából kritikus pontként került meghatározásra, s megelőző – 
szabályzó módszer és felügyelet is megállapításra került (lásd 3. táblázat).  
 
Javaslatok a feldolgozó vonal energia hatékonyságának fokozására 
Az elemzés eredményeként a termelés energia hatékonyságának javítása (a veszteségek 
csökkentése) érdekében javasolt megoldások a 2. táblázatban láthatók.  
 
 
Összegzés 
A munka során megerősítést nyert, hogy a veszteségforrások és ezek lehetséges okainak 
feltáráshoz elengedhetetlen a termelő vonalak és berendezések gyártás közbeni aprólékos 
felülvizsgálata. A Campden BRI Magyarország Nonprofit Kft. csemegekukorica feldolgozási 
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szezonja viszonylag rövid, a veszteségek feltárásához egyetlen feldolgozó szezon nem 
elegendő. 
A csemegekukorica előállítás folyamatos feldolgozó vonalán az energia hatékonyság 
növeléséhez a projekt keretében javasolt változtatásokat feldolgozó szezononként ismételten 
felül kell vizsgálni, szükség szerint ki kell egészíteni. A veszteségek csökkentése akkor lehet 
sikeres a jövőben, ha a projekt során elvégzett munka folytatásra kerül, s veszteségek feltárása 
a vállalat szakembereinek napi gyakorlatává válik.  
Az ehhez szükséges készségek – ismeretek elmélyítését célszerű először egy egyszerűbb 
feldolgozó vonalra illetve annak egy adott részletére koncentrálva végezni, amely nem túl 
összetett és lehetőleg független a növényi nyersanyag alapú feldolgozási szezontól.   
 
 
2. táblázat: javaslatok a gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica előállítás energia-
veszteségének csökkentésére 
 
aǼǾŜƭŜǘƛ 
ƭŞǇŞǎ  

Az energia ǾŜǎȊǘŜǎŞƎ ƻƪŀ  WŀǾŀǎƻƭǘ ƳŜƎƻƭŘłǎƻƪ  

A nyersanyag 
feladása a 
vonalra  

Energiaveszteség a nyersanyagnak a 
fogadó bunkerből a feldolgozó vonalra 
történő nem megfelelő feladása miatt.   
A lehetséges ok a nem eléggé széles 
kereszt kihordó szalag: az ilyen 
szalaggal a fogadó bunker kezelője 
csak nagyon nehezen tud egyenletes 
anyagáramú / ingadozásoktól mentes 
betáplálást biztosítani.  

- A következő szezon előtt szélesebb 
keresztkihordó szalag felszerelése; felelős: 
TMK vezető  

- A következő szezon előtt a bunker kezelők 
kiegészítő oktatása; felelős: gyártásvezető  

Fosztás  Az egyes fosztó berendezéseknek, 
illetve a berendezéseken belül az egyes 
fosztó csatornáknak eltérő a 
leterhelése, s ez a fosztatlan csövek 
arányának jelentős emelkedéséhez 
vezet. Ok: a fosztók előtti szállító pálya 
és elosztó rendszer valamint az 
adagoló garatok s ezek kihordó 
szalagjainak nem megfelelő (szezon 
előtti) beállítása, karbantartása 

- A következő szezon előtt változtatás javasolt 
(a fosztók előtti szállító pálya anyagáram 
elosztó pontjainak felülvizsgálata, a surrantók 
pozícionálása-beállítása a fosztók előtti garat 
közepére, a garatok kihordó szalagjainak 
karbantartása, beállítása és szükség szerinti 
cseréje); felelős: TMK vezető  

 

Morzsolás  Energiaveszteség a feldolgozó vonalon, 
mert az egyedi morzsoló állomásokon 
– gépeken a dolgozók nem megfelelő 
ütemben / lassan adagolják kézzel a 
csöveket.  

- A következő szezon előtt specifikus oktatási 
anyag kialakítása a morzsoló idénymunkások 
számára; felelős: gyártásvezető 

- Az aktuális morzsolási sebességet online 
módon felügyelő elektronikus egység 
beszerzése és installálása; felelős: 
vezérigazgatói asszisztens 

- A morzsolásra vonatkozó adatoknak a helyi 
számítógépes hálózaton belüli felügyeleti 
rendszerének kialakítása; felelős: 
vezérigazgatói asszisztens 

- Az online adatoknak és a feldolgozott – tárolt 
adatoknak a felső vezetés kiválasztott tagjai 
mobiltelefonján történő online lekérdezési 
rendszerének kialakítása; felelős: 
vezérigazgatói asszisztens 

Előfőzés és 
hűtés  

 Energia veszteség, mert a 
berendezésen belül kereszt irányban 

- A következő szezon előtt javasolt egy új 
vibrátor beszerzése; felelős: TMK vezető  
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aǼǾŜƭŜǘƛ 
ƭŞǇŞǎ  

Az energia ǾŜǎȊǘŜǎŞƎ ƻƪŀ  WŀǾŀǎƻƭǘ ƳŜƎƻƭŘłǎƻƪ  

nem egyenletes az anyagáram  - A jelenleg alkalmazott három eltérő típusú 
előfőzőnek jelentősen eltérő a gőzigénye. 
Javasolt, hogy még a téli időszakban külső 
szakértő bevonásával vizsgálják meg, mely 
előfőzőn, milyen műszaki átalakítás 
lehetséges és szükséges a felhasznált gőz 
hatékonyságának javításához; felelős: TMK 
vezető  

Folyamatos 
fagyasztás  

Energiaveszteség az optimálistól eltérő 
elszívási hőmérséklet miatt.  

- Kísérlet végrehajtása javasolt a különböző 
terheltségű (alacsony, közepes, magas) fagyasztó 
berendezés optimális elszívási hőmérsékletének 
megállapítására, az előzetesen számolt érték 
igazolására; felelős: vezérigazgatói asszisztens  

 
 
3. táblázat: Veszteség elemzés 
 

Vesztes®g elemz®s ï minta I - II  

V§llalat:  Term®k / mŤvelet: Gyf. Morzsolt csemegekukorica         D§tum:25.10.2011 Verzi·:1 

Vesztes®g t²pusa (csoport): energia  J·v§hagyta: . oldal /... oldalb·l 

 
No MŤve-

let i 
l®p®s 

Vesztes®g 
lehets®ges 

okai  

Veszte -
s®g 
m®r®si 
m·dja / 
m®rhetŖ 
mennyi -
s®ge 

Priori -
t§s 
m§trix 
  
S  E  P  

Teljes²t-
m®ny 

krit®rium / 
kritikus 
hat§r®rt®k 
(folyamat 
c®lok) 

MegelŖzŖ 
int®zked®sek / 
Kºlts®gcsºkkentŖ 
m·dszerek 

FelelŖs, hat§ridŖ 

Fel¿gyelet 
Az in t®zked®sek 
ellenŖrz®se 

Helyesb²t®s 
nem 

megfelelŖs®g 
eset®n 

 M·d-
szer  

Gyakor
is§g 

FelelŖs M·d-
szer  

Fele-
lŖs 

4.  Morzsol
§s 

Energia 
vesztes®g, 
amelyet a 
nem 
megfelelŖ 
munka -
v®gz®s 
miatt az 
egyenetlen 
morzsol§si 
teljes²t-
m®ny okoz 

Morzso -
l·nk®nt 
egyenle -
tes mor -
zsol§si 
teljes²-
tm®ny 
(pl. 
csŖsz§m/
·ra) 

3  3  9  Munka§llo-
m§sonk®nt a 
c®lul tŤzºtt 
morzsol§si 
teljes²tm®ny 
el®r®se 

1.  a morzsol·khoz 
beosztott 
szezon§lis 
dolgoz·k 
oktat§sa mielŖtt 
megkezdik a 
munk§t  felelŖs: 
gy§rt§s vezetŖ 

2.  ºsztºnz®si 
rendszer 
alkalma z§sa 
felelŖs: gy§rt§s 
vezetŖ 

A 
beosz -
tott 
dolgo -
z·k 
mun -
k§j§-
nak 
figye -
l®se 

Folya -
mato -
san  

Beosz -
tott 
saj§t 
dolgo -
z· 

Ism. 
Okta -
t§s, 
kiz§r§s 
a mun -
k§b·l 

MŤ-
szak 
veze -
tŖ 

       A vonal 
teljes 
mor -
zsol§si  
telje -
s²tm®-
ny®nek 
feljegy
z®se 
(csŖsz§
m/·ra) 

MŤsza-
kon-
k®nt 

MŤszak 
vezetŖ 

Ism. 
Oktat§
s, 
kiz§r§s 
a 
munk§
-b·l 

MŤ-
szak 
veze -
tŖ 

 
S ï s¼lyoss§g (Hat§s ï vesztes®g csºkkent®s / kºlts®g):  1 ï Elhanyagolhat·, 2 - Alacsony, 3 -  Kºzepes, 4 - Magas  
E ï ElŖfordul§s      :  1 ï Elhanyagolhat·, 2 - Alacsony, 3 -  Kºzepes, 4 -  Magas  
 
P ï Priorit§s: 
0-4 Nem sz¿ks®ges beavatkoz§s 
5-8  Beavatkoz§s nem azonnal sz¿ks®ges, de pl.: egy ¼j beruh§z§sn§l indokolt lehet a hossz¼ t§v¼ megtakar²t§s 

®rdek®ben 
9-11  Egy h®ten bel¿l jelent®s a kºzvetlen vezetŖknek, dºnt®s sz¿ks®ges a kºzeli jºvŖben 
12 -16  ElsŖdleges priorit§s, a beavatkoz§s azonnal sz¿ks®ges, folyamatos ellenŖrz®s 
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5.1.4. Költségcsökkentési feladat egy közepes méretű Belga húsüzemben 
 
 
Vállalat bemutatása 

• Termék: Természetesen szárított sonka 

• Munkafolyamat ideje: 10 hónap 

• Foglalkoztatottak száma: 45  

 

Kiindulási helyzet a vállalatnál  
Az előzetes megbeszélések alapján a vezetőség szerint a munkaerő költségek számítottak a 

legjelentősebb problémának. A termelési folyamatban a csomagolás a legjelentősebb 

veszteségforrás, a menedzsment szerint azonnali beavatkozást igényel.  

A vállalkozás eddig még nem vezetette egyetlen költségcsökkentési technika alkalmazását 

sem. Nem működnek értékelési rendszerek, illetve adatgyűjtő rendszerek sem.   

 

A problémák leírása 

A hét azonosított probléma a következő: 

1. A műszakkezdés nem megfelelően tervezett időpontja 

2. A berendezések nagyon alacsony hatékonysággal működnek  

3. Túl hosszú átállási idő 

4. Átdolgozási munkák 

5. Magas selejtarány 

6. Munkaterület kialakítása 

7. Kommunikáció és az alkalmazottak elégedettsége 

 

Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
A feladat végrehajtására a vállalatnál több lean technika elemeit alkalmazták (OEE, Ohno kör, 

halszálka diagram, vizuális menedzsment, 5S). Az alábbiakban a módszerek részletei 

találhatók, illetve az hogyan alkalmazta azokat a team. 

 

A projekt végrehajtásának lépései 
1.Lépés  Csapat kialakítása  

 

2.Lépés  A problémák leírása 

 A vállalat igényeinek, erőforrásainak felmérése, stratégiájának rögzítése 

 Az előzetes megbeszélés alapján a vizsgálat a daraboló és a csomagoló 

részlegre fókuszált  

 

3.Lépés  Üzembejárás (folyamatábra alapján) 

Az eszközöket a folyamatok azonosítására és értékelésére alkalmazták  

 Ohno ciklus, Gamba séta, OEE kalkuláció és minőséggel kapcsolatos 

költségek 

 

4.Lépés  Fenntarthatósági elemzések 

A fenntarthatóság elemzésére az alábbi eszközök alkalmasak: 
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 Halszálka diagram, prioritás mátrix 

 

5.Lépés   

A kritikus pontok (hot spots) azonosítása és a prioritások meghatározása 

A kritikus pontok elemzése és a prioritási mátrix használata által a 

következő prioritásokat határozták meg: 

 A kommunikáció fejlesztése 

 Az optimális kapacitás javítása 

 A munkahely átgondoltabb kialakítása 

 A termék átdolgozások csökkentése 

 

6.Lépés A teljesítmény kritériumok és a kritikus határértékek meghatározása 

 A gépkezelők vizuális táblával történő irányítása, ellenőrzése  

 Az optimális kapacitás 20%-al történő javítása 

 Jól szervezett raktár kialakítása 

 

7 és 8. Lépés A felügyelő eljárás és a helyesbítő tevékenység megvalósítása 

Az alábbi technikák alkalmazása valósult meg a problémák felügyelete és 

kiküszöbölése érdekében: 

 Vizuális menedzsment  

 Termelési, visszadolgozási paramétereinek mérése, üzemzavarok 

elemzése 

 OEE, a TPM alapjai 

 Reggeli megbeszélés/ napi ütemterv elkészítése 

 5S 

 

A projekt eredményei: 

1. A kommunikáció fejlesztése 

Az üzemben tapasztalt megfigyelések és a vezetőkkel, gépkezelőkkel történt megbeszélések 

alapján elmondható, hogy szükséges egy átlátható kommunikációs rendszer felállítása, mivel 

eddig nem létezett a vállalatnál ilyen rendszer. Annak érdekében, hogy a probléma 

megalapozottsága nyilvánvalóvá váljon, a dolgozókkal interjúk készültek a helyzet 

elemzéséhez. Alábbiakban néhány jellemző vélemény felsorolása található:  

Az egyik alkalmazott szerint „nem létezik kommunikáció a vezetőséggel.  A menedzsment soha 
nem kéri ki a dolgozók véleményét. A dolgozók tényleg szeretnék segíteni a folyamatok 
fejlesztését, viszont a vezetők nem nyitottak erre a lehetőségre. Az alkalmazottaknak nincs 
elegendő információja a vállalatról, az eredményekről, illetve a különböző részlegekről. Sokszor 
tesznek fel ahhoz hasonló kérdéseket, hogy például miért nem használják a második 
csomagoló gépet. Az egyetlen információ, ami eljut a gépkezelőkhöz az a napi feladatok 
meghatározása”. 
Egy másik alkalmazott szerint „senki sem tudja, hogy melyik módszer a legmegfelelőbb. 
Valóban szükséges egy egységesített módszer alkalmazása”.  
Egy harmadik alkalmazott említette, hogy az elmúlt két év folyamán nem hívtak össze egy 
megbeszélést sem annak érdekében, hogy megbeszéljék, hogyan kellene fejleszteni az 
üzemet. Az egyetlen megbeszélésük témája a krízis menedzsment megvalósítása volt”. 
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Az üzemi alkalmazottak idézett véleményei érthetően jellemzik a kommunikáció üzemen belüli 

jelenlegi helyzetét. Továbbá azt is, hogy a menedzsment nem rendelkezik megfelelő felügyeleti 

/ kommunikációs eszközökkel.  

 

Annak érdekében, hogy ezek a vélemények ne merüljenek feledésbe elhatározták, hogy 

fejlesztik az üzemen belüli kommunikációt egységesített kommunikációs eszközök 

segítségével. Az első lépés egy nagy fehér tábla alkalmazása volt a teljesítmények/célok napi 

felügyeletére. A tábla fő célja, hogy a dolgozók és a vezetők is egyaránt könnyen követhetően 

lássák az egyes napok / hetek teljesítmény eredményeit. A színkóddal ellátott papírcsíkok még 

30 méter távolságról is láthatóak.  

  

Előtte      Utána 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Előnyök 

 

 A termelési folyamat felügyelete segíti a termékek pontosabb árképzését  

 A táblákon megjelenített eredmények segítik a vezetőséget a teljesítmény 

ellenőrzésében  

 A gépkezelők felelősségérzetének elősegítése, illetve a kommunikáció javítása 

 

 

 

Az optimális kapacitás javítása 

 

i. Üzemzavarok csökkentése       

A csapat a halszálka diagram segítségével megállapította az 

üzemzavarok okait. A legfontosabb okokat  vizuálisan jelenítették meg 

(a képen jobbra). Egy korábbi alkalmazáshoz hasonlóan A gépkezelők 

felelősségévé tették az alapvető gépbeállítási, karbantarási feladatokat. 

A gépkezelőnek  egy ellenőrző lista alapján minden nap ellenőriznie 

kell a gépek működését, és aláírásával igazolnia kell a feladat 

végrehajtását. Minden az adott berendezést kezelő  dolgozó oktatást 

kapott a karbantartási vezetőtől. 
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Előnyök: 

Előtte     Utána 

                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ii. A vonal / berendezés indulási idő csökkentése 

A műszakkezdésekkor tartott megbeszéléseket kezdeményeztek a berendezések indítási 

idejének és a várakozási idők csökkentése érdekében. Ez nem csak a napi célok teljesítésében, 

de a munkaerőköltség megtakarításában is segített.  

  

Előnyök 

Előtte       Utána 

 

 

 

 

 

 

 

 

iii. Munkahely megfelelő kialakítása 

 A különböző anyagokra eltérő formátumokat alkalmaztak a könnyebb azonosíthatóság 

érdekében. Mindennek kijelölték a helyét a könnyebb megtalálhatóság érdekében.  

 Az anyagok különböző kategóriáit megkülönböztették, hogy például melyik alapanyagot 

nem lehet felhasználni, vagy esetlegesen későbbiek folyamán még felhasználható.  

 Szervezett raktár terület 

 Kevesebb idő az anyagok megtalálására 

 Helytakarékosság 

 

iv. Termák átdolgozás / újrafeldolgozás 

Az első lépés az újracsomagolások számának kiküszöbölésében vagy csökkentésében az 

újracsomagolás okainak azonosítása. A második lépés az adatok gyűjtése és ezek elemzése a 

jelentősebb okokra koncentrálva. A további lépésekben az újracsomagolások vizuális és egyéb 

technikák által történő szabályozása történik. Ezek a lépések még kidolgozás alatt vannak. Az 

átdolgozási munkák során azonosított kritikus pontok (hot spot) a következők:  

5 gépkezelő  

Megállások: 25 perc / műszak 

22 nap * 12 hónap 

5 * 10  * 22 * 12 

A várható veszteség=  13200 

Megállások: 15 perc / műszak 

22 nap * 12 hónap 

5 * 5  * 22 * 12 

Várható megtakarítások:  6600 

5 gépkezelő - 20 perc 

22 nap * 12 hónap  

5 *  10 * 22 * 12 

Veszteség: 13200 

Napi tervezés és  

reggeli műszakindító 

megbeszélés 6 órakor  

Várható megtakarítás: 13.000 
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- Szeletelő gép 

- Válogatás 

- Súlymérés 

- Kézi csomagolás 

- Vákuumozás 

- Súlymérés 

- Címkézés 

 

 

Felmerülő problémák  
 

1. A vállalatnál a veszteségek okainak megítélése szempontjából a kommunikáció 

hiánya a legnagyobb probléma. Ez egy időigényes fejlesztést követel meg egy team 

felállítása segítségével, annak érdekében, hogy a gépkezelők harmonikusan 

tudjanak dolgozni.  

2. A szabályok és a szabályozások elfogadása nagyon lényeges a problémák 

kiküszöbölése érdekében. A projekt során megfigyelték, hogy a gépkezelők 

csoportba szervezve nem érzik elegendő mértékben felelősségüket, mivel rossz 

jelzések érkeznek a gépkezelőkhöz. 

 

 

Következtetések  
 

1. A TPM alapjainak alkalmazása nagyon sikeres volt a vállalkozás esetében és 

csökkenteni tudta az üzemzavarokat, leállásokat a munkafolyamatok során.  

2. A munkahely átszervezése lehetővé tette az alkalmazottak jobb közérzetét, és azt, 

hogy könnyebben megtalálják az eszközöket, szükséges gépberendezéseket.   

3. A legnagyobb feladat a vállalat esetében az idő hiánya a kulcsfontosságú 

alkalmazottak szempontjából, mivel egy-egy kulcs dolgozóra több különálló feladat is 

hárul a vállalkozás kis méretének köszönhetően.  
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5.1.5  Veszteségek elemzése egy kisebb Belga kolbász előállító vállalkozás 
csomagolási részlegén  

 
Vállalat bemutatása 

• Termék: Kolbász, Paella 

• Foglalkoztatottak száma: 22  

• Minőségbiztosítási Rendszerek: IFS, HACCP 

 

Kiindulási helyzet a vállalatnál  
A vezetőség számára a költségek közül a munkaerőköltségek okozzák a legjelentősebb 

problémát. A menedzsment javaslata szerint a termelés során a csomagolási területre célszerű 

összpontosítani.  

A vállalkozás alkalmazott már néhány költségcsökkentési technikát, de egyiket sem 

huzamosabb ideig. 

 

A problémák leírása 

Nyolc azonosított problémás terület: 

1. Új elrendezés, útvonal használata a csomagolási részlegen a kevesebb 

mozgatás érdekében 

2. Újracsomagolás, átdolgozás 

3. Hulladékból eredő veszteségek 

4. Optimális kapacitás (a leállások gyakorisága) 

5. Optimális kapacitás (hosszabb előkészítési idő) 

6. Kommunikáció, információáramlás 

7. Vízfelhasználás  

8. Munkahely kialakítása, megszervezése 

 

Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
A feladatok elvégzésére a vállalatnál több lean technika elemeit is alkalmazták, egyfelől a 

problémák azonosítására és értékelésére (OEE, Ohno kör, Pareto, Ishikawa és a minőséggel 

kapcsolatos költségek, melyek, másrészről a problémák megoldására szolgáló módszereket (új 

vonalak optimalizálása, a vizuális menedzsment, az 5S, a folyamattérkép, és a TPM alapjai)  

 

A projekt végrehajtásának lépései 
1.Lépés  Team létrehozása  

2.Lépés  A problémák jellemzése és értékelése 

 A vállalat igényeinek, erőforrásainak felmérése, stratégiájának 

rögzítése 

 Az előzetes megbeszélés alapján a vizsgálat a daraboló és a 

csomagoló részlegre fókuszált  

3.Lépés  Üzembejárás (folyamatábra alapján) 

Az eszközöket a folyamatok azonosítására és értékelésére alkalmazták  
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 Ohno ciklus, Gamba séta, OEE számítás, folyamat változása és 

minőséggel kapcsolatos költségek elemzése  

 

4.Lépés  Fenntarthatósági elemzések 

A fenntarthatóság elemzésére az alábbi eszközök alkalmasak: 

Halszálka diagram, prioritás mátrix 

 

5.Lépés   

A kritikus pontok (hot spots) azonosítása és a prioritások meghatározása 

A kritikus pontok elemzése és a prioritási mátrix használata által a 

következő prioritásokat határozták meg: 

 

 A csomagolóvonal üzemelrendezése a kevesebb mozgás / mozgatás 

érdekében 

 Újracsomagolás 

 Az optimális kapacitás javítása 

 Kommunikáció fejlesztése 

 

6. Lépés  A teljesítmény kritériumok és a kritikus határértékek meghatározása 

 Az anyagmozgatások csökkentése 25%-al az új elrendezésnek 

köszönhetően 

 A gépkezelők vizuális táblával történő irányítása, ellenőrzése  

 Az optimális kapacitás 15%-al történő javítása  

 A különböző újracsomagolások csökkentése  

 

7 és 8. Lépés  A felügyelő eljárás és a helyesbítő tevékenység megvalósítása 

Az alábbi technikák alkalmazása valósult meg a problémák 

felügyelete és kiküszöbölése érdekében: 

 Üzemelrendezés optimalizálása 

 Vizuális menedzsment 

 Optimális kapacitás - tevékenység térkép 

 Műszakindító megbeszélések / napi terv 

 Alap TPM 

 

A projekt eredményei: 

1. Optimalizált üzemelrendezés 

Ahogy a probléma azonosítása során említettük, a cél volt túlzott anyagmozgatások 

csökkentése volt a csomagolási részlegen. Az adatok elemzése alapján az alábbi 

elrendezést javasolta a szakértői csoport a vállalatnak. Az alábbi ábrákon az új 

elrendezés, útvonal látható a csomagolási részleg területén.  

Asztalok, berendezések, eszközök és dolgozók elhelyezkedése: 
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 Tétel 1 Tétel 2 Tétel 3 

 B-P P-BF P-SF  

 

% 

termelés / vonal 

B-P P-BF P-SF  

 

% 

termelés / vonal 

B-P  P-BF  P-SF  
 

% 

termelés / vonal 

% szállítás 1       0,4     0,6 1       0,4    0,6 1       0,4    0,6 

fontossági faktor 2        1        1 2        1       1 2        1       1 

1 vonal 

2 vonal 

3 vonal 

4 vonal 

9,6   6,55   11,7 

6,7     4,2     8,8 

10       4       6,5 

14,4    3        3   

0,12 

0,39 

0,42 

0,07 

9,5      6,9  11,9 

10,27   3,3    8 

10         4     6,5 

10,9    3,8    3,8   

0,12 

0,07 

0,42 

0,39 

7,22   12    6,95 

10      4,3     9 

10        4      6,5 

14,4     3      3   

0,39 

0,12 

0,42 

0,07 
    

Tétel 1 Tétel 2 Tétel 3 

  3,4608 

 

7,9404 

 

10,71 

 

2,226 

3,468 

 

1,8662 

 

10,71 

 

9,984 

9,1299 

 

3,2544 

 

10,71 

 

2,226 

  

24,3372 

 

26,0282 

 

25,3203 

 

Box with good sausages

Bars of cart

Table

Dustbin

Table for meat

Box with rework

operator

Watertap

Empty box

Sausage cart

Daily reserve of packaging

material

Place for cutting machine

 
 

Asztal 

Hulladéktárolóa 

Láda (jó kolbászok) 

Láda (újradolgozandó kolbászok) 

Láda (üres) 

Dolgozó 

Vízcsap 

Szállítókocsi akadályok 

Asztal (húsnak) 

Kolbászt szállító kocsi 

Napi csomagolóanyag-mennyiség tárolási helye 

Szeletelő gép helye 

B: puffer hűtő 1 
 
P: csomagoló vonal 
 
BF: puffer hűtő 2 
 
SF: hűtő a kiszállítandó készletnek 
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- Átdolgozások, újracsomagolás 

 

Az átdolgozások, illetve újrafeldolgozások csökkentésének, illetve kiküszöbölésének 

első lépése az átdolgozások okainak meghatározása. A második lépés az adatgyűjtés 

és az elemzések elvégzése a legjelentősebb veszteségforráshoz kapcsolódóan. A 

további lépések az átdolgozási folyamatok vizuális technikák általi irányítását foglalja 

magába.   

 

A következő tevékenységeket hajtották végre:  

• A kritikus pontok azonosítása az átdolgozási  

Veszteségek esetében (a jobb oldali képen látható) 

• Adatgyűjtés 

• Az újrafeldolgozás típusainak osztályozása (ld.: alsó kép) 

• Az újrafeldolgozás okainak azonosítása  

• Vizuális menedzsment (ld. a képen alul) 

• Tábla alkalmazása a töltő gépnél  

További kezdeményezések: 

• Kísérletek – a gépkezelő személyének változtatásával 

• Kísérletek – a beszállító változtatásával 

• Kísérletek – különböző esetekkel 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-  

-  

I

m

p

r 

 

 

Előnyök: 

 

A vizuális menedzsment technikák alkalmazásával a vállalkozás képessé vált az alkalmazottak 

hozzáállásának befolyásolására, amely által jelentősen csökkent az újrafeldolgozási munkák 

száma. Ez a csökkenés elérte az 5%-ot.  

 

 

 

Kateg·ri§k 

Gyakoris§g (visszadolgoz§s) 

G
y
a
k
o
r
i
s
§
g
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3. Optimális kapacitás 

i. Tevékenység feltérképezése: A töltelék előkészítését két dolgozó végzi 

reggel 6 órától 6:30-ig, hogy 6 további dolgozó bevonásával 6:30-kor 

megkezdődhessen a töltés.     

ii. A leállások, üzemzavarok csökkentése: A team megállapította a leállások 

okait a halszálka diagram segítségével.  

• A gyakori problémák felsorolása 

• A bekövetkezés gyakoriságának és okainak a rögzítése 

• Ellenőrzési lista készítése    

iii. A műszak kezdetén indító megbeszélést tartanak annak érdekében, hogy 

csökkentsék a beállítási időt, illetve a várakozási időt. A megbeszélés 

részben segített a célok egyeztetésében, és eredményeképpen csökkent 

a túlzott munkaerőköltség.  

 

4. A kommunikáció folyamata: 

Annak érdekében, hogy ezek a vélemények ne merüljenek feledésbe elhatározták, hogy 

fejlesztik az üzemen belüli kommunikációt egységesített kommunikációs eszközök 

segítségével. Az első lépés egy nagy fehér tábla alkalmazása volt a teljesítmények/célok napi 

felügyeletére. A tábla fő célja, hogy a dolgozók és a vezetők is egyaránt könnyen követhetővé, 

láthatóvá tegyék a napi feladataikat. Egy led képernyőt is bevezettek az üzemen belül annak 

érdekében, hogy harmonizálják a kommunikációt a megrendelések, a tervezések, a termelés, a 

csomagolás és a kiszállítás tevékenységei között.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
Felmerülő problémák  
 

1. A vállalkozás egy új üzemelrendezést alakított ki az anyagmozgatások csökkentése és a 

könnyebb munkaszervezés érdekében. A vállalkozás az üzem területén színekkel szeretné 

jelezni, hogy melyik tárgynak hol van a helyes tárolási helye. Bár ez az alkalmazás nem 
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valósult meg, mivel azok a megfelelő vízálló anyagok nem álltak rendelkezésre, amik az 

élelmiszeripari alkalmazást lehetővé tették volna.    

2. Az átdolgozási, újrafeldolgozási munkák legfőbb oka a vállalatnál a nyersanyag minősége 

volt. A kolbászok természetes bélbe töltése meglehetősen érzékeny terület, illetve elég 

nehéz a folyamat szabályozása az anyagok minőségének nagymértékű változása miatt.  

3. Túl hosszú időt vesz igénybe a döntések meghozatala és a helyesbítő intézkedések 

végrehajtása.  

 

Következtetések  
 
1. A menedzsment rendszer itt is hasznosnak bizonyult a probléma és a megoldások 

azonosítása szempontjából.  

2. A legnagyobb feladat ennek a vállalatnak az esetében is a kulcsoperátorok időhiánya, mivel 

egy-egy dolgozóra több különálló feladat is hárul a vállalkozás kis méretének köszönhetően.   
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5.1.6 „Pilot projekt” egy magyarországi kis konzervgyárban (ketchupgyártás) 
 

 
Vállalat bemutatása 

 Dolgozói létszám:    20 

 Ágazat:    Konzervipar 

 Működtetett minőségirányítási rendszerek: HACCP, ISO 9001:2008 
 
Kiindulási helyzet a vállalatnál  
A cég egy magántulajdonban levő, magyarországi kis településen működő vállalat. A céget 
magyar tulajdonosok alapították néhány évvel ezelőtt; a cég elindításához az alapító tagok 
használt berendezéseket és eszközöket vásároltak. A cég ketchup és majonéz termékek 
termelésével foglalkozik. A gyártó üzemet bérlik, a rezsi költségeket pedig (víz, elektromos 
áram, energia) általány díjban fizetik a bérelt üzem tulajdonosának. A vezetőséget foglalkoztatja 
a költséghatékony működés; azonban eddig nem végeztek részletes elemzést ebben a 
témakörben.  

 
A probléma leírása 
A vállalat egy olyan kisméretű vállalat, melynek nincs hosszú múltja és kis létszámú 
munkaerővel dolgozik, ezért eddig nem igazán volt lehetősége, hogy a feldolgozás 
hatékonyságát konkrét számadatokkal kiértékelje. (Pl. idő, alkalmazottak száma, csomagolás 
gyorsasága, nyersanyag hulladék, energiaveszteség, víz, stb.). A vezetőség összegyűjtötte 
azokat a lehetséges területeket, ahol a veszteséget esetlegesen csökkenteni lehet. A „pilot 
projekt” során a következő szempontok kerültek kiértékelésre: 

 A termékek előállításának mennyiségi optimalizálása és a termelés hatékonyabb 
szervezése annak érdekében, hogy az cég a termékeit a lehető legnagyobb 
mennyiségben tudja előállítani a lehető legkisebb idő alatt, és a lehető legkevesebb 
veszteséggel.  

 Az optimális keverési mennyiség meghatározása adatokkal alátámasztva, melyben a 
munkaerő folyamatosan el tudja látni feladatait (megfelelő időkihasználás) és mellyel 
a töltőgépet folyamatosan kihasználtsága biztosított.  

 Tálcás illetve tálca nélküli egységrakat képzés munkaidejének/munkaerő 
szükségletének összehasonlítása. 
 

Ütemterv 
2011. július- november 

 
Alkalmazási terület 
Költséghatékonysági vizsgálatra a ketchupgyártás lett kiválasztva, mivel ebből a termékből 
sokkal többet állítanak elő, mint majonézből. 
 
Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
A költségcsökkentési lehetőségek felmérésére a hat szigma módszer néhány alapelve (lásd. 
3.2 fejezet) lett felhasználva. A kiválasztott veszteségek előfordulását és okait tekintették át 
minden egyes folyamatlépésben. A technológiai lépések átvizsgálása után kiválasztottak 
néhány folyamatlépést, amelyekben a lehetséges változtatások mérhető költségcsökkenést 
eredményezhetnek. 
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Folyamatábra – Ketchupgyártás  

Paradicsomsűrítmény 
kimérése, hígítása 

 Víz beadagolás  Poranyagok kimérése 

        

   Paradicsom beszívatása    

      

       

Sűrítőanyagok elkeverése 
vízzel 

 Paradicsom elkeverése vízzel    

        

   Keverés készítése    

     

      

Ecet  Ecetadagolás   

      

  Előmelegítés, keverés   

      

  Kitáplálás puffer tartályba   

      

  Melegítés hőcserélőben   

      

  Hőn tartás hőcserélőben   

      

  Hűtés hőcserélőben   

      

Flakon, vödör  Töltés, zárás, jelölés   

      

  Címkézés, csomagolás   

      

  Raktárba adás   

      

  Kiszállítás    
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A projekt végrehajtásának lépései 
 
A projekt céljainak meghatározása után egy adatgyűjtési terv készült; melyben a következő 
adatok rögzítését tervezték: a különböző keverések időszükséglete, töltés, jelölés, palettázás. A 
ketchupgyártási folyamatokat a nyersanyagok kimérésétől egészen a palettázásig követték. 
A vállalat különböző nettó tömegű kiszerelésben (500 g és 800 g műanyag flakon) gyártja a 
ketchup termékeket, megrendeléstől függően.   
 
A vállalat ketchup termelésére 2 keverő üstöt használ (nyersanyagok összekeverése és 
megfelelő hőmérsékletre történő melegítése), melyekben 1000 kg, 1500kg vagy 2000 kg-os 
mennyiségeket tudnak keverni. 
Amint az egyik üstben elkészült az anyag és fel is melegedett annyira, hogy azt a hőcserélőre, 
majd a töltőgépre lehessen engedni, elkezdődik a következő keverési folyamat a második 
üstben (párhuzamosan az elsőben történő kitáplálással). 
A keverés nagyságától függetlenül mindig 2 alkalmazott végzi a keverési feladatokat. 
 
A vizsgálat folyamán célunk volt, hogy adatot kapjunk a különböző nagyságú (1000 kg, 1500 kg 
és 2000 kg) keverések időtartamáról, és hogy megállapítsuk, az egyes keverések a gyártási 
folyamat megszakítása nélkül, folyamatosan tudnak-e bekevert anyagot szolgáltatni (pl. 
töltőgépnek) vagy sem. 
 
Az 1. Táblázatban a ketchupgyártás különböző (nyersanyag) keverési nagyságaihoz és azok 
hőkezelési folyamataihoz tartozó adatokat gyűjtöttük össze (1000, 1500 és 2000 kg) (ciklusidő 
meghatározása).  
Az elkészült bekeverések a keverés után egy hőcserélőre, onnan pedig közvetlenül a töltőgépre 
kerültek. A töltőgép 500-500 g-os nettó tömegű késztermékeket/flakonokat készített.  
A 2. Táblázatban pedig ugyanezek a típusú adatok lettek összegyűjtve, 800-800 g-os flakonok 
töltésére vonatkozóan, 1500 és 2000 kg-os keverések esetén. (A magasabb töltőtömeg 
következtében az 1000 kg-os keverési nagyság nem alkalmazott, a töltőgép folyamatos 
működtethetősége miatt.)  
  
 
Minden keveréshez két-két párhuzamos mérést végeztünk. A következő időszükségleteket 
mértük és rögzítettük: 

- nyersanyagok, víz, fűszerek kimérése,  
- fűszerek kézi szállításának időszükséglete,  
- felszívatás, melegítés, labor vizsgálat és kitáplálás időszükséglete  

 
A mérések során rögzítettük, hogy az 1000 kg-os keverésnél a töltőgépnek egy ideig le kellett 
állnia, mert nem érkezett elég anyag a folyamatos töltéshez. Az 1500 kg-os és a 2000 kg-os 
keverések folyamatos töltést képesek biztosítani. 
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 1. TÁBLÁZAT: Hőkezelt ketchup előkészítési ideje /a 
 
 

LÉPÉS (perc) 
Termék: 500 g, 1. ketchup 

Termék:  
500 g, 2. ketchup  

IDŐTARTAM  

(1) 1000 kg (2) 1000 kg (1) 1500 kg (2) 1500 kg (1) 2000 kg (2) 2000 kg  

Fűszer kimérés 0:06:55 0:04:54 0:09:21 0:08:10 0:10:44 0:28:35  

Kézi fűszerszállítás 0:00:21 0:00:22 
a kiméréssel együtt lett mérve, mert minden adag után volt 1 szállítás 

(átlag 23 mp)  

Víz kimérés előre bekészítve 0:10:42 0:17:37 0:14:28 0:19:56    

Keményítő kimérés előre bekészítve 0:05:13 0:07:45 0:06:36 0:06:44    

Ecet kimérés előre bekészítve előre bekészítve 0:00:30 0:00:32 0:00:34 0:00:35  

Víz+paradicsom+vöröshagyma 
felszívatás 0:01:53 0:06:57 0:10:15 0:05:56 0:09:10 0:16:21  

Maradék víz felszívatás 0:00:33 0:00:27 
együtt az előző 
lépéssel 

együtt az előző 
lépéssel 0:00:33 0:02:51  

Fűszer felszívatás 0:04:08 0:01:15 0:05:14 0:06:35 0:06:28 0:06:39  

Ecet felszívatás 0:01:00 0:01:03 0:01:36 0:01:31 0:01:23 0:00:37  

Melegítés 0:12:55 0:18:40 0:19:17 0:28:44 0:35:02 0:35:39  

Laborvizsgálat 0:06:00 0:06:38 0:04:47 0:03:18 0:08:47 0:09:55  

Kitáplálás 0:27:32 0:29:20 0:46:48 0:42:22 0:50:27 0:51:41  

Teljes időszükséglet= 1:01:17 1:25:31 2:03:10 1:58:12 2:29:48 2:32:53  
            körülbelül 15 percet állt a töltőgép (1) 1000  folyamatos keverés                 folyamatos keverés 
            és (2)1000 között 
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 2. TÁBLÁZAT: Hőkezelt ketchup előkészítési ideje /b 
 
A ketchupgyártás különböző keverési nagyságaihoz (1500 és 2000 kg) tartozó adatok táblázatba foglalva.  
A töltőgép ebben az esetben 800-800 g-os késztermékeket/flakonokat készít. Minden keveréshez két-két párhuzamos mérést végeztünk.  
 
 

Termék: 800 g - ketchup 

LÉPÉS (perc) 
IDŐTARTAM 

(1) 1500 kg (2) 1500 kg (1) 2000 kg (2) 2000 kg 

Fűszer kimérés + Kézi fűszerszállítás 
0:15:30 
2 adag 0:06:02 0:10:06 0:13:58 

Víz kimérés előre bekészítve 
0:27:51 
2 ballon 

0:26:15 
3 ballon 

0:24:14 
3 ballon 

Keményítő kimérés előre bekészítve 
0:01:49 
2 adag 

0:02:06 
2 adag 

0:03:36 
2 adag 

Ecet kimérés előre bekészítve 0:00:27 0:00:47 0:00:44 

Víz+paradicsom+vöröshagyma 
felszívatás 0:06:34 0:07:27 0:06:30 0:06:55 

Maradék víz felszívatás 0:01:49 0:00:36 0:00:57 0:01:01 

Fűszer felszívatás 0:05:48 0:05:50 0:08:38 0:09:12 

Ecet felszívatás 0:00:20 0:00:25 0:00:20 0:00:17 

Melegítés 0:17:50 0:20:08 0:25:05 0:23:44 

Laborvizsgálat 0:09:50 0:09:40 
0:37:11 

2 labormérés 0:11:08 

Kitáplálás 0:59:57 0:51:13 1:11:54 1:07:02 

Teljes időszükséglet= 1:42:08 1:41:48 2:04:17 2:14:01 
         folyamatos anyagszolgáltatás a töltőgépnek 
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3. TÁBLÁZAT és 4. TÁBLÁZAT: 1 perc alatt feltöltött flakonok száma  
 
3. TÁBLÁZAT 
 
Töltőgép sebessége 500 g-os terméknél 
 

Termék: 500 g 

  db flakon/perc 

1. 65 

2. 68 

3. 68 

4. 64 

5. 60 

6. 60 

7. 64 

8. 60 

9. 60 

10. 64 

Átlag= 63,3 

 
Az 1 perc alatti töltések száma különböző 
időpontban lett lemérve.

4. TÁBLÁZAT 
 
Töltőgép sebessége 800 g-os terméknél 
 

Termék: 800 g 

  db flakon/perc 

1. 44 

2. 40 

3. 44 

4. 44 

5. 40 

6. 40 

7. 40 

8. 44 

9. 40 

10. 40 

Átlag= 41,6 

 
 
5. TÁBLÁZAT és 6. TÁBLÁZAT: 1 perc alatt lecímkézett flakonok száma  
 
5. TÁBLÁZAT  
 
Címkézés sebessége 500 g-os terméknél 
 

Termék: 500 g 

  db flakon/perc 

1. 56 

2. 64 

3. 64 

4. 68 

5. 56 

6. 76 

7. 60 

8. 60 

9. 60 

10. 68 

Átlag= 63,2 

 
Az 1 perc alatt lecímkézett flakonok száma 
különböző időpontban lett lemérve.

6. TÁBLÁZAT  
 
Címkézés sebessége 800 g-os terméknél 
 

Termék: 800 g 

  db flakon/perc 

1. 36 

2. 40 

3. 44 

4. 36 

5. 44 

6. 44 

7. 40 

8. 44 

9. 44 

10. 40 

Átlag= 41,2 
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7. TÁBLÁZAT 
 
Ketchup flakonok egységrakatba való csomagolása. A flakonok csomagolását 2 vagy 3 
dolgozó végzi a futószalagnál. A flakonokat 2 féle egységrakatba csomagolják: 8 flakon 
tálcára téve és fóliázva; vagy 6 flakon tálca nélkül fóliázva. 
 

Termék: 500g 

 

TÁLCÁS, fóliás TÁLCA NÉLKÜL, fóliás 

2. dolgozó 
munkaideje 

(tálcába 
tevés) 

 
(8flakon/tálca) 

másodperc 

2. ember 
feladatának 

befejezésétől 
(tálcába tevéstől) 

számított szalagon 
eltöltött idő (fóliázó 
gépen áthaladva) 

3. dolgozó munkaidő 
(fóliára helyezés) 

(6 flakon) 
 

másodperc 

3. ember feladatának 
befejezésétől(fóliára 

helyezéstől) számított 
szalagon eltöltött idő  

 
másodperc 

1. 0:00:08 0:00:37 0:00:06 0:00:32 

2. 0:00:05 0:00:42 0:00:06 0:00:41 

3. 0:00:08 0:00:45 0:00:06 0:00:38 

4. 0:00:08 0:00:51 0:00:06 0:00:39 

5. 0:00:05 0:00:41 0:00:07 0:00:39 

6. 0:00:05 0:00:47 0:00:06 0:00:39 

7. 0:00:12 0:01:09 0:00:06 0:00:28 

8. 0:00:06 0:00:53 0:00:07 0:00:28 

9. 0:00:07 0:00:48 0:00:06 0:00:36 

10. 0:00:08 0:00:56 0:00:05 0:00:37 

11. 0:00:08 0:00:45 0:00:05 0:00:37 

12. 0:00:09 0:00:44 0:00:07 0:00:38 

13. 0:00:09 0:00:40 0:00:05 0:00:35 

14. 0:00:07 0:00:42     

15. 0:00:10 0:01:00     

16. 0:00:07 0:00:55     

17. 0:00:06 0:00:50     

18. 0:00:08 0:00:53     

19. 0:00:06 0:00:57     

20. 0:00:06 0:00:47     

21. 0:00:07 0:00:59     

22. 0:00:10 0:00:59     

23. 0:00:10 0:00:54     

Átlag 0:00:08 0:00:50 0:00:06 0:00:36 

 
 
Az esettanulmány eredménye  
 
A. A ketchup keverési nagyságának optimalizálása (keverésnek folyamatos töltést kell 

biztosítania)  
 
A kapott adatok segítségével összehasonlítottuk a különböző keverési nagyságok teljes 
időszükségletét (1000 kg, 1500kg és 2000 kg). 
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2. Ábra: Különböző keverési mennyiségek időszükségletének összehasonlítása 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Az 1000 kg-os ketchup keverések időszükséglete között jelentős különbség van. A gyakorlati 
tapasztalat alapján tudjuk, hogy az első 1000 kg-os keverés azért vesz kevesebb időt 
ígénybe, mert a termelés megkezdése előtt a dolgozók előre kimérik és bekészítik a 
nyersanyagokat. Így az első 1000-es mérésnél ezzel az idővel nem kell számolni.  
Az 1000 kg-os keverésnél nincs elég holtidő arra, hogy az alkalmazottak előre 
dolgozhassanak, ezért a második keverés teljes ideje több időt vesz ígénybe, ráadásul így 
nem biztosított a folyamatos termelés. 
 
Ez azt jelenti, hogy az átlagos keverési idő: 
 
1000 kg ketchupnak 65 min   1 kg  0,065 min  
1500 kg ketchupnak 120 min    1 kg 0,08 min 
2000 kg ketchupnak 150 min    1 kg 0,075 min  
 
 
Az ábra szerint, csak az időszükségleteket nézve az 1000 kg-os keverési nagyság lenne a 
legmegfelelőbb, azonban ha ezekkel a mennyiségekkel dolgozna az üzem, akkor az 
alkalmazott 2 üst nem tudná folyamatosan biztosítani az anyagot a töltőgépnek. Amikor az 
első üst kiürül, a második üstben levő anyag még nem áll készen a hőcserélőre való 
kitáplálásra, majd a töltésre. 
A töltőgép így legalább 15 percet áll az 1000 kg-os keverések között. 
A 800 g-os termékek elkészítéséhez az 1000 kg-os keverés szintén nem megfelelő. 
Tehát, az 1000 kg-os keverési nagysággal folyamatos termelés nem biztosítható. 
 
A gyakorlati tapasztalatok szerint a 2000 kg-os keverések sem megfelelőek. A 2000-es 
keverés nem gazdaságos, mert a keverés alatt túl sok a holtidő, a dolgozók nem tudják ezt 
az időt maximálisan kihasználni hasznos tevékenységek végzésével (előredolgozás). 

Keverési idő - nagyság diagram
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Mind a három keverési nagyság 2-2 alkalmazottat igényel, 1 dolgozó nem tudja elvégezni 
egyedül a munkát. 
 
Tehát, az időszükségletet és azt a tényt figyelembe véve, hogy a töltőgép folyamatos 
működését akarjuk biztosítani, megállapíthatjuk, hogy a ketchup termelés optimális keverési 
nagysága az 1500 kg-os keverés. 
 
 
B. A töltés és a címkézés valós időtartamának meghatározása különböző típusú 
ketchup termékeknél 
 
Vizsgáltuk, hogy a töltés és a címkézés beállításai szinkronban vannak-e vagy sem, és hogy 
a futószalag megszakítás nélkül, folyamatosan tud-e terméket szállítani a két berendezés 
között. Vizsgáltuk, hogy mi az a maximális flakon mennyiség, ami a gépek szinkronizált 
műkődésekor letölthető és címkézhető (mi a szűk kerestmetszet).  
 
3. TÁBLÁZAT és 5. TÁBLÁZAT: 1 perc alatt megtöltött és lecímkézett 500 g-os flakonok 
száma 
4. TÁBLÁZAT és 6. TÁBLÁZAT: 1 perc alatt megtöltött és lecímkézett 800 g-os flakonok 
száma 
 
A töltést és a címkézést vizsgálva a következőket állapítottuk meg: 
 
500 g-os termék: 
1 perc alatt megtöltött flakonok száma: 63,3 
1 perc alatt lecímkézett flakonok száma: 63,2 
 
800 g-os termék: 
1 perc alatt megtöltött flakonok száma: 41,6 
1 perc alatt lecímkézett flakonok száma: 41,2 
 
Tehát, a töltőgép és a címkéző szinkronban működik, méréskor folyamatosan 
működött a vonal. 
 
Az üzem által megállapított műszaknorma szerint a töltött+címkézett flakonok minimum teljes 
mennyiség száma a következő: 
 
500g: 36.000db/11 óra tiszta munkaidő; 54,5db/perc 
800g: 24.000db/11 óra tiszta munkaidő; 36,4db/perc 
Az eredmények azt mutatják, hogy ha semmilyen karbantartási probléma nem merül 
fel a töltőgépnél vagy a címkézőnél, a tervezett késztermék mennyiség teljesíthető. Ez 
a késztermék mennyiség még 1-2 megállásnál/szükséges rövid karbantartásnál is 
elkészíthető. 
 
Megjegyzés: A vizsgálatok és az adatok szerint az 1000 kg-os keverési mennyiség nem elég 
a folyamatos töltéshez és címkézéshez, a 2000 kg-os keverés pedig túl nagy, mert a töltés 
és a címkézés sebessége nem igényel ekkora termék kitáplálást. Jelenleg, a 
ketchuptermelésben az 1500 kg-os keverés az optimális a munkaerő kihasználás a töltést és 
címkézést tekintve.   
 
 
C. A különböző ketchup késztermékek gyűjtőcsomagolása és az egységrakat képzés 

munkaidejének és munkaerő szükségletének elemzése  
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A vevők a ketchup termékeket különböző típusú egységrakatokban rendelik; 8 flakont tálcára 
rendezve, fóliázva vagy 6 flakont tálca nélkül, csak zsugorfóliázva Megvizsgáltuk a 
különböző típusú egységrakatok képzésének valódi időszükségletét és munkaerő igényét. 
Az eredmények egy részét a 7. Táblázatban foglaltuk össze. 
 
A vizsgálatok azt mutatták, hogy 8 flakon tálcára helyezésének és fóliázásának folyamatos 
működéséhez 2 dolgozó szükséges és a gyűjtőcsomagolás folyamata a vonalon 
folyamatosan történik, mert a vonal végén lévő dolgozónak van elég ideje, hogy a tálcákon 
lévő gyűjtőcsomagokat folyamatosan a raklapra helyezze a vonal megállítása nélkül.  
 
A tálca nélküli 6 db-os gyűjtőcsomagolás folyamata nehezebb, mert ehhez a 
gyűjtőcsomagoláshoz 3 ember szükséges, hogy a flakonokat a megfelelő helyre helyezzék a 
zsugorfóliára a gyűjtőcsomagoláshoz. A csomagolás sebessége nincs szinkronban a töltő- 
és címkézőgép lehetséges maximális kapacitásával. Ez azt jelenti, hogy a töltőgépet néha 
meg kell állítani, mert túl sok ketchup flakon gyűlik fel a csomagoló szállítószalagján. Ez a 
típusú csomagolás nem gazdaságos, mert több dolgozó szükséges hozzá és lassabb a 
folyamat.  
 
8 flakonos tálcás,zsugorfóliázott gyűjtőcsomagolás : 
 
 2 fő 500Ft/ óra/fő fizetés 1 raklap 20 perc/960 flakon 
 
6 flakonos tálca nélkül zsugorfóliázott gyűjtőcsomagolás: 
 
 
Csomagolás - 15 perc megállással/óra  
3 fő 500Ft/ óra/ fő fizetés  1 raklap 32 perc/1050 flakon 
 
 
Megállapítottuk, hogy 10 órás műszak alatt a 8 flakonos tálcás gyűjtőcsomagolás esetén: 
 
28800 flakont lehet lecsomagolni naponta és a napi munkaerő költség  10000 Ft/nap 
 
Ugyanakkor 10 órás műszak alatt a 6 flakonos tálca nélküli zsugorfóliás gyűjtőcsomagolás 
esetén: 
 
19688 flakont lehet lecsomagolni naponta és a napi munkaerő költség  15000 Ft/nap 
 
Ez mutatja, hogy a vállalat a 6 flakonos tálca nélküli zsugorfóliás gyűjtőcsomagolás esetén a 
tálcás/zsugorfóliázott gyűjtőcsomagoláshoz viszonyítva veszteséget szenved. 
Ez azt jelenti, hogy a vállalat vezetésének el kell érni a vásárlóknál, hogy ezt a típusú 
gyűjtőcsomagolást csökkentse vagy árkompenzáció érjen el a veszteségek fedezésére. 
Ugyancsak átgondolandó új gyűjtőcsomagoló berendezés beszerzése. 
 
 
Felmerült problémák 
 

 A konzervgyártó üzemnek használt termelő berendezései vannak, amihez sok 
karbantartási probléma is kapcsolódik, melyek némelyikét nem egyszerű megoldani. A 
víz, elektromos áram és gőzfelhasználás rezsi költsége jelenleg nem függ egyértelműen 
a valós felhasználástól, mert a vállalat általányt fizet. A valós víz, elektromos áram és 
gőzfelhasználás fogyasztás mérése jelenleg nem gyakorlat a vállalatnál és nem is 
elsődleges célja, de a későbbiekben tervezik ennek elemzését. 

 Nagyon rövid idő állt rendelkezésre a költségcsökkentési elemzések elvégzéséhez - ez 
elsősorban a projekt időkorlátja miatt volt. 
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 Másik korlát a vállalat gazdasági erőforrásainak a rendelkezésre állása: nagyon sok a 
karbantartási probléma (töltő- és címkéző gép). Ez azt jelenti, hogy az előírt 
műszaknorma csak nehezen teljesíthető a műszaki problémák miatt. 

 A zsugorfóliázó gép és a töltővonal sebessége nem hozható összhangba valamennyi 
gyűjtőcsomagolás típusnál, ezáltal kisebb sebességű a gyártás és kevesebb a gyártott 
késztermék mennyisége. 

 
Következtetések 
 

 A felső vezetést jelentősen bele kell vonni a költségcsökkentési projektbe. 

 Ugyancsak fontos a termelésben dolgozók aktív részvétele a projektben. 

 A vállalatnak meg kell érteni a költségcsökkentési eljárások módszereit és ki kell jelölni 
az elérhető célokat.  

 A vállalatnak sok mért eredménnyel kell rendelkezni a különböző tevékenységek, 
veszteségek, felhasználások vonatkozásában, mert jellemző az élelmiszeripari 
vállalatokra, hogy a saját folyamataikat nem elemzik alaposan az időtartam, munkaerő, 
veszteségek, költségek, stb. szempontjából. 

 Az élelmiszeripar sajátos helyzetét figyelembe véve a különböző költségcsökkentési 
technikákat sok esetben rugalmasan kell kezelni. 

 Annak ellenére, hogy az élelmiszeripar folyamatai nem mindig teljesen azonosak, fontos, 
hogy az elemzésekhez a lehető legállandóbb körülményeket válasszuk ki, mert különben 
mérési eredményeink nem lesznek összehasonlíthatók.  

 A dolgozók oktatása nagyon fontos a költségcsökkentési projekt sikerében. 
 
Az élelmiszeripari vállalat a felmerülő hatékonysági problémáival kapcsolatban tisztább képet 
kap az irányítási rendszerek eszköztárainak alkalmazásával. 
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5.1.7 Németországi családi pékség költségcsökkentési lehetőségei 
 
Vállalat bemutatása 
 
A családi tulajdonban lévő pékség 1953-ban alapult és három különböző telephellyel 
rendelkezik. 25 embert foglalkoztatnak, akik különböző kenyereket, zsemléket, lepényeket, 
kalácsokat és édes süteményeket állítanak elő.  
 
A probléma leírása 
 
A pékség egyik része a cukrászda. Normál esetben egy személy + egy ipari tanuló dolgozik 
ezen a területen. Más alkalmazott csak alkalmanként használ bármilyen anyagot vagy 
berendezést ezen a munkaterületen. A nem megfelelő szervezés miatt sok időt töltenek az 
anyagok és az eszközök keresésével. Ez szükségtelen mozgásokat, műveleteket, valamint 
időveszteséget eredményez.  
A másik probléma a pékségekben a magas energiafogyasztás, és különösen a vizsgált 
telephelyen többé-kevésbé ismeretlen a költség struktúra. Az eladási árak legtöbbször nem a 
valós költségekből történő számítás eredményeként vannak kialakítva.  
 
A fő problématerületek: 

 
- Szükségtelen mozgatások a nem megfelelően kialakított üzemelrendezés, 

rendetlenség miatt 
- Magas energiafogyasztás 
- A termékek költségvetése 

 
A team összeállítása 
 
Mivel a vállalat kisméretű a teamet a pékség tulajdonosának két fia alkotja. Ők a pékségben 
dolgoznak és a menedzsmenthez tartoznak.  
 
 
Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
 
A költségcsökkentési projekt megkezdésekor az Ohno-kör és az ötletroham módszerek 
alkalmazásával azonosították a legkönnyebben elérhető eredményeket. Ezt követően 
elkezdtek mérni a felhasznált energiát egy műszer beépítésével, valamint elkezdték a 
termékek költségeinek elemzését. 
 
A termelési folyamat javítása érdekében a pékség elkezdte megvalósítani az 5S lépéseit.  
Ez egy módszer a munkafolyamatok szervezésére és egyszerűsítésére. A cél a 
termelékenység javítása a munkakörnyezet helyes tisztításával és szervezésével. A 
tisztaság és a takarítás szabályozása a minőség biztosításának előfeltétele. Ez egy olyan 
munkakörnyezetet eredményez, amely kényelmes és harmonizál az alkalmazottak 
elvárásaival. A vállalatnak mennyiségileg meg kell határoznia a takarítással kapcsolatos 
szükségleteit. Ez szükséges ahhoz, hogy az egyes területekhez tartozó alkalmazottak 
elfogadják, hogy a terület tisztántartása az ő felelősségük. 

 
 
 
 
 
 
 
 



71 

 

Folyamatábra / folyamat térkép 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
A módszer öt szakasza:  
 
Szelektálás: Az üzemben és a munkaterületen található összes eszköz, anyag, stb. 
átnézése. Csak a szükséges darabok megtartása. Minden mást raktározni kell vagy 
selejtezni. 
 
Szervezés (rendrakás): Mindennek meg kell, hogy legyen a kijelölt helye és mindent a saját 
helyén kell tárolni. A különböző területeket/helyeket megfelelő jelöléssel kell ellátni és 
megfelelően körül kell határolni. A különböző tételeket is ilyen módon kell rendezni, ami 
elősegíti a hatékony munkafolyamatot. A dolgozóknak nem jó, ha az anyagokhoz csak 
bonyolult útvonalon férnek hozzá. Minden eszközt, anyagot, készletet és berendezést, stb. 
közel kell helyezni ahhoz a helyhez, ahol használni fogják (pl. az áramlás útvonalához).  
 
Söprés (rendszeres takarítás): Tartsd a munkaterületet tisztán és rendezetten. Minden 
műszak után takarítsd le a munkaterületet és győződj meg róla, hogy minden visszakerült a 
helyére. Ez a módszer segít átlátni, hogy mi hova került, és hogy minden a megfelelő helyre 
került-e. A tisztaság fenntartása kulcsfontosságú része a napi munkának – nem csak alkalmi 
tevékenység, amit csak akkor végzünk, ha már túl nagy a rendetlenség. 
 

Alapanyagok átvétele és 
kezelése 

Raktározás 

A tészta elkészítése 
Kimérés – keverés – 

átmeneti tárolás – 
feldolgozás  

 

Csomagolás Feldolgozás 

Sütés Tárolás 

Disztribúció 

A termékek belső 
mozgatása 
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Standardizálás: A gyakorlatnak a munkasorán következetesnek és standardizáltnak kell 
lenniük. Jó, ha mindenki tisztában van azzal, hogy mi az ő felelőssége az első 3S-el 
kapcsolatban. 
 
Szinten tartás: A standardok fenntartása és felülvizsgálata. A 4S kiépítésével egy új 
működési eljárást indítunk el. A fenntartás erre az új működésre fókuszál, nem engedi a régi 
kerékvágásba való visszaesést. Amikor az új rendszert működtetjük, mindig gondoljunk arra, 
hogyan lehetne azt még jobban csinálni. Amint felmerül egy új kérdés vagy szituáció, mint 
például egy javasolt fejlesztés, egy új eszköz vagy bármilyen új követelmény, nézd át az első 
4S-t és változtass, ha szükséges. 
 
A cég az 5S mellett energiafogyasztás mérőt is használ, hogy felismerje a feleslegesen 
felhasznált mennyiségeket. A cég egy szoftvert is bevezetett, mely a termékek árának 
kalkulációját végzi.  
 
 
A projekt végrehajtásának lépései 
 

1. lépés:  Team felállítása  

o A team a menedzsment tagjaiból áll 

 

2. lépés:  A probléma leírása 

o A megbeszélés során kiderült, hogy a javasolt feladatok a 

következők: a munkafolyamat fejlesztése, energiafogyasztás 

csökkentése 

 

3. lépés:  A munkafolyamat végigjárása (folyamatábra)  

o A team megállapította a felmerülő veszteségeket és hulladékokat.  

 

4. lépés:  Fenntarthatósági elemzés 

o Energiafogyasztás mérő felszerelése, költség kalkulációk, az 

adatok kiértékelése  

 

5. lépés:  A fejlesztést segítő intézkedések végrehajtása 

 
 
Az esettanulmány eredményei – Kézzelfogható eredmények 
 

Munkaterület szervezés: 

 

A termelésben dolgozókat tájékoztatták az 5S módszerről, az első munkaterülettől indulva 

(cukrászda). A következő eszközök szükségesek: mágneses szalagok, mágneses 

jelzőtáblák, címkéző gép és filctoll.  
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- Szelektálás:  

o Minden lekerült a polcokból és kikerült a fiókokból 

o Ezután a felelőssel történt egy beszélgetés, melyből kiderült, hogy 

mire van szükség ezen a területen és mi az ami szükségtelen.  

- Szervezés:  

o Az összes doboz, polc és fiók meg lett jelölve (a mágneses 

jelölőkkel) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Szisztematikus takarítás 

- Standardizálás 

- Szinten tartás és fegyelmezés 

 
A dolgozók első körben kétkedtek. Pár nappal később az új rendszer első előnyei 
mutatkoztak: az új dolgozók (gyakornokok) könnyebben megtalálták az anyagokat és 
berendezéseket, a használt tárgyak pedig visszakerültek a megfelelő helyeikre.  
Pár nappal később a terület felelősének további ötletei támadtak a munkaterület megfelelő 
szervezésére. 
A későbbiekben kiderül majd, hogy a módszer további 3S lépésével (szisztematikus 
takarítás, standardizálás, szinten tartás és fegyelmezés) hogy boldogulnak a dolgozók, és 
hogy van e motivációjuk a cég többi munkaterületére is bevezetni a módszert. 

 
 
 
Energiafogyasztás 
 

A pékségben levő magas energiafogyasztást a sütők és az erjesztő kamra eredményezi. 
Ezen a két ponton nem volt lehetőség egy alacsony költségű megoldást nyújtani gyors 
felmérés (és az eredmények átvizsgálása) mellett. A magas energiafogyasztás harmadik oka 
a mosogatógép. A berendezés a teljes termelés alatt (hajnali 3 órától délután 3-ig) stand-by 
üzemmódban volt, ami közben sok energiát fogyasztott. Ennek következtében a team úgy 
döntött, hogy a berendezést csak röviddel azelőtt indítják be, mielőtt használni fogják, így 
elkerülik a felesleges fogyasztást.  

 
Késztermékek költségkalkulációja 
 

A projekt megkezdése előtt a vállalat nem ismerte a késztermékek pontos árát, ezért 
belefogtak azok kiszámításába. Ez a folyamat időigényes, még nem készült el az összes 
termék esetében. Mindazonáltal a vállalat a folyamat során felismerte, hogy a termékek ára 
helyenként téves. 

További lépések 
a jövőben 
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Felmerülő problémák 
 
Az 5S-el szemben egy általános kétkedést tapasztaltunk, főleg az idősebb dolgozóknál. 

A felelős személy azt mondta, hogy ő ismeri a folyamatokat és minden anyagról tudja, hogy 

mi hol van. 

A cukrászdáért felelős személy nem volt jelen a szelektálás és szervezés alatt. 

Korlátozott idő a „pilot project”-ek elkészítésére.  

Az alkalmazottakat fontos meggyőzni a módszer előnyeiről, ami nehéz feladat, főleg azoknál, 

akik már régóta a vállalatnál dolgoznak.  
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5.1.8 Ostyagyártó veszteségeinek elemzése Németországban 
 
Vállalat bemutatása 
 
A vállalatot 1949-ben alapították családi vállalkozásként ostyák és fagylalt tölcsérek 
előállítása céljából. 180 alkalmazottal rendelkezik, évi 27 millió eurót forgalmaz.  A 
vállalkozás HACCP és IFS minőségirányítási rendszereket működtet. Ez év elejétől külön 
személyt bíztak meg a költségcsökkentési folyamatok felügyeletével, illetve megkezdték a 
lean technikák alkalmazását.  
 
A probléma leírása 
 
A következő problémák tapasztalhatók a vállalkozásnál:  
- Túlhajtott/stresszes alkalmazottak: a gépek üzemzavara esetén egy jelző hang 

hallatszik a termelési területen. Számos üzemzavar előfordulása hangos termelést 
eredményez és stresszeli az alkalmazottakat.  

- Különböző részlegeken különböző megkülönböztető eszközöket, jelöléseket 
használnak a munkavégzés során (darabszám, dobozok, raklap). Nincs egységes 
azonosítás.   

- A vállalat nem rendelkezik a berendezések hatékonyságáról megfelelő ismeretekkel. 
Hatalmas mennyiségű összegyűjtött adat áll rendelkezésre, anélkül, hogy felhasználnák, 
elemeznék ezeket az adatokat.  

- A sütőlapok gázzal működnek. A sütési művelet során forró gőz képződik, amely 
felhasználás nélkül távozik a kéményen keresztül. Ennek eredményeképpen hatalmas 
víz és energiaveszteség keletkezik.  

 
A team felállítása 
 
A vállalkozás egy személyt alkalmaz a költségcsökkentés és a hatékonyság növelési 
projektek felügyeletére. Ez az alkalmazott a menedzsment felé közvetlen jelentési 
kötelezettséggel tartozik.  
 
 
Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
 
Az alkalmazott minőségirányítási technikák: Ohno ciklus, a brainstorming, a testre szabott 
OEE kifejlesztése és megvalósítása, a spagetti diagram, a vizuális menedzsment és az 5S.   
A technikák leírása a továbbiakban olvasható.   

 
 

Az esettanulmány eredményei  
 

Stresszes alkalmazottak:  

 

A berendezéseknél tapasztalható üzemzavarok esetén a termelési területen hangjelzéssel 

jelzik a problémát. A sok üzemzavar zajjal és hangos jelzésekkel jár, ezáltal stresszeli az 

alkalmazottakat.  A spagetti diagram egy munkaterületre történő felvázolása rámutatott, hogy 

az egyik alkalmazottnak távolról kell átrohanni a másik munkaterületre annak érdekében, 

hogy leállítsa a szirénát. Ennek oka egy meghibásodott érzékelő volt, melyet könnyen 

lehetett javítani.  
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Folyamatábra / folyamat térkép 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A különböző egységek:  
 

Minden részlegen eltérő megnevezéseket használnak a tételek meghatározására 
(darabszám, doboz, raklap) és nincs egy egységesen alkalmazott meghatározás.  
Jelenleg a „darabszám” kifejezést kezdték használni és a felelős alkalmazottak 

(műszakvezető, termelésvezető és a vezetőség) egységesen ezt az elnevezést használják, 

amely sok félreértést, felesleges mozgatást megelőz.  

 

 

Berendezések hatékonysága: 

 

A vállalkozás nem rendelkezik a berendezések hatékonyságával kapcsolatos ismeretekkel. 
Nagy mennyiségű összegyűjtött adat áll rendelkezésre, viszont senki sem hasznosítja ezt az 
adattömeget.  
Az első ötlet a probléma orvoslására a teljes berendezési hatékonyság (OEE) módszer 

megvalósítása. A dolgozók elkezdték manuálisan gyűjteni az adatokat. Feljegyezték a 

berendezések, a rendszer meghibásodások leállási idejét egy előre kialakított munkalap 

segítségével. Ez a megoldás sokkal, több papírmunkával jár és az alkalmazottak is kevésbé 

kedvelik. Ennek a problémának a megoldására abbahagyták ezt az eljárást és elkezdték a 

rendelkezésre álló adatokat használni, illetve meghatározták a saját kulcs teljesítmény 

indikátorukat (KPI), amely az elméletileg előállítható termék aránya a valóságban eladható 

termékekhez képest. Egy komplex szoftver bevezetése nélkül kapták ezen eredményeket. 

Vágás 

Alapanyagok átvétele és 
kezelése 

Raktározás 

Tésztakészítés 
 

Raktározás  

Sütés(gázos) 

A tészta csővezetéken 
történő továbbítása 

Formázás 

Disztibúció 

Csomagolás 
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A rendelkezésre álló adatok a különböző részlegek számára elérhetők és a felelős 

alkalmazottak számára továbbították. Ez idő alatt néhány további módszert kezdeményezett 

a vezetőség, illetve a gépeken dolgozó alkalmazottak.  Az egyik ötlet például az volt, hogy a 

legfontosabb tartalék alkatrészeket a munkaterületen tárolják, így minden esetben, ezek 

megfelelő időben a megfelelő helyen lesznek megtalálhatók. Ez a megoldás az 

üzemzavarok, illetve az ehhez kapcsolódó leállási idők csökkenéséhez vezettek, így a 

berendezések hatékonysága növekedett.   

 
 

A víz és energiaveszteségek:  
 

A gázfűtésű sütőlapok sütési művelet során forró gőzt termelnek, ami közvetlenül a 
kéménybe kerül, és azon távozik. Ennek eredményeképpen hatalmas víz és 
energiaveszteség keletkezik. Ez a műszaki probléma nagyon összetett, vizsgálata a projekt 
lezárásakor még folyt.  

 
 

Felmerült problémák  
 
A fő probléma a fejlesztési folyamatok megvalósítása során az alkalmazottak meggyőzése 
volt. Számos képzés, oktatás és ezért rengeteg idő szükséges ennek a kivitelezésére.  
Az emberek elfoglaltak, hogy meghatározzák a napi feladatokat. Ezért e vállalat esetében 
fontos, hogy legyen egy alkalmazott, aki felelős a folyamatfejlesztésekért és legyen ideje 
arra, hogy elemezze az adatokat, illetve hogy kifejlessze az egyéni oktatási anyagokat és 
ezeket egyeztesse az alkalmazottakkal.  
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5.1.9 Németországi kényelmi hústermékeket előállító KKV csomagolási problémái 
 
Vállalat bemutatása 
 
A húsfeldolgozó vállalat főként marhahúsból, szárnyasokból és sertéshúsból állít elő 
termékeket, beleértve a kényelmi termékeket is. 80 alkalmazottal közel 50 különböző 
terméket állítanak elő, és IFS Food Standard minőségellenőrzési rendszerrel rendelkeznek. 
A vezetőséggel történt egyeztetés során a nagymértékű csomagolóanyag-felhasználás tűnt 
a legfőbb problémának. 

 
A probléma leírása 
 
A cég széles termékpalettával rendelkezik. Néhány éve új, 4 különböző termékhez használt 
szeletelő és csomagoló gépsort helyeztek működésbe; ezen a soron igen nagy mennyiségű 
csomagolóanyag kerül kidobásra – de senki sem tudja, pontosan mennyi. A 
csomagolóanyagból származó selejt/hulladék nagy mennyisége az átállásokra, a termelés 
indítására és végére, a nem megfelelően záródó csomagolásokra vagy a nem megfelelő 
minőségű termékek kidobásából származó üres csomagokra vezethető vissza.  

 
A következő adatok állnak rendelkezésre:  

- beérkezett nyersanyag/alapanyag 
- anyagveszteségek kg-ban 
- berendezés ciklusidők percben 
- eladható termékek (csomagok száma) 
- dolgozók száma, 

 
ennek ellenére még sincs senki, aki elemezné ezeket az adatokat.  

 
Team felállítása 
A team-et a vezetőség egy tagja és a csomagolási részleg vezetője alkotja. 

 
 
Az alkalmazott menedzsment technika rövid leírása 
Az alkalmazott minőségirányítási módszerek: Ohno-kör, brainstorming, testreszabott OEE 
(teljes berendezés hatékonyság).  
 
 
A projekt végrehajtásának lépései 
Az első üzembejárás, valamint egy vezetőségi taggal és a minőségirányítási vezetővel 
történt egyeztetés után döntés született a vállalat csomagolórészlege működésének 
alaposabb áttekintéséről. 
Az első két félnap során, a későbbi fejlesztések érdekében, az egyik csomagolósor minden 
egyes hibás csomagolású termékénél megnézték, mi lehet a hibás csomagolás oka.  
Megoldásként egy erre a részlegre vonatkozó kulcsfontosságú teljesítménymutató (az 
óránként és dolgozónként csomagolt termékek mennyisége kg-ban) bevezetése mellett 
döntöttek.  
Ezen felül, a már rendelkezésre álló adatok mellett (beérkezett nyersanyag/alapanyag, 
anyagveszteségek kg-ban, berendezés ciklusidők percben, áruba bocsátható termékek 
/csomagok száma, dolgozók száma) a vállalat két további adatot is rögzít: a teljes 
berendezés ciklusidőt és a munkaórákat (szünetek nélkül).  
További lépésként, az adatok gyűjtését a napi rutin részévé lehetne tenni, ez mindössze egy 
űrlap kitöltésével járna. Az elemzéseket Excel használatával lehetne elvégezni, és az 
eredményekről mind a vezetőséget, mind az üzemben dolgozókat tájékoztatnák.  
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Az esettanulmány eredményei  
 
Az 1. ábra az összegyűjtött adatokról és a származtatott teljesítménymutatókról ad átfogó 
képet.  

 
                             

 
1. ábra: az összegyűjtött adatok áttekintése 
 

 

 

A következő táblázatok (1.-3. táblázat) néhány eredményt mutatnak be.  

   

1. táblázat: eredmények egy termékre és egy hétre vonatkozóan 
 

Dátum Termék 
Anyag-

veszteség 
%-ban 

Üres 
csomagok 

%-ban 
Dolgozók 

Tényleges 
teljesítmény 

Lehetséges 
teljesítmény 

Kitűzött érték: Max. 9% Max. 6%    

Hétfő Pácolt 
marhahús 100g 

14,99 10,77 7 38,37 88,46 

Kedd Pácolt 
marhahús 100g 

13,14 10,38 7 41,35 88,46 

Szerda Pácolt 
marhahús 100g 

14,65 14,93 7 45,10 88,46 

Csütörtök Pácolt 
marhahús 100g 

11,06 17,16 7 42,39 88,46 

Péntek Pácolt 
marhahús 100g 

9,18 15,50 7 46,35 88,46 
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2. táblázat: eredmények egy termékre és három hétre vonatkozóan, átlagértékek 
összehasonlításával 

 

Dátum Termék 
Anyag-

veszteség 
%-ban 

Üres 
csomagok 

%-ban 
Dolgozók 

Tényleges 
teljesítmény 

Lehetséges 
teljesítmény 

Kitűzött érték: Max. 9% Max. 6%    

28. hét Pácolt 
marhahús 
100g 

12,61 13,61 7 41,67 88,46 

29. hét Pácolt 
marhahús 
100g 

9,66 8,9 7 52,38 88,46 

30. hét Pácolt 
marhahús 
100g 

11,09 10,11 7 45,66 88,46 

 
 
 
 

3. táblázat: eredmények két termékre és két hétre vonatkozóan, átlagértékek 
összehasonlításával 

 

Dátum Termék 
Anyag-

veszteség 
%-ban 

Üres 
csomagok 

%-ban 
Dolgozók 

Tényleges 
teljesítmény 

Lehetséges 
teljesítmény 

Kitűzött érték: Max. 9% Max. 6%    

28. hét Pácolt 
marhahús 
100g 

12,61 13,61 7 41,67 88,46 

29. hét Pácolt 
marhahús 
100g 

9,66 8,9 7 52,38 88,46 

28. hét Sonka-tekercs 13,42 12,61 7 47,46 103,20 

29. hét Sonka-tekercs 14,84 16,40 7 52,87 103,20 

 
 
 
 
Az első táblázat az első hét eredményeit, a második táblázat három hét átlagértékeit, míg a 
harmadik táblázat két hét átlagértékeit két termék vonatkozásában mutatja be.  
A megcélzott értéket (teljesítmény követelmény) a csomagolórészleg vezetője határozta 
meg.  
Következő lépésként szükségesnek tartják a veszteségek (az üres csomagolások) tényleges 
okainak felderítését és hogy megoldásokat találjanak a teljesítmény követelmény 
eléréséhez. 
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Felmerülő problémák  
 
A bevezetés során néhány nehézség is adódott: 
- A dolgozók nem igazán látják az adatgyűjtés szükségességét 
- Az eljárás egyik problémája, hogy a teljesítménymutató nagymértékben függ a dolgozók 

általi adatrögzítés pontosságától  
- A rendelkezésre álló idő rövidsége 
- a napi problémák és feladatok elintézése miatt kevés a másra fordítható fennmaradó 

idejük 
- valaki kell, aki elvégzi az elemzéseket, és levonja a megfelelő következtetéseket  
- vállalaton belüli problémák jelentkeztek, amik nem tartoztak a projektbe 

 
 
 
 
Következtetések 
 
A vizsgálat a következőket mutatja:  

- A vállalatoknál van lehetőség költségcsökkentésre.  
- Nehéz megállapítani, hogy a vállalat hol szorul támogatásra. 
- Egyszerű módszerekkel be lehet azonosítani a felesleges költségeket  

 
Pár gondolat, amit érdemes észben tartani:  

- Az egyszerű megoldások jobbak  
- A siker titka az, ha a legkönnyebben elérhető megoldást tudjuk megmutatni a 

vállalatnak, és ha az eredmények gyorsan előjönnek, amely a dolgozók és a vezetők 
motivációját növeli 

- Csak azokat az adatokat érdemes használni, amik befolyásolhatók 
- Nagyon fontos a vállalat, a menedzsment és a dolgozók közreműködése 
- A siker másik kulcsa a dolgozók képzése és tudatosságuk megteremtése 
- A dolgozók képzése legyen folyamatos, ne egyszeri alkalom legyen. Megadott 

időközönként, rendszeresen tartott oktatások szükségesek (úgy, mint a higiéniaoktatás 
vagy a munkavédelmi oktatás)  

- Dokumentálni annyit kell, amennyi szükséges, de a lehető legkevesebbet  
- Néha érdemes szakértőket bevonni a folyamat optimalizálásába. (pl. technikusokat). 
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Melléklet 1: Általános folyamatábra 
 
 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           
 
 
 
 
 
 
 

Minden l®p®sn®l figyelembe               Ćltal§nos tev®kenys®gek: 

 veendŖ szempontok: 

            
                

                            
 
 
 

 

 

1.  A nyersanyagok és egyéb 

termékek átvétele és kezelése 

2.  Nyersanyagok és egyéb termékek 

tárolása 

 

3.  Nyersanyag és egyéb termékek 

belső mozgatása 

4.  Nyersanyagok, alap-, és 

segédanyagok, csomagolóanyagok 

előkészítése 

6.  Kész- és félkész termékek 

szállítása 

V
íz

 /
 V

íz
 k

ez
e
lé

se
 

7.  Csomagolás 

 Töltés,  

 Zárás,  

 Jelölés,  

 stb. 

8. Csomagolt késztermékek 

utókezelése 

11.  Késztermék tárolás 

 

12. Komissziózás 

 

1/1. Szezonális ömlesztett 

nyersanyagok  

1/2. Nem szezonális 

ömlesztett 

nyersanyagok és 

segédanyagok  

1/3   Hűtés nélküli, előre 

csomagolt 

nyersanyagok és 

egyéb összetevők 
1/4.  Hűtött, előre csomagolt 

nyersanyagok és egyéb 

összetevők 

1/5. Csomagolóanyag 

2/1.  Hűtött 

2/2.  Fagyasztott 

2/3.  Környezeti 

hőmérsékletű 

2/4.  

Csomagolóanyag 

2/5.  Ömlesztett 

13. Szállítás 

0.  Nyersanyag átvétel előtti 

tevékenységek 

(pl.: beszerzés, szállítás, 

bértárolás, stb.) 

4/1.  Kicsomagolás/ 

ellenőrzés 

4/2. Nyersanyagok és 

egyéb anyagok 

tisztítása 

4/3.  Nyersanyagok és 

egyéb anyagok 

kimérése 

4/4.  Osztályozás 

4/5.  Keverés 

4/6. stb,a val·s 

folyamat alapj§n 

4/7. Gőz hámozás 

4/8. Fermentáció 

5. Fő technológiai lépések 

5/1. Vágás, szeletelés 

5/2. Keverés 

5/3.  Hőkezelés 

 Főzés 

 Gőzölés 

 Sütés  

 Sütés (levegős,gázos) 

 Bő zsírban sütés 

5/4.  Hűtés/ fagyasztás 

5/5.  Töltés 

5/6.  Osztályozás 

5/7.  Újrafeldolgozás 

5/8.  Formázás 

5/9.  CIP 

5/10.  stb,a val·s technol·gia 

alapj§n 

E
n

erg
ia

 

Humánerőforrás 

Karbantartás 

Anyagveszteség 

9.  Késztermék ellenőrzés 
 

10.  Termékek belső mozgatása 

11/1.  Hűtés 

11/2.  Fagyasztás 

11/3.  Környezeti 

11/4.  Ömlesztett 

9/1.  Idegen anyag  

9/2.  Mérés 

9/3.  Mennyiségi 

meghatározás 

9/4.  Minőségi besorolás 

9/5.  stb. 

 

14. Szállítás utáni tevékenységek 

(disztribúció,marketing, 

szolgáltatások, stb.) E.  Kártevők elleni 

védelem 

A.  Takarítás 

B.  Személyi higiénia 

C.  Hulladék kezelés 

D.  Levegő 
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Melléklet 2: Űrlapminta a veszteségek elemzéséhez 
 

Vesztes®g elemz®si Ťrlap 
V§llalat:  Term®k/Folyamat :               D§tum: Verzi·: 

Vesztes®g t²pusa (csoport): J·v§hagyta: é oldal /... oldal b·l 

 
No Mťveleti l®p®s Vesztes®g ®s 

lehets®ges okai  
Vesztes®g m®r®si 
m·dja / m®rhetŗ 
mennyis®ge 

Priorit§s m§trix 
  

Kritikus pont 
(HS) 

 

Teljes²tm®ny krit®rium / 
kritikus hat§r®rt®k 
(folyamat c®lok) 

Megelŗzŗ int®zked®sek / 
Kºlts®gcsºkkentŗ 
m·dszerek 

Felelŗs, hat§ridŗ 

Fel¿gyelet 
Az int®zked®sek ellenŗrz®se 

Helyesb²t®s nem 
megfelelŗs®g eset®n 

S    E    P I / N m·dszer gyakoris§g felelŗs m·dszer felelŗs 

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

 
S ï s¼lyoss§g (¿zleti hat§s)     -  1 ï Elhanyagolhat·, 2 - Alacsony, 3 -  Kºzepes, 4 - Magas  

E ï ElŖfordul§s / Kºlts®g       -  1 ï Elhanyagolhat·, 2 - Alacsony, 3 -  Kºzepes, 4 - Magas  

 

P ï Priorit§s 

P:  

0-4  Nem sz¿ks®ges beavatkoz§s 

5-8  Beavatkoz§s nem azonnal sz¿ks®ges, de pl.: egy ¼j beruh§z§sn§l indokolt lehet a hossz¼ t§v¼ megtakar²t§s ®rdek®ben 

9-11  Egy h®ten bel¿l jelent®s a kºzvetlen vezetŖknek, dºnt®s sz¿ks®ges a kºzeli jºvŖben 

12 -16  ElsŖdleges priorit§s, a beavatkoz§s azonnal sz¿ks®ges, folyamatos ellenŖrz®s 
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Melléklet 3: Jellemző veszteségek az élelmiszer termelésben  

A melléklet néhány, az élelmiszertermelésben keletkező jellemző veszteséget mutat be a 
teljesség igénye nélkül, emlékeztetőként egy esetleges projekt bevezetéséhez.  

 

Vízveszteség jellemző okai: 

 Nem mért/ellenőrzött vízfogyasztás 

 A csapvíz túlfolyásának szabályozatlansága 

 Csővezetékek szivárgása 

 A termékvonal, a berendezések, az eszközök és az üzem padlózatának takarításához, 

valamint a nyersanyagok tisztításához használt nagy vízmennyiség, mely az alacsony 

fokú ellenőrzésnek és a dolgozók nem megfelelő odafigyelésének eredménye 

 A tisztítóberendezések szükségtelen ideig történő működése 

 Nincs hasznosítva az újra felhasználható víz 

 Szükségtelen hőkezelés 

 Helytelen hőmérsékletű víz használata, helytelen vízmennyiség 

 

Energiaveszteség jellemző okai: 

 Nem mért/ellenőrzött energiafogyasztás 

 Hűtőkamrák és fagyasztók nem megfelelő záródása  

 Hűtőkamrák és fagyasztók ajtajának túl hosszú ideig történő nyitva hagyása 

 Jégképződés a hűtőkamrában 

 Hűtőkamrák túltöltése 

 Helytelen leolvasztás miatti energiaveszteség 

 Túlhűtés, túlfagyasztás 

 Sütők nem megfelelő záródása (pl. pékségben) 

 Túlzott hőkezelés 

 A hőkezelési folyamatokban felszabaduló hő nincs felhasználva 

 Szükségtelen hőkezelés 

 Energiaveszteség a hőkezelő berendezés helytelen beállítása miatt. 

 Fűtés és a meleg vizes csövek nem megfelelő szigetelése 

 Régi, nem hatékony energiafelhasználású berendezések és eszközök működtetése 

 Nem megfelelő légkondicionáló rendszerek működtetése 

 Szállítószalag szükségtelen működése 

 A mosó berendezés felesleges járatása, helytelen (túl magas) hőmérséklet 

 A vízkezelő berendezés felesleges működtetése 

 Zsugorfóliázó felesleges felfűtése, üzemben tartása. Túl magas hőfok 

 Gépi nyújtható fóliázásnál túl nagyra állított rétegszám 

 Helytelenül tervezett termékszállítás, túlzott energiafogyasztás (üzemanyag) 

 Az ajtók és ablakok szükségtelen nyitva tartása és azok elégtelen záródása 

 Világításból származó energiaveszteség 
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Anyagveszteség jellemző okai: 

 Rosszul tervezett nyersanyag beérkeztetés 

 Nem megfelelő mennyiségi átvétel 

 Nyersanyagok és egyéb élelmiszerek helytelen tárolása  

 A hűtőlánc megszakadása,  élelmiszer romlás (különösen azon anyagoknál, amelyeket 

megfelelően szabályozott légtérben kell tárolni) 

 Nagy mennyiségű átdolgozás 

 Helytelen kézi feldolgozásból adódó hulladék 

 Túltöltés, a termékek szétszóródása/kifolyása 

 Túlzott előfőzés 

 A berendezésből származó fém okozta újra feldolgozás vagy reklamációk 

 Túl sok ideig történő raktározás okozta selejt 

 Túlságosan nagy készlet 

 Magas hibaarány (kevesebb minőségi termék) 

 Belső mozgatás okozta veszteség (pl. szétszóródás, lehullás) 

 Raktárkészletek nem pontos nyilvántartásából adódó elkallódás 

 Kicsomagoláskor keletkező anyagveszteség 

 Esetlegesen allergén tartalmú termék bedolgozása (allergénmentes termékbe) 

 Címkéző rossz beállítása miatt nagy selejt % 

 Túlzott mintavétel késztermék ellenőrzésekor 

 Túl sok vegyszer használata takarításnál 

 Üzemi és személyi higiénia a termék szennyeződése mikrobiológiai veszélyforrása 

 Túlsúlyos késztermékek nagy aránya 

 Túl sok zsugorfólia használata a raklapok csomagolásánál 

 Rossz tétel összeállítás 

 Helytelen szállítási hőmérséklet miatt keletkező selejt 

 Késztermék rongálódás szállításkor 

 

 

Emberi erőforrás és időveszteség jellemző okai: 

 Rosszul tervezett nyersanyag beszerzés, mely a termékek kiszállításának késleltetését 

és időveszteséget okoz 

 Alacsony hatékonyságú berendezések 

 Anyagok felesleges mozgatása (pl. nyersanyag, félkész termékek, csomagolóanyag, 

üres ládák) 

 A dolgozók felesleges mozgása a munkahely rossz megtervezése miatt (olyan eszközök 

keresése, amelyeknek nincsen meghatározott tárolási helye) 

 Hosszú átállási idő és sok túlórázás 

 Dolgozók műszakkezdési idejének rossz szervezése Munkaidő figyelmen kívül hagyása 

(pl.: lógás) 

 Nem tervezett gép leállások a berendezések nem megfelelő karbantartása, hibás 

kezelése miatt 

 Rosszul jelölt termékek okozta túlmunka – újradolgozási lépések 

 Vágó berendezések rossz beállítása miatti plusz munka 

 Szakszerűtlen és időigényes kézi válogatás 
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 Nem megfelelő dolgozói szakképzettség okozta időveszteség 

 A kézi, nem standardizált munka miatt sokkal nagyobb az újradolgozás valószínűsége 

 Nem hatékony időkihasználás 

 Felesleges mozgatás a feleslegesen nagy készlet miatt 

 Raktározási környezet rossz kialakítása, pakolás 

 Nem hatékony takarítási módszer, eszköz, takarítószer, létszám 

 Helytelenül tervezett termékszállítás. Üresjárat 
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Melléklet 4: Jó Gyakorlat módszerek a költségcsökkentésre és a hatékonyság 
növelésére (kiemelt területekre összpontosítva) 

 
 
Példák a legjobb alkalmazásokra: 
 
A melléklet a projekt során a partnerek által összegyűjtött Jó Gyakorlat példákból tartalmaz 
néhány a hatékonyság növelésével és a költség csökkentésével kapcsolatos módszer 
leírást, egy egységes szerkezetbe foglalva. 
 
4.1. Anyag 
 
1. Glenday sieve (Batch logika) 
 
Forrás: Breaking Through to Flow (January 2007) – Ian Glenday 
  Moving to flow – Ian Glenday 
  (2010. 05. 17.) 
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
Magas termelési költség, alacsony szintű hatékonyság és sok túlóra az eladás pontatlan 
felbecslése miatt. 
 
2. A módszer részletei 
 
A módszer segít folyamatos anyagáramot biztosítani, amely csökkenti vagy teljesen 
kiküszöböli az átállásokkal járó felesleges időszükséglet.  
 
Fő lépések: 
 

1. Mennyiségi elemzés 
 

1.1. A termékek felsorolása a legnagyobb eladási számtól a legkisebbig.  
1.2. Az összesített eladás számított, és az eredmény értékének százalékos 

megjelenítése.  
1.3. Az 50%, 95% és 99% fentiekben számított kumulatív eladási értékhez 

legközelebb eső terméke megkeresése. 
1.4. Teljes termékskála százalékos kiszámítása eladásonként. 
1.5. A termékek 4 kategóriába való sorolása (zöld 50%, sárga 95%, kék 99%, 

piros 1%). 
 

2. A lehetőségek felmérése a különböző színkódú kategóriában. 
 

Ha a vállalat sok különböző típusú terméket gyárt, az eljárás segítséget nyújt azok 
osztályozásában. A módszer segít a hatékony anyag- és folyamatáramok megtervezésében 
(minden terméket, készletet, folyamatot és az egyenletes termelést figyelembe véve), 
melyben a termékek a megfelelő folyamatokat figyelembe véve könnyen szétválaszthatóak 
lesznek különböző kategóriák szerint. A zöld kategória, ahol a termékek a fix gyártási tervbe 
beépíthetők, ideális esetben mindig a tervek szerint, átállások nélkül nagyobb mennyiségek 
legyártása. A sárga kategóriában szereplő termékeknél célszerű megfontolni, milyen 
lehetőség van ennek a zöld kategóriába kerülésére, és általában itt van lehetőség a 
gazdaságosság növelésére (pl: takarítási idő csökkentése). A kék kategória a legtöbb 
esetben túl bonyolult termékeket tartalmaz, ahol ennek megváltoztatása jelent kihívást, 
hogyan lehet a termék, vagy technológia összetettségén változtatni. A piros kategória esetén 



88 

 

azt kell megfontolni, milyen előny származik a termék gyártásából. Annak megfontolása, 
hogy van-e olyan piaci előny, amelyet a termék kivétele a palettából veszteséget okozna. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Nagy termékszámú, általában sorozatgyártású termékek esetén. Élelmiszer ágazat 
(minőségi gyümölcs desszertek) – ACE (PROCESSING) LTD. 
 
 
 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Kevesebb túlóra, kisebb belső és külső készlet, korlátozott számú hozzáadott értéket nem 
teremtő tevékenység és kevesebb átállási idő. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
Habár a számítás viszonylag könnyű, szükség van a termelésben jártas és képzett 
szakemberekre a különböző lehetőségek felismerésére. A módszer legfőbb nehézsége az, 
amikor valamelyik berendezésen egy a zöld kategóriába sorolt termék gyártását kell 
valamilyen zavar esetén leállítani, hogy szét tudják választani az adott berendezésen 
gyártott különböző kategóriájú terméktípusokat.  
 
 
 
 
 
2.  7 veszteség elve – Száraz takarítás 
 
Forrás: Water Quality & Waste Management - honlap 

(2010. 05. 08.)   
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
 Magas vízfogyasztás, magas szennyvíztermelés 
 
2. A módszer részletei 
 
Fő lépések: 
 

a. Oktatás a vízhasználatról és a keletkező hulladékokról 
b. Az üzem felmérése problémás területek beazonosításának céljából 
c. Az üzemi folyamatok kiértékelése 
d. Száraz takarítás bevezetése 
e. Hasznosításra/újrafelhasználásra szánt hulladékok „termelése” 

 
A száraz takarítással a hulladék nagy részét le lehet választani és másodlagosan fel lehet 
használni. A módszer segítségével csökkenthető a vízfelhasználás és a keletkező szennyvíz 
mennyisége. A száraz takarításban használt módszerek segítségével a nem folyékony 
halmazállapotú hulladékokat külön lehet gyűjteni (pl. dobozokat, tálcákat), így azok nem 
kerülnek a szennyvízbe. 

 
Alapja: egydarabos gyártás tervezése a termékvonalon. 
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 A hulladék típusának meghatározása (a specifikációra és a technológiára 
alapozva). 

 A hulladék mennyiségének meghatározása (a specifikációra és a 
technológiára alapozva). 

 A berendezések alá, a kiszóródott anyagok összegyűjtésére szolgáló 
eszközök (tálcák, dobozok stb.) tervezése és alkalmazása.  

 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Élelmiszeripar; elősütött, fagyasztott, csomagolt húskészítmények termelése 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Az eljárás csökkenti a vízfogyasztást és a keletkezett szennyvíz mennyiségét. 
Az elvárt megtakarítás nagysága: vízhasználat 30%-os csökkenése. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A legkritikusabb lépés az üzem vezetőinek és dolgozóinak oktatása. 
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Equity Group, Keystone Foods csoport – elősütött, fagyasztott húskészítmény gyártó 
 
 
 
 
3. Csomagolóanyag hulladék minimalizálása – Multinacionális cipő beszállító szállítási 
rendszerének áttekintése 
 
Forrás: Esettanulmány – Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002 
   (2010. 09. 10.)    
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
Magas csomagolóanyag költség, magas csomagolási folyamat költség  

 
2. A módszer részletei 

 
1. Az ellátási lánc részletes felmérése 
2. Fejlesztésre vonatkozó ötletek a cipők szállítmányozására 
3. 8 ésszerű lehetőség, hozzávetőleges költségelemzés  
4. A lehetőségek közül 3 kiválasztása, pontosabb költségek 
5. Vevői közvélemény kutatás – kérdőív 

 

 Részletes audit a lánc minden pontjának vizsgálatára.  

 Új, előnyben részesített alternatív csomagoló rendszerek költségének vizsgálata az 
alábbiak figyelembe vételével: a csomagolóanyag, az átállás költségei (és a súlyé), a 
cipőcsomagolás gyártási hatékonysága, az árutovábbítás hatékonyságának vizsgálata 
(űrtartalom), gyors automata válogatás lehetősége a raktározás során, az üzletekbe 
való kiszállítás hatékonysága, az üzletekben való raktározás hatékonyságának 
vizsgálata, a vevők kiszolgálásának gördülékenysége, a vásárlást követő felhasználási 
lehetőségek a vásárlók igénye szerint. 

 Kidobott anyagok kiértékelése a csomagolóanyagok tömegének és az anyagok gyors 
ellátási lánc elemzése alapján. 
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 A meglévő rendszerekben történt változások szintén költségekkel járnak. 
 IX BIG LOSS E EVENATEGORY LOSS EXAMPLES 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Cipőcsomagolás 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A meglévő működési formákra javasolt változások egy hatékony és optimalizált megoldást 
kínálnak a cipőellátásban. Több koncepcióról, mely elsőre inkább környezetbarát 
megoldásnak tűnik (pl. visszaváltható zárt végtelenített állványrendszerek), az értékesítési 
lánc komplexitásnak és egyedi jellegének köszönhetően kiderülhet, hogy kevésbé 
környezetbarát, ráadásul több költséggel is jár. 

 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A tervezés és az új csomagolóanyag tesztelése költséges lehet, és valószínűleg szükséges 
egy vevői szokásokat felmérő kutatást is elvégezni.  
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 

 
PIRA International (Printing Industry Research Association – csomagolással foglalkozó 
tanácsadó szervezet)  
 
 
 
4.  Csomagolóanyag hulladék minimalizálása – tálcás készételek 
 
Forrás: Esettanulmány – Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002 
  (2010. 09. 10.) 
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
Magas csomagolóanyag költség, magas csomagolási folyamat költség  
 
2. A módszer részletei 
 

 A rendelésre készített különböző tálcaformákra különböző formátumok készítése, 
prototípusok előállítása a tálcaformák marketing és árkalkuláció szempontjából történő 
elemzésekhez. 

 A gyártás és a csomagolási eljárás követelményeinek körültekintő meghatározása 
sorozatos auditálás során. 

 Annak megállapítása, hogy a csomagolás teljesítményének szűk keresztmetszetét a 
termék lefedését végző berendezés jelenti és az előállítható mennyiséget korlátozza a 
csomagolóanyag (tálca) típusa is, ami befolyásolja, hogy a hőkezelő berendezésen 
melyik tálca típus, milyen módon tud átmenni.  

 A hőkezelés közben a berendezésben a gőz áramlása hatékonyabb lehet egy 
szabálytalan alakú tálca alkalmazásával (pl. négyszögletes tálcával, annak minden 
felülete akadályt képez a gőz áramlásánál). A termék fedelének zárásával, az alternatív 
tálcaformák esetében a tálcák egymás mellett tudnak áthaladni a berendezésen, 
megkétszerezve ezzel annak teljesítményét. 

 
A lehetséges új formák marketinges áttekintése és a kísérleti munkák elvégzése után 1 tálca 
került kiválasztásra. Ennek kivitelezése a költségek csökkenését és az anyag 
minimalizálását eredményezte. 
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Számos új tálca nagyobb tetővel és nagyobb alapterülettel lett tesztelve. A nagyobb felület 
eredménye, hogy csökken a termék megfelelő hőmérsékletének eléréséhez szükséges 
hőkezelési idő. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Tálcás csomagolásban árult késztermékek 
 
 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Az új tálca alkalmazásával a napi termelés 30%-al növekedett. A kiválasztott újfajta formájú 
tálca külső csomagolásához egy keskenyebb gyűjtőkarton csomagolást kell alkalmazni, 
amely kevesebb kartont igényel. Az új tálcaforma sokkal merevebb marad az otthoni 
melegítés után, mint az eredeti kivitel. Az új formára való áttérés kielégíti a minél kisebb 
súlyú tálca igényét.  
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A tervezés és az új csomagolóanyag tesztelése költséges lehet, és valószínűleg szükséges 
egy vevői szokásokat felmérő kutatást is elvégezni.  
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
PIRA International (Printing Industry Research Association - csomagolás tanácsadó)  
 
 
 
 
5. Mistake-proofing / Poka-Yoke (hibamentes gyártás) 
 
Forrás:  Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al  

Quality portál (honlap), Kamiske, G.F., Brauer, J-P.: Qualitätsmanagement 
von A bis Z 
(2010. 04. 30.) 

 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
A „Mistake proofing” módszer a hiányok, selejtek és újradolgozások problémakörére nyújt 
megoldást. 
 
2. A módszer részletei 
 
A „Mistake-proofing” egy olyan módszer, ami megelőzi a hiba előfordulását, mielőtt az 
bármilyen rendellenességet eredményezne. A módszer azon a feltételezésen alapszik, 
miszerint bármennyire is figyelnek oda, vagy képzettek a dolgozók, a hibák csak abban az 
esetben kerülhetők el, ha valamilyen megelőző tevékenységet alkalmazunk a rendszerben. 
A módszer segít a hiba forrásának kivizsgálásában, elemzésében és annak 
helyrehozásában.  

 
A „Mistake-proofing”-nak két fő lépése van: a hiba keletkezésének megakadályozása és az 
esetlegesen keletkezett rendellenesség azonosítása. A módszer célja, hogy leállítsa azokat 
a folyamatokat, ahol olyanok a feltételek, hogy azok hibához vezethetnek.  
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A rendszer a következő három ponton ír elő beavatkozást a gyártás során: 
 

1. Hiba esetén ne indulhasson el a folyamat, vagy ha már elindult, állítsák le. 
2. A nem megfelelő termék megakadályozása, hogy elhagyja a folyamatot. 
3. Egy nem megfelelő anyag / termék továbbjutásának megakadályozása a 

következő műveleti lépéshez. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Az elmélet a Toyota termelési rendszer eleme (gépkocsigyártás). Széles körben alkalmazott 
módszer a folyamatos eljárások fejlesztésére. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 

 Változás elfogadásának nehézségei  
 A beruházás indoklása 
 Helytelen és nem hatékony módszerek alkalmazása  
 Időszükséglet 
 A nehézségek a folyamatos műveletek következtében jelentkeznek 
 

6. Példa a sikeres felhasználásról 
 

A Toyota átlagosan 12 „Mistake-proofing” eszközt használ minden munkaállomásán. A 
berendezések bevezetésének célja, hogy $150 alá tudják csökkenteni a költséget. 
http://thequalityportal.com/pokayoke.htm 
 
 
 
 
 
6. Statisztikai folyamatszabályozás - Statistical Process Control (SPC)  
 
Forrás:  Managing Quality, Dale, B. Et al, Hat szigma segédeszköz 

(2010. 04. 30.) 
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
A statisztikai folyamatszabályozás a monitoring és a kontrolling folyamatok 
megreformálására jól alkalmazható. Az SPC nem a termék, hanem a folyamat felügyeletével 
foglalkozik.  
 
2. A módszer részletei 
 
A statisztikai folyamatszabályozás egy olyan döntéshozatali eszköz, ami arra hívja fel a 
figyelmet, hogy a folyamat helyesen működik vagy sem. A változás minden folyamatban 
jelen van, de a minőség-ellenőrzés feladata eldönteni, hogy közömbös-e számukra az adott 
változás vagy helyesbítő tevékenységet igényel.  
 

Az SPC négy legfőbb alkalmazása: 
 

1. A folyamatok stabilitásának megteremtése. 
2. Útmutatás, hogy egy folyamat hogyan fejleszthető különböző módosításokkal és 

hogyan lehet fenntartani ezt a megfelelő állapotot.  
3. A folyamat teljesítményének értékelése. 
4. Információ szolgáltatás a döntéshozatal támogatása céljából.  

 

http://thequalityportal.com/pokayoke.htm
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Gyakori változtatások vagy változtatásra szoruló területek:  
 

1. Nyersanyagváltás 
2. Berendezések beállításának módosítása 
3. Hibás eszköz, szerszám vagy sablon cseréje 
4. Berendezések nem megfelelő takarítása 
5. Berendezések hibás működése 
6. Helytelen adatrögzítés 
 
 

3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Széles körben alkalmazott módszer a „Folyamatos folyamatjavítás” (CPI) során. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A statisztikai folyamatszabályozás csak akkor lehet hatékony, ha a legkritikusabb 
folyamatokat be tudjuk azonosítani és meg tudjuk nevezni. A gyakorlati alkalmazások, 
melyek segítenek világosan megfogalmazni a célokat és a döntési pontokat, főleg 
mennyiségeken és egyéb jellemzőkön alapszanak. Ezekre az adatokra speciális programok 
vagy műszaki célok által megfogalmazott követelmények vonatkoznak, ezért ez az SPC 
egyik hátulütője lehet (a sok haszna mellett). 
 
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Esettanulmány az SPC használatára egy élelmiszer feldolgozó üzemben (cikk): 
http://www.nwasoft.com/appnotes/food.htm 
 
 
 
 
7.  5S módszer (Housekeeping) 
 
Forrás:  Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al 

www.guidonps.com/ideas-and-resources 
  (2010. 04. 30.) 
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
Az 5S célja a hulladékcsökkentés és a termelékenység javítása megfelelő takarítással és 
megfelelően szervezett munka környezettel.  
 
2. A módszer részletei 
 
A tisztaság és a takarítás megkövetelése előfeltétel a hatékony minőségbiztosításban. Ezen 
követelmény egy olyan kényelmes munkakörnyezetet teremt, amely az összes alkalmazott 
igényével harmóniában van. A cégeknek megfelelő erőfeszítéseket szükséges tenniük, hogy 
meghatározzák és számszerűsítsék a takarítási követelményeiket. Szintén fontos azt 
biztosítani, hogy az egy helyen dolgozók elfogadják, hogy a tisztasági körülményekért 
kizárólag saját maguk felelősek. Számos segédeszköz/segítség van megnevezve az 5S-ben, 
ami a tisztaságot igyekszik fejleszteni.  
 
Az 5S filozófiának középpontjában (mely öt japán szónak ’S’ kezdőbetűjéből ered) a 
hatékony munkahely és a szabványosított munkafolyamatok megszervezése áll. Az 5S 

http://www.nwasoft.com/appnotes/food.htm
cdp://1/http:/www.guidonps.com/ideas/
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leegyszerűsíti a munkakörnyezetet, csökkenti a hulladékot és az értéktelen tevékenységeket, 
miközben tökéletesíti a minőség és a biztonság hatásfokát. 
Az 5S módszer lépései röviden: 

• Válogatás/osztályozás: 
 Ha bizonytalan vagy, hogy valami egyáltalán kell-e, dobd ki 
• Tisztítás: 
 Tarts minden gépet újszerű állapotban: Tartsd a környezetet, gépeket, eszközöket, 

berendezési tárgyakat tisztán, rendezetten 
• Rendben tartás: 
 Szervezd meg a dolgaid elhelyezését: Szervezd meg, hogy minden szükséges dolgot 

könnyen megtaláljon és használjon, akinek szüksége van rá. 
• Állandósítás (Stabilize): Működtesd és fejleszd az első három elemet. 
• Fenntartás: Alakítsd a fenti szabályokat úgy, hogy váljanak az életed részévé. 

 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Széles körben alkalmazott módszer. 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Az 5S alkalmazása növeli a teljesítőképességet a munkahelyen.  
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
Habár az 5S alapjai nem bonyolultak és nem nehéz megérteni őket, és az 5S elemei 
meglehetősen lényegre törők, több vállalatnak van nehézsége a módszer kivitelezésével és 
annak fenntartásával.  
A tereprendezésre több példát kapunk a 3S-ben (Sort, Set in Order, Shine), viszont csak pár 
jó példa van arra, ami az 5S összes elemét érinti. A fejlesztések általában csupán egyszeri 
„nagytakarítást” eredményeztek, amik messze nem teljesítik azokat az előnyöket, melyeket a 
teljes módszer alkalmazásával el lehet érni. Sokan érezhetnek hasonlóságot például az 
otthon végzett szokásos tavaszi nagytakarítással a garázsban. Azzal a ténnyel, hogy minden 
tavasszal nagytakarítást végzünk, nem fogjuk megváltoztatni az alapvető viselkedésünket és 
szokásainkat. Pedig, az 5S-nek ez lenne a lényege, ennek segítségével lehet a módszert 
sikeresen alkalmazni. 
 
 
 
 
8. Kaizen 
 
Forrás:        Wikipédia; Brauer, J.-P., Kamiske, G.: Qualitätsmanagement von A bis Z 

         TÜV 
         (2010. 07. 30.) 

 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
Anyagveszteség, a munkaerő nem hatékony kihasználása 
 
2. A módszer részletei 
 
A Kaizen egy filozófia a gyártásban és mérnöki munkákban használt Folyamatos 
folyamatfejlesztési CIP módszerekre, amely az üzleti folyamatokat és a menedzsmentet 
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támogatja. A filozófia célja a folyamatos és végtelen eljárások kis lépésben való fejlesztése, 
mely fejlesztésben az egész vállalat részt vesz (vezető és gyártó személyzet egyaránt). 

 
Kaizen alapelvei: 

 

 Zéró-hiba elmélet 

 Fogyasztó központúság 

 Értéknövelés 

 Dolgozók bevonása 

 Hajlandóság a változásra 
 

3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
A Kaizen elméletet a Toyota fejlesztette ki (gépkocsi ágazat). Továbbá alkalmazható az 
egészségügyben, közigazgatásban, banki ügyletekben és sok más ipari területen. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
Fontos, hogy a Kaizen módszer tevékenységeit a teljes vezetőség és a vállalat minden 
alkalmazottja támogassa. 
 

A sikerességet meghatározó fontos tényezők: 
 

a. Információk átláthatósága 
b. Átfogó kommunikáció 
c. Minden dolgozó megfelelő képzettsége 
d. A vezetőség felelőssége, hogy motiválja és támogassa az alkalmazottakat az 

eljárások folyamatos fejlesztésére. 
 

6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
A kekszeket és süteményeket gyártó „Bahlsen a German” élelmiszeripari vállalat példája.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.2.  Energia költség  
 
 

Tervezés 

Véghezvitel Ellenőrzés 

Intézkedés 



96 

 

1.  Energia megtakarítás hentesüzletekben – gyakorlati tippek 
 
Forrás: Bavarian state agency for environment (Környezettel foglalkozó bajor 

ügynökség) 
(2010. 09. 23.)   

 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
A hentesek működésük során különböző gépeket, berendezéseket használnak, melyek 
jobbára magas energiafogyasztást eredményeznek. Az energia hatékony használatával 
csökkenteni lehet a CO2 kibocsátást valamint a működési költségeket.  
 
Kis húsüzemeknél / hentesüzleteknél az energiafogyasztás a következőképpen oszlik meg: 
 

- 40 % főzési és sütési folyamatok 
- 22 % hűtőtermek 
- 22 % meleg víz  
- 3 % terület fűtése 
- 13 % egyéb elektromos szerelvények (beleértve a világítást)  

 
2. A módszer részletei 
 

A következő táblázatban az energia megtakarításhoz kapcsolódó mérések rövid leírása és 

amortizációs ideje olvasható. A listában szervezeti valamint műszaki intézkedések és új vagy 

pótlólagos befektetések vannak összegyűjtve. 

  

Mérés Leírás 

A hűtőtermek ajtóinak csupán rövid ideig történő 

kinyitása. 

Egy jelzés segíthet a dolgozóknak az 

utasítások betartásában. 

A kondenzátor rendszeres tisztítása. Szennyezettség függő, de legalább évente 

egyszeri tisztítás szükséges. 

Használat után a villanyok leoltása a hűtőkamrában. Javaslat: automata villanykapcsoló az ajtóra.  

A hűtőgépek hideg helyen történő telepítése.  A külső hőmérséklet 1 fokkal való 

csökkentése ~4 % energia megtakarítást 

eredményez. 

Fedők használata az üstökhöz Fedők nélkül az energiafogyasztás négyszer 

akkora, mint fedőkkel. 

Üstökben levő víztartalom  A mennyiség csökkentése amennyire csak 

lehet. 

A meleg vizes generátorok rendszeres 

vízkőtelenítése.  

A vízkő csökkenti a hőátadást.  

A hűtőgép és a fagyasztó kamrák rendszeres 

leolvasztása.  

 

Műszaki mérések 

A hűtőkamrák ajtóin levő tömítések és zárak cseréje.  Megtakarítás: kb. 200 €/ 2-3 hűtőkamra / év 

Függönyök a hideg megőrzésére Két éven belüli amortizáció (abban az 

esetben, ha a kamrát gyakran használják) 

Mesterséges szellőztetés / Elszívó szellőző 

berendezés 

A hőmérséklet 1 fokkal való csökkentése ~4 

% energia megtakarítást eredményez. 
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Hőmérsékletérzékelő az elpárologtatónál. Automatikus leolvasztás lehetősége, energia 

megtakarítás. 

A fűtés és a meleg vizes csövek szigetelése. Különösen fontos, ha egyáltalán nincsenek 

szigetelve a csövek. 

Automatikus időzítő a keringető szivattyúknál. A keringető szivattyúk automatikus időzítőre 

való átállítása akkor hasznos, amikor nincs 

meleg víz használat.  

Új és pótlólagos befektetések 

A hűtőkamrák szigetelése. Legalább 15%-os költségmegtakarítás. 

A hűtőgép és a fagyasztó termek külön blokkban 

történő elhelyezése. 

Előtér alkalmazása a fagyasztó és a 

hűtőterem között segít, hogy a hűtési energia 

veszteséget fel lehet használni 

A hűtőberendezések egy területre történő 

elhelyezése. 

A megegyező hőmérsékletű hűtőüzemek 

egymás mellé telepítése 

Hő visszanyerés A hő veszteség felhasználása forró víz 

előmelegítésére 

A túlságosan régi berendezések kicserélése  Az új berendezések gyakran hatékonyabbak 

energia szempontjából 

 

A fent említett szervezeti intézkedéseket meg lehet valósítani a személyzetnek szervezett 

képzésekkel, különböző jelölések/feliratok használatával vagy olyan karbantartási tervvel, 

amely tartalmazza a tevékenységek végrehajtásának pontos leírását. A műszaki mérések 

további befektetéseket igényelnek. 

3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
A fent említett méréseket főleg hűtött termékekkel foglalkozó vállalkozások alkalmazhatják 
(pl.: hentesek).  

 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Évenként körülbelül 20%-os költség és energia haszon várható. 
 
 
 
 
 
4.3. Vízfogyasztás 
 
1.  7 veszteség elve - Vízmegtakarítás – gyakorlati tippek  
 
Forrás: Esettanulmány – Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002 

(2010. 09. 20.)   
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
Magas vízköltség. A vízköltség nem csak a könnyen meghatározható költségeket 
tartalmazza (vízdíj, szennyvízdíj), hanem 1-2 rejtett költséget is, mint például kiömlő vízben 
levő nyersanyagok költsége, energiaveszteség (pl. szivattyúzás, felhasználható szennyvíz, 
munkaerő, az értékesítési árba beleszámított kezelés és veszteség). 

 
2. A módszer részletei 
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Vízfelhasználás felmérése: 

- Vízhasználat vizsgálata 
 

o   Előzetes helyzet felmérés (terepszemle a helyszínen) 

- Víz felhasználások és mennyiségek 
 

o   a bemenetet és kimenetet figyelembe véve (meglévő helyszíni terveket 
felhasználva) 

 

o   Áramlások mérése 

- Folyamatok feltérképezése 
- Költségek 
 
A vállalat, a fent részletezett utasításokat követve be tudja azonosítani az összes olyan 
pontot, ahol vizet használnak, és felismeri azokat a lehetőségeket, melyekkel a vízhasználat 
csökkenthető.  

 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Sörfőzés, gyümölcs és zöldség feldolgozás, tejipar 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
Jellegzetes előnyök: 
 

- vízfogyasztás csökkenés 
- költségcsökkentés 
- kevesebb szennyvíz keletkezése  
- kisebb felelősség 
- hatékonyság növelése és környezeti előnyök 

 
5. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Egy vállalat termelési vezetőjével készített interjú alapján (2010. 09. 29.), mely német vállalat 
fagyasztott burgonya termékeket gyárt (370 alkalmazott), naponta 260.000 m3 a 
vízfogyasztása. Négy év alatt 170.000 m3/napra sikerült csökkenteni a vízfogyasztást.  
 
 
 
 
 
4.4. Munkaerő hatékony kihasználása 
 
1.  Milkrun 
 
Forrás: Esettanulmány egy konferencián elhangzott beszélgetés alapján 

(2010. 04. 08.)   
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
Nagy mennyiségű belső készlet; szűkös raktározási terület; a különböző részek 
kicsomagolásával és azok keresésével eltöltött idő. Hosszú ciklusidő.  
 
2. A módszer részletei 
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A “milkrun” módszer fő lépései: 
 

1. A szükséges anyagok mennyiségének meghatározása minden egyes szállítmányban 
(csak egy körzetre / munkaterületre nézve). 

2. A szükséges anyagok mennyiségének meghatározása minden egyes útvonalat 
nézve. (Hány szállítmányt/különböző típusú szükséges anyagot tudok beszerezni 1 út 
alatt?)  

3. Minden (belső) szállítmány csomagolás típusának és formájának meghatározása. 
(Könnyű egymásra tenni és lerakodni?)  

4. Kiszállítás időtartamának meghatározása (ütemidő), kiszállítási diagram készítése a 
szállítók számára (ha alkalmazható).  

5. Szállítási költség összehasonlítása a hagyományos rendszerben és a „Milkrun” 
rendszerben.  

6. A gyárban levő készlet nagyságának összehasonlítása a „Milkrun” alatt elért 
nagysággal. 

 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Járműipar, belső logisztika 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A „Milk Run” a ciklusidőkre, készletekre és a felszabadított munkaterületekre fókuszál. 80%-
os készlet megtakarítás érhető el vele; felszabadul a raktárak területének egy része és 
munkaidőben hatékonyabb kihasználást eredményez. Ténylegesen zavartalan 
anyagáramnál lehet a módszert jól alkalmazni. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A termelés jellege nagyon fontos. Egyedi, kis mennyiségű termelésnél a módszer használata 
nehézkes és nem igazán hatékony. 
 

A lemaradások időbeli késedelmeket okoznak, melyek tönkreteszik a rendszert. Az 
információ megfelelő áramlása alapkövetelménye a hatékony tervezésnek. 
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Bolognai laboratóriumok (Olaszország) – integrált kimenő logisztika tervezése 
 
 
 
 
2.  Teljes Eszközhatékonyság - Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
 
Forrás: http://www.neustro.com/oeedocs/Sigma%20Q%20Neustro.pdf 

és 
The Fast Guide to OEE™ - Vorne Industries bemutatásában 
(2010. 05. 18.)  

 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
A munkaerő helytelen kihasználása. 
 
2. A módszer részletei 
 

http://www.neustro.com/oeedocs/Sigma%20Q%20Neustro.pdf
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Az OEE (Teljes eszközhatékonyság) egyfajta jó gyakorlat a gyártási folyamat 
hatékonyságának ellenőrzésére és fejlesztésére (pl. gépek, gyártó ”cellák”, összeszerelő 
szalagok). Az OEE módszer egyszerű és praktikus. A gyártás alatti termelékenység 
veszteségeinek leggyakoribb és legfontosabb forrásait tárgyalja, három kategóriába 
rendezve őket. A módszer a három kategóriát mérhetővé teszi, ami kiválóan mutatja a 
folyamatok helyzetét és megmutatja, hogy hogyan lehet fejleszteni azokat.  
 
Az OEE módszert gyakran használja más „Lean ” technika is kulcs mennyiségként, ami egy 
következetes mérési módot nyújt a  hatékonyságának mérésére. Mindemellett egy általános 
szerkezetet nyújt és egyéb javaslatokat tesz a termelés hatékonyságának mérésére.  
 
Az OEE módszer paraméterei a dolgozók számára olyan eszközöket nyújtanak, amelyekkel 
a különböző veszteséget tudják kezelni. Számításának módja: 
OEE = rendelkezésre állási arány x teljesítményarány x minőségi arány 
 
Ha az alapvető adatokat sikerül kijelezni valós időben, a gépkezelők és karbantartók 
megértik, hogy az OEE számokat hogyan szükséges javítani, és ami a legfontosabb, hogy 
az üzem termelékenységét hogyan tudják tökéletesíteni. Az OEE program egyik 
legfontosabb célja, hogy csökkentse és/vagy kiküszöbölje a 7 nagy veszteségnek nevezett 
veszteség leggyakoribb okait a gyártásban. Az összes szükséges paramétert és OEE 
számot ismerve az ellenőrzésre és a helyesbítésre tudunk koncentrálni. 
 
 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
A Sigma/Q egy vezető vállalat a minőségi csomagolóanyagok gyártásában. 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A Sigma/Q's elsődleges célja az üzem működésének fejlesztése és a működési költségek 
csökkentése volt. A cél elérése érdekében tett első lépésként automatizálták az adatgyűjtő 
folyamatot és felépítettek egy pontos és megbízható adatokat szolgáltató alapot a 
folyamatos fejlesztésre. 
 
A gyártási idők 36%-al csökkentek, a működési sebesség pedig átlagosan 23%-al nőtt. A 
berendezések rendelkezésre állása (megbízhatósága) és működése javult, de nem a 
minőség rovására. Következésképpen, a Teljes Eszközhatékonyság 40%-al nőtt. 
 
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Pl. Magyarországi müzli gyártó vállalat 
 
 
 
 
 
3.  Spagetti diagram 
 
Forrás: Lean Simplified – Jay Arthur 

(2010. 05. 17.)   
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
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Alacsony fokú hatékonyság, magas túlóraszám 
 
2. A módszer részletei 

 
Fő lépések: 
 

 Használj feljegyzéseket az épület elrendezésének felmérésénél, jelöld a 
berendezéseket és a gyártás állomásait. 

 Rajzolj nyilakat az alaprajzba, mutatva a termékmozgásokat vagy a forgalmat. 

 Számold meg, hogy hány alkalommal használják az egyes gyártási állomásokat.  
A legtöbbet használt állomás a bejövő anyagokhoz/termékekhez legközelebb 
helyezkedik el? 

 Állapítsd meg azokat az utakat, melyek áttervezésével csökkenteni lehet az 
felesleges anyagmozgásokat. 

 
Egy kórházi laboratóriumban 5 fő munkaterület van. Ezek közül 2 munkaterületre érkezik a 
legtöbb megrendelés naponta, mégis ez a két munkaterület távolabb van a pneumatikus 
csövektől, mint a többi terület, ahova kevesebb megrendelés érkezik. A 2 legtöbb megbízást 
végző munkaterület közelebb vitele a csövekhez és a többi távolabbra helyezése több száz 
mintánál csökkenthetné a szükségtelen mozgásokat. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Kórházi laboratóriumok 

 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 

 17 % alapterület 

 54% szállítási idő 

 7 óra késés /nap 
 

5.  A megvalósítás korlátai 
 
A hagyományos útvonalak figyelmen kívül hagyása. (alaprajz) 
 

 
 
 
 
 
4.  Lean Hat Szigma 
 
Forrás: Lean Six Sigma Million Dollar Money Belt™ akcióterv – Jay Arthur 

www.qimacros.com  
(2010. 05. 18.)  

 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
A munkaerő helytelen kihasználása. 
 
2. A módszer részletei 

 
Fő lépések: 
 

cdp://1/http:/www.qimacros.com/
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1. Számold meg a hiányosságaidat, tévedéseidet és hibáidat 
2. Kategorizáld őket típus szerint (pl. Pareto analízis) 
3. Vizsgáld a probléma külön részeit egyidejűleg (ok-okozati elemzés, pl. Ishikawa).              
4. Előzd meg a problémát 

 
A módszer lényege az összes késedelem kiküszöbölése az értéknövelő lépések között és az 
összes berendezés és folyamat sorba rakása, úgy, hogy az értékvonal mentén a termék 
zavartalanul, megszakítás nélkül haladhasson. A tömegtermelés és a nagyobb tételek 
biztosítják, hogy a termék türelmesen álljon várva a következő folyamatlépést. Az elmélet a 
mennyiségi termelésről sebesség orientált termelésre való átállást követel, aminek 
eredménye kis tételek folyamatos áramlása.  
 
Újratervezési folyamat: 

1. Első lépésben koncentrálj az összetevőre, termékre vagy a készletre magára. Kövesd a 
terméket a teljes termelési ciklusban. (Egy kórházban legyen a páciens az, akit végigkövetsz 
a felvételtől kezdve egészen a távozásig. Egy nyomdában kövesd a munkát az indulási 
ponttól a kézbesítésig. Egy gyártó üzemben pedig kövesd a terméket a megrendeléstől a 
kézbesítésig.) 

2. Szüntesd meg a késedelmeket az egyes lépések között. 

3. Rendezd a munkafolyamatot termelési „elemekbe”, hogy ki tudd küszöbölni a késést, 
újradolgozást és selejtet.  

4. Végezd el a berendezések és technológia megfelelő méretezését kisebb tételeket 
biztosítására, gyorsan átváltásra és az egydarabos gyártásra („one-piece flow”). Ez gyakran 
azt jelenti, hogy egyszerűbb, lassabb és kevésbé automatizált berendezésekre van szükség, 
amik pontosabbak és megbízhatóbbak. 
 
A folyamat célja az összes késedelem, szünet és leállás kiküszöbölése, és az hogy a kívánt 
termelés eléréséig ne történjen semmilyen leállás. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Egy 220 m2 méretű kórházi laborban 57%-al csökkentették az emberek és a minták 
felesleges mozgását/mozgatását, és felszabadítottak 35 m2 területet más célokra. A laborok 
harmadannyira csökkentették az oda-vissza utak időtartamát és csökkentették a hibák és 
újradolgozások számát. 
 
 
 
 
5.  Just-in-Time (JIT) / Kanban 
 
Forrás: Wikipédia: Lean and Environment 

(2010. 05. 17.) 
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
  
Nagy mennyiségű belső készlet, Túltermelés 
 
2. A módszer részletei 

 
Fő lépések: 
 

1. Termelési mennyiségek meghatározása 
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2. Termelés sorrendjének meghatározása 
3. Kanban  
 

Különböző típusú kanban-ok: szállítói kanban (a külső szállítónak küldött megrendeléseket 
mutatja, abban az esetben, ha valami szükséges a futószalagra); gyáron belüli kanban 
(üzemben levő folyamatok között); és termelés kanban (működési utasításokat mutat az egy 
vonalon levő folyamatokra). 
 
JIT gyakran alkalmazza a fizikai leltár kontroll jelzéseit (kanban), hogy jelezze, nyersanyagok 
indítására vagy új anyagokra van szüksége az előző munkafolyamattól. A módszer 
alkalmazásának tipikus eredménye a szükségtelenül felhalmozott készletből adódó hulladék, 
a gyártásban levő termékek mennyiségének és a túltermelés nagyságának jelentős 
csökkentése. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Általános 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 

 Kisebb belső készlet 

 Kisebb túltermelés  

 Kisebb tételek 
 
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Esettanulmány: Képzelj el egy bevásárlóközpontot, ahol a polcon minden cikk fel van 
cédulázva. A pénztárnál a pénztáros leveszi a cédulát a termékekről, majd elküldi azt a 
raktárba, akik pótolják a megfelelő terméket a polcon.  A raktár ugyanezt a rendszert 
használja; amikor egy kartondoboz lekerül a polcról, a rá ragasztott címkét továbbküldik a 
beszállítónak. Ez egy olyan húzó rendszer, amelyben a különböző cikkek felemésztését 
kanban címkék jelzik és végső soron a hiányos cikkek beszállítótól való megrendelését 
eredményezik. 
 
 
 
 
 
6.  Értékáram elemzés - Value Stream Mapping (VSM) 
 
Forrás: Lean & Environment esettanulmány 

(2010. 05. 16.)  
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
Nem hatékony termelés, nagy mennyiségű készlet, humán erőforrások alacsony szintű 
kihasználása, nagy mennyiségű anyagveszteség, nagy mennyiségű hibás termék  
 
2. A módszer részletei 

 
Fő lépések: 
 

1. Team létrehozása 
2. A termék vagy szolgáltatás azonosítása és feltérképezése 
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3. Jelenlegi értékáram elemzése, amely megmutatja az aktuális lépéseket, 
késedelmeket és azokat az információáramlásokat, melyek a céltermék vagy készlet 
kézbesítéséhez szükségesek 

4. Jelenlegi értékáram elemzés a veszteségek kihagyásával 
5. Jövőbeli értékáram elemzés megtervezése a veszteségek kihagyásával 
6. Terv készítése a kívánt állapot elérésére 
7. A terv végrehajtása 
8. Az eredmények felülvizsgálata és megismétlése. 

 
Az értékáram elemzés egy olyan „lean manufacturing” eljárás, amely azt az aktuális anyag- 
és információáramlást vizsgálja, amelyben a fogyasztó valamilyen terméket vagy készletet 
igényel. Az értékáram elemzés fontos segédeszköze a felülvizsgálati eljárásnak, lényeges 
költségcsökkentési lehetőségekre mutat rá, továbbá segíti a termelés tökéletesítését, időt 
spórol, készletet csökkent és fejleszti a környezet fenntarthatóságát. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Canyon Creek Cabinet Company –  bútorgyártás 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A módszernek számos haszna van: 

- Termelés növelése napi 900 szekrényről körülbelül napi 1000 szekrényre. 
- A hibás ajtók számának csökkentése.  
- Az első osztályú termékek számának növelése 
- A Millennia sor átfutási idejének 24%-al való csökkentése  
- A munkahely általános szervezésének és ergonómiájának fejlesztése 
- Egy műszak felszámolása; minden harmadik műszak dolgozójának első és második 
műszakra való áthelyezése. 
- A Millenia sor elkészítéséhez szükséges folyamatok alapterületének 590 négyzetméterrel 
való csökkentése. 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
Fontos a termelésnek és a berendezéseknek a jellege.  
 
 
 
 
 
4.5. Karbantartás 
  
1.  SMED - Single Minute Exchange of Die () 
 
Forrás: Wikipédia  

(2010. 05. 11.)   
 
1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
Nagy mennyiségű belső készlet, Nagy méretű készlet, Magas átállási- és beállítási idő 
 
2. A módszer részletei 
 
Fő lépések: 

http://en.wikipedia.org/wiki/Lean_manufacturing
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1. Az aktuális módszertan megfigyelése 
2. A belső és a külső műveletek, beállítások elkülönítése 
3. A belső feladatok végrehajtásához szükséges idő csökkentése. Szabványosítás 
4. A belső beállítások külsőbe való konvertálása (pl.: eszközök előmelegítése). 
5. Funkcionális rögzítők használata vagy az összes rögzítés eltávolítása 
6. Párhuzamos műveletek alkalmazása 
7. Szabályozások megszüntetése 
8. Gépesítés 

 A SMED a „karcsúsított gyártás” (lean production) módszerek egyike a gyártási 
folyamatokban keletkező veszteségek csökkentésére. A módszer segítségével a gyártási 
folyamatokat gyorsan és hatékonyan lehet átváltani az egyik termékfolyamatról a 
következőre. Ez a gyors átállás a kulcsa a tételek kisebb mennyiségben történő 
termelhetőségének, és ez által a folyamat fejlesztésének. 

 Készletek és eszközök összegyűjtése  

 Tételek nagyságának meghatározása  

 Rugalmas szerszámok tervezése  

 A szerszámok és eszközök egyszerű útvonalon történő, különböző 
munkaterületekhez való szállítása 

 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Toyota: gépkocsigyártás 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
- A módszer segítségével csökken a tételek nagysága, az átállási idő, a készlet és plusz 

területek szabadulnak fel. 
- A berendezések működési ideje arányának növelése az átállási idők csökkentésével annak 

ellenére, hogy az átállások száma megnőhet 
- A beállítások hibáinak kiküszöbölése és a próbaüzemek kiküszöbölése csökkenti a hibás 

működés arányát. 
- Az egyszerűbb beállítások biztonságának növelése 
- Egyszerűbb takarítás a kevesebb eszköz használata miatt. 
- A dolgozók képzettségi szükséglete csökken 
- A termék nem sérül a berendezések/eszközök elhasználódása miatt 
- Rugalmas termelési képesség, ami lehetővé teszi a könnyebb termékváltást 
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A termelés és a berendezések típusa nagyon fontos. A módszert nem lehet olyan 
termelésnél alkalmazni, ahol túl sok a kétkezi munka. 
A késések olyan lassítást okozhatnak, melyek az egész rendszert tönkre tehetik, ezért az 
információ áramlása alapvető a hatékony tervezésben.  
 
6. Példa a sikeres felhasználásról 
 
Toyota – gépjármű gyártó vállalat 
 
 
 
 
2. Teljes Produktív karbantartás - Total Productive Maintenance (TPM) 
 
Forrás: Wikipédia: www.reliableplant.com/Articles (David McBride) 

(2010.05. 16.) 

http://www.reliableplant.com/Articles
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1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 

 
Alacsony hatékonyságú termelés, hosszú átállási- és beállítási idő, nagy mennyiségű hibás 
termék  
 
2. A módszer részletei 

 
Fő lépések: 
 

1. A TPM bejelentése 
2. Hivatalos oktatási program elindítása 
3. Szervezet felépítési struktúra megteremtése 
4. Alapvető TPM politika és mennyiségileg meghatározható célok lefektetése 
5. Részletes vezetői terv a módszer alkalmazására 
6. TPM beindítás 
7. Az összes berendezés hatékonyságának növelése 
8. Önálló karbantartási program elkészítése minden gépkezelő szárára 
9. Előre megtervezett/megelőző karbantartási terv elkészítése 
10. A gépkezelők és a karbantartók szakképzettségének fejlesztésére szervezett 

képzések lefolytatása 
11. Előre tervezett berendezés kezelési program elkészítése 
12. Folyamatos fejlesztés 

 

A Teljes Produktív karbantartás (TPM) módszere egy olyan menedzsment rendszert épít fel, 
amely szisztematikus karbantartással optimalizálja a gyártásban működő berendezéseket a 
dolgozók minden szinten való bevonásával egyidejűleg.  A TPM-ben mindenkinek érdeke és 
felelőssége, hogy a berendezések helyesen működjenek. A berendezések rendbetételével, 
támogatásával, helyes beállításával és megfelelő szabályozásával, a berendezések 
„szeretetével” a termelési veszteséget jelentősen lehet minimalizálni. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Toyota – gépkocsigyártó 

 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A módszernek számos haszna van 
 
 

- Leállás okozta veszteségek csökkentése 
- Nem várt meghibásodások okozta veszteségek csökkentése  
- Beállítások és szabályozások által okozott veszteségek csökkentése 
- Sebesség veszteségek csökkentése 
- Minőségi hibák okozta veszteségek csökkentése 
- Berendezések és más beruházási veszteségek csökkentése 

 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
Fontos a termelésnek és a berendezéseknek a jellege. 
 
 
 
 
4.  Szórásdiagram és regresszió - Scatter diagram and regression 
 
Forrás:  Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al és egyéb forrás 

(2010. 04. 30.) 
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1. A módszer segítségével kiküszöbölhető probléma (felhasználás területe) 
 
A szórásdiagram nagyon jó vizuális rálátást ad a két beállítás adatpontjai vagy változói 
közötti összefüggésről.   
 
2. A módszer részletei 
 
A szórásdiagram vagy a szórás ábrázolása azokban az esetekben almalmazhatók, ahol 
vizsgálható két váltózó, jellemző vagy faktor közti lehetséges összefüggés vagy kapcsolat.  A 
módszer az összefüggést/kapcsolatot a szórásterületre visszavezetve, annak hatás 
viszgálatával mutatja be. Például, az egyik változó lehet egy folyamat paraméter (pl. 
hőmérséklet, nyomás, sebesség) és a másik pedig valamilyen mérhető jellemzője a 
terméknek (pl. hosszúság, szélesség, vastagság). Amint a folyamat paraméter megváltozik 
(független változó), rögtön feljegyzésre kelül a változás, egyidejűleg figyelve a mérhető 
változást a termék változóban is  (függő változó). Ezt a folyamatot addig kell ismételni, amíg 
elegendő adat nem gyűlik össze. Az eredmények diagramos ábrzolása adja az úgynevezett 
szórásdiagramot. Nagyon rövid időket vizsgálva a változók összekapcoslásával lineáris 
egyenest kapunk; a lineárison kívül esők pedig egy másik rendszert alkotó vagy nem lineáris, 
rendszertelen képet alkotnak.  Ezt a fajta diagramot rendszerint akkor érdemes használni, 
amikor két  jelenség kapcsolatban van egymással, aminek következtében kiderül, hogy egy 
bizonyos változó helyettesíthető-e a másik változóval. A szórásdiagram hozzájárul az ok és 
a következmény közti matematikai kapcsolat megállapításához. 
 
3. Ágazat(ok), ahol az eljárást alkalmazták  
 
Széles körben alkalmazott módszer a folyamatos eljárások fejlesztésére. 
 
4. Várható előnyök a hatékonyság növelésében és/vagy a költség csökkentésében  
 
A szórásdiagram módszer eszköz a probléma tanulmányozására. A vizsgálat segít a 
vállalatoknak kézzel fogható eredményeket szolgáltatni az eljárásokról.  
 
5.  A megvalósítás korlátai 
 
A megvalósítás akadálya lehet a statisztika helytelen megértése. Számos lehetséges 
kelepcét rejt a szórásdiagram értelmezése. Például, az X-ek helytelen terjedelmének 
meghatározása is lehet egy buktató. Meg kell bizonyosodni róla, hogy az X tengely elég 
hosszú a várható eredmények ábrázolására, máskülönben az összefüggés nem lesz 
egyértelmű, aminek következtében a korreláció nélküli lesz az okozati összefüggés. 
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Melléklet 5:  Alkalmazható költségcsökkentő technikák 
 

1. Alapanyagok, csomagolási költségek (R) 
2. Energia költségek (E) 
3. Vízfogyasztás (W) 
4. Emberi erőforrások hatékony kihasználása (EM) 
5. Karbantartás (M) 

 

tǊƛƻǊƛǘłǎ
ƛ ǘŜǊǸƭŜǘ 

¢ŜŎƘƴƛƪłƪ ! ǘŜŎƘƴƛƪŀ ǊŜƴŘŜƭǘŜǘŞǎŜ 

W, EM Value streams & 
Process Mapping 

A szervezés minden lépését a fejlesztéstől, a gyártásig és a 
termék kiszállításáig, beleértve a szolgáltatásokat is, fel kell 
térképezni és ki kell elemezni, valamint folyamatosan fejleszteni, 
a vevői számára lényeges értékek növelésével és a veszteségek 
kiküszöbölésével.  

M SMED SMED a gyártási folyamat gyors és hatékony átalakításához nyújt 
segítséget, az éppen gyártás alatt lévő, illetve a következő 
termék közti átváltás gyorsítására szolgál. Ez a gyors 
termékváltás a kulcs a termelési tételek méretének 
csökkentéséhez és az „áramlás” javításához.  

M TPM  
Termelékenység 
központú 
karbantartás (Total 
Productive 
Maintenance) 

A TPM-ben a gépkezelőt folyamatosan képzik, hogy végrehajtsa 
az egyszerű karbantartási feladatokat, és megtalálja a hibákat. A 
TPM-nek 3 célja van – nulla hibás termék, nulla nem tervezett 
berendezés leállás és nulla baleset.  

R, W, E, 
EM, M 
 

5S Az 5S egy munkahely szervezési módszer. Segít a vállalatoknak 
munkaterületük megfelelő kialakításában, hogy könnyebben 
tudják azonosítani, amire szükségük van, és megszüntetni a 
szükségtelen anyagokat és munkát.  

EM OEE – Teljes 
eszközhatékonyság 

Az OEE, másképpen Átfogó Berendezés Hatékonyság egy 
kialakított módszere a mérésnek, majd a gépteljesítmény 
hatékonyság optimalizálásának az egész gyárban.  

EM JIT-PULL/  Kanban A Kanban egy ütemezési rendszer, amely megmondja a 
vállalatoknak, hogy mit termeljenek, mikor termeljék és mennyit 
termeljenek.  

R, E valorization of by-
products 

Ez a folyamat azonosítja a melléktermékeket, amik a termelési 
folyamat során keletkeznek (selejt, hulladék, hő, energia) és 
megadja, hogyan lehetne ezeket a melléktermékeket használni. 

EM Milkrun Ez egy szállítási módszer, amely jól alkalmazható kevert 
rakományok, illetve különböző szállítók esetén, ahelyett, hogy 
minden szállító külön járművet küldene. A rendszer előnyei a 
gyorsaság, a gyors válaszadás a vásárlóknak, a leltározás 
csökkentése, a költségcsökkentés, és a vásárlói elégedettség 
növelése.  

R, W, E, 
EM, M 
 

Mistake-
proofing/Poka-Yoke 

Poka-yoke vagy mistake-proofing módszer magában foglalja a 
berendezések, eszközök vagy folyamatok áttervezését, hogy a 
problémát megelőzze, a hiba jelentkezésekor a gyártás, eljárás, 
következő lépése elindulásának megakadályozásával, 
leállításával. 
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R, W, E, 
EM, M 
 

Statisztikai Folyamat 
ellenőrzés - (SPC) 

A Statisztikai Folyamat Ellenőrzés (SPC) egy statisztikai módszer 
alkalmazása, a folyamat figyelésére és ellenőrzésére, annak 
érdekében, hogy biztosítsa, a folyamat működik, és a megfelelő 
termékeket állítja elő. Így a folyamat úgy viselkedik, hogy a 
lehető legtöbb megfelelő terméket állítsa elő, a lehető 
legkevesebb veszteséggel.  

R, W, E, 
EM, M 

Benchmarking – 
összehasonlító 
elemzés 

Egy strukturált folyamat egy szervezet munkagyakorlatainak 
összehasonlítására más szervezetek gyakorlataival, majd ezután 
a legjobb ötletek beiktatására a saját folyamatokba. 

EM Spagetti diagram  A Spagetti diagram egy folyamat vizuális bemutatása, folyamatos 
vonalak használatával, amik megmutatják egy elem vagy egy 
tevékenység útját a folyamatban. Ez lehetővé teszi a 
munkatöbbletek azonosítását és a folyamat gyorsítását. 
Összefoglalva a Spagetti diagram leleplezi a nem hatékony 
üzemkialakításokat és a nagy távolságokat a műveletek között.  

EM Celluláris gyártás  Egy Celluláris Gyártási rendszerben a gépeket az általuk 
felhasznált anyagok szerint csoportosítják. A legfőbb előnye, 
hogy az anyagáramlás javul, amely csökkenti az anyagok megtett 
távolságát, a leltározást és a teljes gyártási időt. 

EM, M Minőség költség A minőségi költségek azok, amelyeket a hibás működés 
megakadályozására, megtalálására és kijavítására költenek. 
Ennek a módszernek a célja, hogy számszerűsítse a minőséggel 
kapcsolatos és nem megfelelőségekre fordított költségeket. Ez 
segít a vállalatoknak, hogy azonosítsák, mely részlegeknél 
veszítik el a legtöbb erőforrásukat.  

EM Alkalmazotti javaslat 
rendszer (ESS) 

A rendszer célja, hogy hasznosítsa az alkalmazottaktól érkezett 
inputokat annak reményében, hogy költségmegtakarítást 
érjenek el vagy javuljon a termékek minősége, a munkaterület 
hatékonysága, az ügyfélszolgálat vagy a munkafeltételek.  

R, W, E, 
EM, M 

Szabványosított 
munka 

A szabványosított munka célja, hogy meghatározza és fenntartsa 
a működést a vásárlók által elvárt minőségben. A rendszer 
előnyei a minőség növekedése és a költségek csökkenése.  

 
Néhány további alapvető eszköz és költségcsökkentő filozófia:  

Folyamatábra  

Űrlaprendszer - Check sheet 

Ok-okozati diagram 

Grafikus ábrázolás 

Scatter diagram és regresszió 

Diagram és Hisztogram 

Pareto Elemzés 

Ötletroham - Brainstorming 

CAFM 

Filozófia 

3P- Production Preparation Process 

Kaizen 

Lean Six Sigma 

Teljeskörű Minőségirányítás - TQM 

Ellátási Lánc Menedzsment 
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Melléklet 6:  A Kritikus veszteségpontok azonosítására szolgáló eljárás 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Result of WP 1 

Történik-e intézkedés a 

veszteség csökkentésére? 

Költséghatékonyak-e az 

intézkedések? 

Nem 

A megelőző / 
költségcsökkentő 

intézkedések módsosítása / 

fejlesztése 

Megvalósíthatósági tanulmány 
/ az intézkedések 

profitábilisak? 

Nem HOT SPOT 

Lehetséges az intézkedés 

módosítása? 

Igen 

Nem Hot Spot 

Nem 

Rendelkezésre áll-e rendszer a 
veszteségek azonosítására / 

gyűjtenek-e adatokat? 

Igen 

Nem 
Adatgyűjtő rendszer 

felállítása 

Az összegyűjtött adatok 

elemzése 
Elemzik-e az adatokat? 

Nem 

Igen 

Igen 

Igen Igen 



111 

 

Melléklet 7: Folyamatábra költségcsökkentési projekt kivitelezéséhez 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Projektcélok 
meghatározása 

Beletartozik-e az 
azonosított 

veszteség a projekt 
céljai közé? 

Szükséges-e 
adatgyűjtésr
e  eszköz ? 

A szükséges, 
mérendő/meghatározandó 
paraméterek kiválasztása. 

Veszteségelemzés 

Mérési, adat-
meghatározási 

feladatok a vállalat 
számára. 

Projekt team felállítása 

Időterv készítése, 
mérföldkövek felállítása 

Folyamatábra felvétele 

Fő veszteségforrások meghatározása a 
7 halálos veszteség elve alapján 

Későbbiekre vonatkozó 
ajánlás, nem a jelenlegi 

projet része 

STOP! 

Mérési, 
adatmeghatározási 
feladatok a szakmai 

irányító számára. 

Mérési feladatok a 
specialista 
alvállalkozó 
számára. 

A 

Nem 

Nem 

Igen 

Igen 
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A 

Jelentős 
lehet-e a 

megtakarítás? 

Későbbiekre vonatkozó 
ajánlás, nem a jelenlegi 

projet része 

STOP! 

Választható-e 
módszer a 
meglévő 

módszerek 
közül? 

Van-e más 
használható 
technika? 

Költségcsökkentő 
módszer 
alkalmazása: 

5S, 6, TPM, … 

Megelőző intézkedések 
ajánlása a 

költségcsökkentés 
elérésére 

A kulcsparaméterek 
mérése az intézkedések 
bevezetését követően 

Hatékony? 

A módszer módosítása 

Más területre is 
alkalmazzuk 

Nem Nem 

Nem Nem 

STOP! 

Igen 

Igen 

Igen 

Igen 

Nem 

Dolgozók képzése 
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6. Szójegyzék 
 
 
 

Kifejezés Definíció 
Helyesbítő 
tevékenység 

Tevékenységek összessége, melyet a monitoring által jelzett Hot Spot 
hiba esetén kell alkalmazni. 

Eltérés A kritikus értékek be nem tartása. 
Megvalósíthatósági 
vizsgálat 

Vizsgálat, melynek segítségével kiderül, hogy a mérések teljesíthetők e 
tekintetbe véve a gazdasági, szakmai és személyi területeket vagy 
sem. 

Folyamatábra Szisztematikus ábrázolás az egyes élelmiszerek termelésének és 
gyártásának műveleteire, mely megfelelő sorrendben tükrözi a 
lépéseket és a köztük levő kapcsolatokat. 

Hot Spot Olyan speciális pontok, eljárások vagy lépések az élelmiszer előállítás 
során, ahol a költségmegtakarítási mérések megvalósíthatók 
(adatokra, tényekre és ábrákra alapozva).  

Hot Spot 
azonosítási eljárás  
(HSIP) 

Eljárás, amelynek követésével megállapítható, hogy a speciális pont 
Hot Spot vagy sem.  

Monitor A kontroll paraméterekre vonatkozó megfigyelések és mérések 
tervezett sorrendben való lefolytatása, annak megállapítására, hogy a 
Hot Spot ellenőrzés alatt van vagy sem. 

Teljesítmény 
kritériumok 

Kritérium, ami különválasztja az elfogadhatót az elfogadhatatlantól. 

Megelőző 
tevékenység 

Tevékenység a veszteségek és a hulladékok megelőzésére, vagy azok 
elfogadható szintre csökkentésére. 

Standard arány 
vagy munka 

Adott berendezés vagy művelet beállításához és az adott műveleten 
elkészült rész, készlet, tétel vagy késztermék 
lefutásához/elkészüléséhez szükséges idő. Ezt az időt berendezések 
és munka követelmények megállapítására használják.  

Eljárás Bármilyen pont, eljárás, művelet vagy szakasz a teljes 
élelmiszerláncban a nyersanyagoktól és elsődleges termeléstől kezdve 
a végső fogyasztásig. 

Fenntarthatósági 
vizsgálat 

A lehetséges megtakarításokkal kapcsolatos információgyűjtő és 
kiértékelő eljárások összessége és ezen eljárások elbírálása, hogy 
melyik jelentős fenntartható élelmiszer termelés szempontjából. A 
kiválasztott műveletek felhasználhatók a Lehetséges Fenntarthatósági 
Tervbe.  

Ütemidő 
Késztermék elkészülésének folyamatában az egymást követő 
egységek elkészítéséhez szükséges idő. Az ütemidőt vonalak 
sebességének termelési közegben való kimérésére használják. 

Toyota gyártási 
rendszer 

A Toyota gyártási rendszer egy széleskörű gyártási menedzsment 
technológia. A rendszer alap gondolata egy folyamatos termékáram 
fenntartása, amely rugalmasan átalakítható az igényelt változásokhoz. 
Ezt a termelést „Just in time” termelésnek hívják, amely során csak a 
szükséges egységet és csak szükséges mennyiségben gyártják a 
szükséges időben. Ennek eredményeképp a többlet készlet és a 
többletmunka természetesen csökken, aminek következtében a 
termelékenység növekszik, a költség pedig csökken.   

Verifikálás A verifikálás egy felülvizsgálat/vizsgálat vagy ellenőrzés, amely a 
rendszer hatékony működésének megállapítására és dokumentálására 
szolgál. 

Értéknövelő és Betekintést nyújt abba, hogy hány olyan tevékenység került 
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nem értéknövelő 
tevékenységeket 
vezető időarány 

végrehajtásra, ami növelte a termék értékét és hány olyan, ami nem. 
Mértékegysége: idő 

Vizuális 
menedzsment 

Módszerek, melyek átláthatóbbá teszik a működési standardokat, hogy 
a dolgozóknak könnyebb legyen követni azokat.  A módszerek 
megmutatják, hogy hol keletkezik hulladék, így azok kiküszöbölhetők 
és eltávolíthatók lesznek.  

Veszteség Tevékenység, amely időt, készletet vagy teret igényel, de nem növeli a 
termék vagy szolgáltatás értékét. 

Munkafolyamat 
diagram 

Diagram, amely megmutatja az anyagmozgatásokat és beazonosítja 
azokat a területeket, ahol veszteség keletkezik. Segít a csoportokat a 
jövőbeli fejlesztések megtervezésében („one piece flow” és „work cell” 
alapelvek). 
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