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OSSZEFOGLALAS

A dokumentum célja, hogy utmutatoként szolgaljon a sikeres koltségcsdkkentési gyakorlatok
és hatékonysag ndvelé technikdk alkalmazasahoz az élelmiszer elballitok, és féként az
élelmiszeripari kis- és kozepes vallalkozasok (KKV) szamara. A dokumentumban
bemutatasra kerlilnek az IMSFood EU_Cornet projekt altal dsszegylijtott esettanulmanyok,
melyek célja egy Innovativ Menedzsment Rendszer kifejlesztése egy Fenntarthatd
Elelmiszer termelésért.

A versenyképes termelésre a KKV-k részérél egyre ndvekvd igény tapasztalhatd. Igen
korlatozottak a lehet6ségek a konkurenciaval valdé verseny kdzben, ez kilonds tekintettel
igaz a multinacionalis vallalatok lehetéségeit is figyelembe véve. Mindezek mellett
elmondhatd, hogy a versenyképesség egy masik fontos eszkbze ezen vallalkozasok
szamara a minél magasabb hozzaadott értékkel rendelkezé termékek gyartasa oly modon,
hogy ekdzben a vallalatok kllonbozé koltségeiket is képesek csdkkenteni.

Jelen Utmutatd elsédlegesen a termelés soran keletkezett veszteségekre, illetve

hulladékokra koncentral.

Az Utmutaté tartalmazza egy olyan menedzsment rendszer (SusFood) leirasat, melynek
alapja a megel6zés és hasonld elveken alapszik, mint az élelmiszeriparban jél ismert
HACCP (Veszélyelemzés, Kritikus Szabalyozasi Pontok) rendszer. A HACCP rendszer az
élelmiszerbiztonsagot garantalja a termelési folyamat szisztematikus elemzésével, valamint
feltarja az élelmiszerbiztonsag szempontjabdl jelentés veszélyeket és meghatarozza ezek
megelézésének, kikliszdbolésének, illetve elfogadhatd szintre valé csokkentésének
lehetséges maoddszereit. A SusFood rendszer esetében az élelmiszerbiztonsagi veszélyek
helyett a kilénb6zb veszteségek elemzése a cél, a koltségek csokkentésére keres
lehetséges megoldasokat. A kézikdbnyv bemutatja a veszteségelemzés rendszerének
folyamatat, illetve a termelési folyamat elemzésének eszkdzét. A Mellékletben az olvasé
szamara fontos, a gyakorlatban is sikeresen alkalmazott esettanulmanyok rovid leirasa
talalhato.

1. fejezet: Bevezetés

A globdlis élelmiszeripari piacon a KKV-k részérdl ndvekvd igény figyelheté meg a koltségeik
csokkentésére. Az iparban hasznalatos legujabb mddszereket a feldolgozdipar széamara,
ezen belil a tomegtermelésre fejlesztették ki (autdgyartds, gépgyartas, elektronikus
alkalmazasok, informacios technoldgia), ahol a nagy kapacitasu, automatizalt gyartévonalak
mindségben egységes, nagy mennyiségl terméket eredményeznek. Az ilyen modon
eléallitott termékek kozotti kuldnbség nem kialakitasukbdl, mint inkabb a termékek
nagyobb a termékek valtozatainak szama, azok dsszetételébdl, gyartas technoldgiajukbdl,
stb. adodoan. Az élelmiszeripar a high-tech el6allito- iparagakkal szemben eltérést mutat
abban is, hogy joval magasabb a kézi munka aranya és kisebb szamu az automatizalt
mikodés. Ezen ismert kildnbségek mellett a versenyképesség elérése érdekében a
feldolgozoipar szamara kifejlesztett technikak a KKV-k igényeinek, lehetéségeinek és
tevékenységeinek kielégitésére iranyultak.



A modszerek, megoldasok kidolgozasanak célia az volt, hogy az élelmiszeripar
szlkségleteire megoldast talaljon, és ezeket megvaldsitsa a kovetkezd fejlesztésekkel:
ellatasi lanc menedzsment a készletek csOkkentésére, logisztikai és egyéb koltségek
csOkkentése, ,karcsusitott gyartas (lean)” technikak hasznalata a keletkezd veszteségek
csOkkentésére, amelyek idében, anyagmennyiségben, energiaban és raforditott munkaban
kifejezve valnak kézzel foghatéva.

1.1. Alkalmazasi teriilet

Az Utmutaté segitséget nyGjt az élelmiszeripari szektor vallalkozasai szamara, segitve
altalanos veszteségcsokkentésre iranyulo torekvéseiket. Kulon figyelmet forditottunk a kis-,
és kozépvallalkozasok specialis feltételeire, ezen belll is a sut6ipar, konzerv- és htéipar,
husipar, édességgyartas teruletére. Az utmutatoban szereplé esettanulmanyok tobbsége
ezekbdl az agazatokbol szarmazik, amely azonban nem jelenti azt, hogy mas vallalkozasok
az itt részletezett modszereket, dtleteket ne tudnak sajat terlletiikdn alkalmazni.

A kisebb vallalatok esetében a koltségcsokkentési menedzsment rendszerek hianya
tapasztalhatd az élelmiszeripari szektorban, mikdzben mas ipari szektorokban I|éteznek
jelenleg is alkalmazott rendszerek. A projekt legfébb fejlesztési célja egy menedzsment
rendszer kifejlesztése, mely segitséget nyuljthat a termelés soran felmerllé koltségek
csOkkentésére az élelmiszeripari kis- és kozepes vallalkozasok szamara. A rendszerben
leirt modszer alapja a féként nagyvallalatok altal alkalmazott sikeres technikak, melyek
jelenleg még korlatozottan alkalmazhatdéak a KKV-k szamra.

A koltségcsokkentés megvaldsitasara a legnagyobb igény a kisebb vallalatok részérél merult
fel. A KKV-k gyakran szembesulnek egyazon id6ben a piacon fellépé mindség fejlesztése
iranti és koltségcsokkentés megvalositasara vonatkozo igénnyel. Tovabba megndvekedett a
kereslet (piac/ fogyasztok) a hozzaadott értékkel rendelkez6 termékek irant, mint példaul a
funkcionalis élelmiszerek, illetve a hosszabb eltarthatosagi ideji termékek. A vilagpiaci
globalizacié és versenyhelyzet egyre ndvekvé nyomasa tapasztalhaté az eurépai piacon. A
kisebb vallalatoknak egyre fokozottabb sziiksége van segitségre, hogy megoldast talaljanak
a felmerdlt igényekre, ezaltal egyre nagyobb a verseny a piaci pozicié megtartasaért, amely
gyakran nagy veszteségeket von maga utan. Ezek a vallalatok az esetek tdbbségében nem
engedhetik meg, hogy sajat termék-, illetve folyamatfejlesztési részleggel rendelkezzenek.
Emellett szamukra a kutatasi innovacio eredményei és az Uj szakértelem sem all
rendelkezésukre. E korulmények altal valik surgetd fontossaguva a koltségek, illetve
kiadasok szabalyozasa, a kdltségcsodkkentés lehetéségeinek azonositasa, amely azonban
sok esetben korantsem egyszer( feladat.

Jelen Utmutato tobb koéltségesdkkentési technika rovid leirasat is tartalmazza, ezek koézll jo
néhany, az élelmiszeriparban és mas iparagakban mar sikeresen alkalmazott j6 néhany
modszer leirasat az olvasd részletesebben is megtalalhatja a 4. Mellékletben. A projekt
soran tébb vallalkozasnal a gyakorlatban is kiprébaltunk a menedzsment rendszert, ezen
belil j6 néhany technika elemeit alkalmaztuk. Ezek tapasztalatait foglaltuk Ossze
esettanulmanyok (lasd 4. fejezet), illetve ipari pilot projektek eredményei formajaban (lasd 5.
fejezet).

1.2. A ,Lean Manufacturing” hattere

Mas piaci szektorokban a nagyobb vallalatok kilénb6z8 menedzsment mddszereket
vezetnek be annak érdekében, hogy optimalizaljak a feldolgozasi folyamataikat az egész
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termelési lanc mentén. A nagyobb vallalatok nagyobb mennyiségekkel dolgoznak, kezdve a
magas mindségl alapanyagok beszerzésével, melyeket optimalizalt termelési folyamatok
segitségével dolgoznak fel. Mindezek lehetévé teszik a koltségek csdkkentését. Ez az
optimalizalasi folyamat a nagyobb vallalatok esetében egyltt jar egy specialis
koltségcesokkentést segité menedzsment rendszerrel, mely magaba foglalja az 6sszes a
beszerzbkkel, illetve a vevokkel torténd kapcsolattartast, illetve a sajat termelési folyamatok
muveleteit.

Egy koltségcsokkentési projekt megvaldsitasa tagabb megkdzelitést igényel, amely
figyelembe veszi a vallalat kiadasainak fellugyeletét fejl6dése eérdekében. Ennek a
megvaldsitasahoz nem elegendé egy-egy kiragadott folyamat miiveleteire 6sszpontositani. A
koltségcsokkentési megoldasok egy vallalatnal szamtalan kulcsfontossagu lehetdséget
kinalnak arra, hogy feltarjak és megoldjak a felmerllé problémaikat.

Barmely koltségcsokkentési technika alkalmazasa a felmerll6 veszteségek atfogd
megertését teszi lehetévé. A koltségcsokkentési mddszerek lehetdséget adnak arra, hogy
minden egyes Uzemi egységet megvizsgaljanak, és azonositsak a koltség megtakaritasi
lehetéségeket az egyes egységeken belll, illetve kodzott egyarant. Ezek a szempontok
hatarozzak meg, hogy mennyire hatékonyan tudja a vallalkozas a koltségcsokkentési
technikat alkalmazni anélkll, hogy barmilyen negativ hatassal lenne a vallalati kulturara, a
stratégiara, vagy céljai megvaldsitasara.

A koltségcsokkentési modszerek egy meghatarozott tertleten belll valé megvaldsitasakor
mindig szem el6tt kell tartani, hogy az adott alkalmazas egy masik terlleten is
megvalosithatd. Emellett a megvalodsitasnal minden esetben szem el6tt kell tartani, hogy
mas, az adott célon tulmutaté hatas nem jelentkezik-e az alkalmazasi, vagy azzal
Osszefuggésben levd terlleten.

A feldolgozo vallalatok f6 koltségelemei a készletek, a bérkdltség, az anyagok koltségei,
illetve mindezek mellett a legfontosabbak az energiahoz kapcsolédd koéltségek, melyek
esetenként elérhetik a teljes gyartasi koltségek 15%-at. Minden kéltségelemet szabalyozni
kell, mivel a feldolgozasi folyamatok soran mindegyikbél veszteség szarmazik.

A gyartasi folyamatok és a mindség fejlesztésére szamos koltségcsokkentési technika és
filozofia 1étezik a feldolgozoiparon belul.

Szamos modszert / megkdzelitést fejlesztettek ki a kilénb6z6 igények kielégitésére a magas
technoldgiai szinvonalu vallalatok esetében, a kdvetkez6kben néhany modern vezetési
technika kerult felsorolasra:

1. Ertékaram-feltérképezés (Value Stream Mapping)
¢ Magas szintli attekintést ad az anyagaramlas + informacidaramlas teriletén
o Az atfutasi idd elemzése a nyersanyagtol a végsé felhasznaldig
o Afejlesztési lehetdségek azonositasara 6sszpontosit (Kaizen)

Szukséges eréforrasok:
e Egy minden terlletet atfogo, a kulcsszemélyeket tartalmazo team kialakitdsa minden

érintett tertletrél
e A belsé készletek csokkentése 1-2 hét raforditas

2. Elrendezés /Spagetti abra
o Abrazolja a szallitasi utakat, és az anyagok, illetve az alkalmazottak mozgasat,

o Megmutatja az Uzemelrendezések fejlesztésének hatasait

o A berendezések helyének jeldlése, illetve a munkateriletek megndvelése ésszeri
atrendezéssel

o Veszteségcsokkentés a szallitmanyozas teriletén



A bevezetési szakaszban a dolgozok bevonasaval valésulhat meg

3. Vonalak kiegyenlitése

Kilénb6zé munkaterileteken a munkafeladatok meghatarozasa

Egységes, sztenderd munka megvaldsitasa

Folyamat/aramlasi kovetelmények (minimalis belsé készlet)

A nem kiegyensulyozott munka/teljesitmény eloszlasbdl szarmazé veszteségek
elkerilése (varakozasi idd)

Szikséges eréforrasok:

Tipikusan a Kaizen segitségével valésithatdo meg

Team létrehozasa, a vezet6k bevonasaval

Az atfutasi id6 csOkkentése, minéség javitdsa (gyorsabb visszacsatolas), az
alkalmazottak munkaerejének jobb felhasznalasa

4. Kanban

A PULL rendszer megvalositasi formaja — 'Szupermarket készletezés’
Szabalyozas/ a készletek korlatozasa

Folyamatos Fejlesztés = csOkkenti a Kanban szupermarket méretét
Kevesebb és kdnnyebb tervezés

Alacsonyabb készlet

Szlikséges eréforrasok:

Egy hénap végrehaijtasi id6
Vezetbk, gépkezeldk és logisztikusok csoportja,

5. Termelékenység kézpontu karbantartas /Teljeskor(i eszkézhatékonysag - TPM/OEE

Hogyan fejlesszilk a berendezések megbizhatdésagat, és hogyan csokkentsik az
Uresjaratokat, illetve a leallasok, Uzemzavarok szamat

A gépkezeldk bevonasa az egyszer(ibb karbantartasi feladatokba

Preventiv és prediktiv karbantartas megvaldsitasa

Az Uresjaratok, Uzemzavarok, leallasok kikiiszobolésére helyzetelemzés

Szlikséges eréforrasok:

Kézi (alacsony koltség)
IT megoldasok: fél- vagy teljesen automatizalt
Teruleteket atfogo csapat kialakitasa (vezeték, miszaki részleg)

6. SMED (Single Minute Exchange or Die - ,Egyetlen Perc alatti Atallas vagy teljes Cs6d”)

Atallasi idék / beallitasi id6k csdkkentése

Nagyobb kapacitas és/ vagy nagyobb rugalmassag

Szlik keresztmetszetbdl adédo veszteségek csdokkentése

A tétel méretének csokkentése és a gyartasi gyakorisag novelése
Roévidebb atfutasi idék = kisebb készlet szintek (WIP és FG egyarant)
A jobb reakci6 a fogyasztdi / piaci igények valtozasa esetén

Jobb ugyfélszolgalat

Akar 90%-os csokkentés érhetd el

Szlikséges eréforrasok:

Team kialakitasa (vezetdk, technikusok, és felligyel6k)



7. 5S — Munkahely elrendezésének fejlesztése /tervezése
o 5 |épéses megkodzelités megvalositasa (Véalogatas/osztalyozas, Tisztitas, Rendben
tartas, Allandésitas, Fenntartas)
o A folyamatos fejlesztés alapja
e Dolgozék bevonasa
o Kevesebb veszteség/ keletkezd hulladékok + Abnormalis szituaciok lathatova valasa
Szlikséges eréforrasok:
¢ Minden alkalmazott bevonasa

e Beruhazasok: jelolés, festés, allvanyok
¢ ateljes megvaldsitas kb. 3 hdnap

8. Mozgasi utvonalak elemzések
e Mozgas = energia raforditasok
o Mozgasok gazdasagossaganak elemzése
e Ergonomikus munkahelyek kialakitasa
e Amennyire lehetséges mindkét kéz hasznalata
o Kiegyensulyozott, folyamatos mozgasok
o Mozgasok, folyamatok természetes ritmusa
e Anyagok/eszkdzok elhelyezése, helye
e Gravitaci6 kihasznalasa
o Kombinalt eszk6zok

Szlikséges eréforrasok:
o Team kialakitasa

¢ A miuveletek ciklusidejének csokkentése
e Ergonomia fejlesztése

9. Hiba elkerulés (Poka Yoke — Mistake proofing)
o Felesleges ellen6rzések

o Hogyan kerlljik el az ellenérzések sziikségességét?

e Figyelmeztetés (jelek/ jelzések) vagy megelézés (fizikai)

e Automatizalas

o Kikliszdbdli a hibak okat a felmerilésuk helyén

e Eszleli a hibat a megtdrténése el6tt

o Eszleli a hibat a megjelenése kdzben

e Eszleli a hibat a megtérténése utan azonnal, de még azelétt, hogy elérné a kdvetkez6
mveletet.

Szukséges eréforrasok:
e Alacsony koltségek magas technoldgiai megoldasokhoz

e Team kialakitdsa — mUszaki feladat
e Végrehajtas: rovidtdl kozepes id6tartamig

10. Min&séggel kapcsolatos koltségek
e A minbségi koltségek azon kategoriak koltségei, amelyek a termeléshez,
azonositashoz, hibak kikuszobdléséhez vagy termékfejlesztéshez kapcsoldodnak,
viszont nem tartoznak a fogyaszték igényei kdzé (kllsé és belsd egyarant)



11.

o A mindséget érintd koltségek a koltségek ellenbrzésének eszkdzeként jelentkeznek a
vezetés szamara, illetve segitenek a miveleti kdltségek csodkkentési lehetbségeinek
azonositasaban.

o A mindséget érint6 kdltségek a vallalaton bellli folyamatok soran, a részlegeken belll
keletkeznek.

e Atlagban a vallalat éves értékesitési forgalmanak 5-25%-at is kiteheti (a
feldolgozoéiparban)

e A minbséget érintd koltségek 95%-a az értékelési és hibas miveleteknek tudhaté be

Alapveté problémamegoldd médszerek
e Brainstorming

A brainstorming a nagyszamu, rovid id6 alatt 1étrehozott kreativ 6tletek modszere.

- Abban az esetben, amikor a lehet8ségek széles skalajanak 6sszegylijtése
szlkséges

- Abban az esetben, amikor kreativ, eredeti dtleteket igényelnek

- Abban az esetben, amikor az érintettek legjelentésebb részének a részvétele
szlkséges

A brainstorming szabalyainak attekintése az egész csoporttal:
Nincs kritika, nincs értékelés, nincsenek az otletek atbeszélve.
Minden &tletet rogzitenek.

e Benchmarking

Egy modszeres eljaras a vallalatok gyakorlatanak dsszehasonlitdsara a legjobb hasonlé
gyakorlatokkal, melyek mas vallalatoknal léteznek, illetve ezeknek a legjobb otleteknek
az alkalmazasa a sajat folyamatok soran.

e Ellen6rzé lista

Ellenérzé listdk = testreszabott adatgy(jtési formak, a termelés soran keletkezé fontos
informacidinak dsszegydljtésére.

- Konnyen érthetd adatok Iétrehozasa

- Anyilvanvaldan surgdsen szikséges adatok hozzaférhetévé tétele

e Hisztogram
- Nagy mennyiségl adat abrazolasara alkalmas, melyek értelmezése bonyolult
tablazatos formaban
- Lathatova teszi az adatok kozti kiildnbségeket, a variaciokat
- Hasznos informaciét szolgaltat a j6v6 teljesitményének elbre jelzésére
- Segit megvalaszolni, hogy “a folyamat elég nagy kapacitassal rendelkezik-e az
igények kielégitésére”

e Ok - Okozat Diagram

Képessé teszi a teamet, hogy a problémara koncentraljon, ne a probléma elézményeire,
illetve ne a csoporttagok érdeklédésének megkulonboztetésére
- Egy pillanatfelvétel a csoport kollektiv tudasardl és megegyezésérdl; tamogatast

nyujt a megoldasok megvaldsitasa érdekében
- A csoport az okokra fokuszal nem a tiinetek kezelésére



e Szabalyozo grafikon (Control Chart)
A ,Control Chart” olyan grafikon, amely a folyamat valtozasait abrazolja az id6
figgvényében. Az alabbiakra fékuszal:

- Milyen trendek figyelhet6k meg a teljesitményben?

- Van-e variacio a normalis tartomanyon belul?

- Stabil-e a folyamat?

- Megfelel6 kapacitasu-e a folyamat?
A Control Chart minden esetben tartalmazza az atlagot jelzé vonalat, illetve ugyanigy a
felsé, illetve szabalyozasi korlatot. A hatarvonalak értékei korabbi adatokon alapulnak. Az
ilyen modon abrazolt adatok &sszehasonlitasabdl kovetkeztetések vonhatok le arrdl,
hogy melyik folyamat kiegyenlitettségérdl, illetve megbizhatatlansagardl.
Az Ellenérzé Grafikon elénye:

- Egy folyamat statisztikai kontroll ala vonasa

- A kommunikacio kézos nyelve a folyamatok teljesitményének megitélésérdl

- A rosszul kezelt problémak altal el6idézett tul magas koltségek csokkentésére

felhasznalt eréforrasok minimalizalasanak eszkdze, stb.

o Statisztikai Folyamatszabalyozas - SPC
SPC egy integralt fellgyeleti, iranyitasi, hibajavitd és fejlesztési tevékenység, amely
statisztikai modszerek hatékony alkalmazasaval kiiszéboli ki a specialis eseteket

e Hibamod és Hataselemzés (FMEA)

Egy nagyon eredményes technika a potencidlis hibak azonositasara, a termék/ folyamat
biztonsag maximalizalasara, a kritikus hibak lehet6ségének és a termékhibak
csOkkentésére, valamint a fogyasztoi elégedettség elérésére.

- Az FMEA Kkialakitasa alatt a lehetséges hibak azonosithatéak, becslilhetd ezek
hatédsa, sulyossaga, el6forduldsuk gyakorisdga, azonositasukhoz és a
szabalyzasukhoz valé képességlink és kockazatuk megfeleld értékeléssel
meghatarozhato.

- FMEA sokkal hatasosabb abban az esetben, amikor proaktiv mddon

,,,,,

amikor potencialis kockazatokkal bir6 Uj berendezéseket izemelnek be, stb.

Nagy szamu menedzsment rendszert alkalmaznak az iparban, mely azt mutatja, hogy
mennyire fontos a termelési folyamatok koltség hatékony szervezése. Ezeket a rendszereket
a csucstechnologiat alkalmazé 6sszes szektoron belul, a vildag minden tajan alkalmazzak.
Ezeknek a rendszereknek a filozéfidja adja az alapjat a projektben kialakitott testre-szabott
rendszernek, amely kisebb vallalkozasok esetében is alkalmazhatd.

Az élelmiszeripari kisvallalkozasok altal hasznalhaté vezetési rendszerek moddszerének
kifejlesztésének alapja egy gyakorlati megkdzelités. A csucstechnolégiat hasznalé vallalatok
vezetési rendszere lehet a modellje e fejlesztett rendszernek.

Szamos vallalat azzal a borzaszté nyomassal taldlia szemben magat, hogy surgdsen
csOkkentenie kell a koltségeit, ezzel az élelmiszeripar sincs sajnos masképp. Mas
iparagakkal 6sszehasonlitva az élelmiszeripari szektoron belll nyomasztdéan tulsulyban
vannak a kisvallalkozasok. Foként e vallalkozasoknak van szukséguk a koltségeik
csOkkentésére, annak érdekében, hogy a piacon tudjanak maradni. Mas iparagak
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tapasztalatai alapjan elmondhaté, hogy a koltségcsokkentési vezetési rendszereknek
latvanyos el6nyei vannak. A koltségcsokkentési megkozelités lehetévé teszi a termeld
szamara, hogy akar a gyartasi koltségek 15-20%-at is megtakaritsa a gyartasi termekekkel
kapcsolatosan, illetve a koltségcsokkentés elérheti akar a 25%-ot a lanc munkaeré-igényes
terliletein. A németorszagi Energia Ugyndkség (dena) szerint példaul a kis- és kdzepes
vallalkozasok 40%-a (minden szektorban) nem rendelkezik alkalmazhaté stratégiaval, annak
érdekében, hogy névelje a vallalataik energia hatékonysagat.

Varhaté volt, hogy ezekhez hasonlé mértékii koltségcsdkkentés valodsithatdé meg az
élelmiszeripari szektoron belul. Ez gazdasagi fejlédést fog eredményezni a vallaltoknal,
féként a kis- és kozepes vallalkozasok versenyképességének ndvelése terlletén, az
élelmiszeripari szektoron belll. A kéltség megtakaritas egy olyan segitség, ami hozzajarul
ahhoz, hogy a vallalatok megvalésitsak a piac altal elvart igényeket.

1.3. Az IMSFood projekt célja

A palyazat célja a gyakorlatban is alkalmazhato, hatékonysagnovel6 és koltségcsokkentd
technikak kifejlesztése, amelyek az élelmiszeripari KKV-k specifikus feltételeire,
képességeire, és erdforrasaira lettek kifejlesztve. A palyazat célja, hogy egy eszkoztarat
hozzon létre, mely tartalmazza azon gyakorlati modszereket, melyeket a gyartasi
korulmények soran teszteltek az élelmiszeripar széles teruletén, illetve amelyek kdnnyen
alkalmazhatok Europaban szamos KKV szamara. Ez egy specifikus megoldas a
koltségesdkkentés és a hatékonysagnovelés megvaldsitasara a sajat vallalkozasukon beldl.

A hosszu-tavu versenyképesség megvaldsitasa érdekében az élelmiszeriparon belil fontos,
hogy a termékek minbsége, illetve megbizhatosaga nem lehet kompromisszum kérdése,
viszont az alacsony arak elérése csak a veszteségek csoOkkentésével lehetséges, miutan az
id6, anyag, humaneréforras és egyéb eréforrasok nem megfelel6 felhasznalasa, az egész
élelmiszertermelés és szolgaltatas folyaman fennallhat, ezek csokkentésével megvaldsithato
a versenyképesség, ezaltal a fenntarthatosag javitasa.

Szamos Uj modszer létezik a gyartasi szektoron belll az eréforrasok koltségeinek
elemzésére és azoknak a tevékenységeknek az azonositdsara, amelyek a termelési
folyamatok soran nem jelentenek hozzaadott értéket sem a fogyasztd, sem a vevé szamara.
Bar ezeket a mddszereket leginkabb a témegtermelést végzé vallalkozasokra fejlesztették ki.
Ezeknél az agazatoknal a termékek egymastdl inkabb csak Osszeallitdsuk folyamataban
klldnbdznek, modularisan elballithatok. Az élelmiszeriparon belll jelentésen kevesebb a
termékek és a feldolgozasi technikak és az alapanyagok minésége is nagyobb valasztékot
mutat. Jelent6s a kézi vagy kevésbé automatizalt miiveletek szama. Ezért a gyartéipar
szamara kifejlesztett technikak igényei nem esnek egybe az élelmiszeripari KKV-k elvart
igényeivel, képesseégeivel, és miveleteivel.

Az élelmiszeripari KKV-k elvarasainak és igényeinek elemzése és megértése harom
orszagban szervezett workshopok soran valosult meg. A kutatasi partnerek mas iparagak,
illetve az élelmiszeripari szektorban mar alkalmazott koltségcsokkentési és
hatékonysagndvelési technikak kozul igyekeztek dsszegydijteni olyan technikdkat, amelyek a
KKV-k specifikus igényeinek is megfelelnek.



2. fejezet: »Legjobb gyakorlatok” a koltségcsokkenté és hatékonysag noveld
maddszerekben

A projekt soran 6sszegyjtott koltségcsokkentéssel és a hatékonysagnoveléssel kapcsolatos
modszerek, tapasztalatok és eredmények kildnbdzd iparagakbdl szarmaznak, tébbnyire
élelmiszeripari, illetve a csucstechnolégiakat alkalmazé szektorokbdl, mint az autégyartas, az
elektronika és a gyogyszeripar, ahol ezeket a technikakat mar sikeresen alkalmazzak. Ebben
az utmutatoban a legnagyobb hangsulyt a megvaldsitas gyakorlati tapasztalatai, akadalyai
és megoldasai kaptak. A 4. melléklet tartalmaz néhany hasznos esetet, amelyet a projekt
alatt azonositottunk.

3. fejezet: Koncepcié, menedzsment eszk6z a koltségek csokkentésére és a
hatékonysag novelésére

3.1. Elelmiszeripari kis- és kozépvallalkozasok (KKV-k) sziikségletei és
prioritasai

A projekt soran a csucsiparagakban mar mikods koltségesdkkentd és hatékonysagndveld
technikak feltérképezése és az élelmiszeripari igényeknek megfelel6 kidolgozasa volt a cél.
Ebben a fejezetben bemutatjuk hogyan fejleszthet6 egy egyszerl koncepcion alapuld
strukturalt megkoézelités, amely alapjan egy a HACCP alapelveihez hasonlé mddszer kerl
kidolgozasa, amellyel az élelmiszeripari vallalatok mikddésében azonosithatéak a koltség-
és veszteségcsokkentésre alkalmas pontok. A HACCP alapelvekhez hasonléan
mobdszeresen elemzésre kerll a teljes élelmiszeripari folyamat, de az élelmiszerbiztonsagi
veszelyek helyett a veszteségek, a hulladékok és a rossz hatékonysag szempontjai kerlinek
meghatarozasra.

Az élelmiszer feldolgoz6 ipar noévekvd kényszer és nyomas alatt all. A fogyasztdk
valtozatossagot, jobb szolgaltatasokat, magas min6séget és alacsony arakat kovetelnek.
Ezen kivul a vallalatoknak szembe kell néznitk a kalfoldi vallalatok altal keltett
versenyhelyzettel és a kormany ndvekvé mindségi kovetelményeivel. A hosszu tavu
versenyképesség fenntartasahoz fontos, hogy az élelmiszeripari termékek el6nyds
tulajdonsagai a fogyaszté szamara ne csokkenjenek. Ezért az &rak csokkentése a
veszteségek vagy a nem értékteremté tevékenységek minimalizalasaval torténjen a
fogyasztéi érdekek sérllése nélkul. A nem értékteremtd tevékenységek alatt érthetunk
barmely er6forrast, mint pl.: munka, idé, anyag amelyet a gyartasi folyamat soran olyanra
forditunk, ami nincs 6sszefliggésben a vevéi elvarasokkal. Azok a dolgok, amiért a vevé nem
fizet! Az élelmiszer elballitas és a beszerzési folyamat soran tipikus veszteségként
jelentkeznek az idével, anyaggal, az emberi és egyéb eréforrasokkal kapcsolatos koltségek.
Szamos Ujszerli modszer létezik az iparban a veszteségek eredetének elemzésére és a nem
értékteremtd tevékenységek kikliszdbdlésére.

Az élelmiszer szektorban mikodd kis - és kozepes méretl vallalkozasoknak (KKV-k)
nagyobb kihivasokkal kell szembenézniuk a strukturdlis kilénbségeik miatt. Az IMSFood
projekt célja egy gyakorlatban alkalmazhaté koéltségcsdkkentd menedzsment rendszer
kifejlesztése, amely 6sszhangba hozza a specialis igényeket, a stratégiat és az eréforrasokat
az élelmiszeripari KKV-k munkajaban. A projekt folyaman egy eszkdztar jott 1étre a gyartasi
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kornyezetben tesztelt gyakorlati mddszerek gylijteményébdl, amelyek alkalmazhat6ak
lehetnek szamos élelmiszeripari KKV szamara, hogy kialakitsak sajat specialis
megoldasaikat a koltségek csokkentésére.

Az alapvet6 cél a termelési folyamatokban jelenlévd “7 haldlos veszteség” azonositasa és
megszlntetése, amelynek okai lehetnek a tultermelés, a sziikségtelen készletek, az extra
szallitas, a varakozas, a sziikségtelen mozgas, a termelés kdzben torténd tulteljesités és az
atdolgozas. Ezek a veszteségek gyakran rejtettek és nehezen lathatoak. Az IMSFood
palyazat soran kifejlesztettliink egy olyan fenntarthatd menedzsment rendszert (“SusFood”),
amely segit az élelmiszeripari KKV-knek ezeknek a veszteségeknek az azonositasaban,
illetve ezek megsziintetésében. A rendszer egy eszkdztarra épul, amely szamos a
gyakorlatban alkalmazott koltségcsokkentdé és hatékonysag javitd modszert, technikat
tartalmaz. A projekt soran szamos esettanulmany készilt az élelmiszeripari KKV-k kozott
Németorszagban, Magyarorszagon és Belgiumban a menedzsment rendszer kilénbdzé
elemeinek kiprobalasara.

Az utmutatd ezen fejezete arra szolgal, hogy azonositsuk az élelmiszeripari KKV-k
szUkségleteit és prioritasait. A projekt soran ezen szikségletek és prioritdsok azonositasa
kiildbnb6zdé munkacsoport megbeszéléseken alapult a harom résztvevd orszagban. A f6
lépések és eredmények a fejezet tovabbi részében olvashatdak:

A koltség és hatékonysag prioritasokrol szolé workshopok szervezésének keretrendszerét a
partnerek dolgoztak ki az alabbi célokkal:

Kérdbives felméréssel és a workshopokon a résztvevd élelmiszeripari szakemberekkel
azonositasra kerultek az élelmiszeripari KKV-k koltségcsokkentéssel kapcsolatos
szukségletei és prioritasai. Az ipari egyeztetések soran felmerult legfontosabb kérdések:

1. Melyek a veszteségek, a koltségek és egyéb problémak legfontosabb forrasai az
élelmiszeripar kilénb6z6 szektoraiban?

2. Milyen adatok szilkségesek a veszteségek meéréséhez és elemzéséhez, van-e barmilyen
probléma ezen paraméterek mérésével?

3. Melyek a legfontosabb koltségei az élelmiszeriparnak?

4. Ha a veszteségek forrasai mar ismertek, tettek-e valamilyen eréfeszitést a
megszuntetésikre? Ha nem tettek semmit, miért €s mi volt ennek az oka?

5. Mik a felmerul koltségek valodi okai?

6. Milyen mddszerrel szintetik meg ezeket?

7. Hogyan mérik vagy elemzik ezeket?

Az ipari szakért6kkel (Magyarorszagon, Németorszagban és Belgiumban) folytatott
megbeszélések soran az élelmiszeripari KKV-k szlkségletei és prioritasaival kapcsolatosan
lesz(rt tapasztalatok kézul néhany fontos kdvetkeztetést sorolunk fel az alabbiakban:

1. A vallalatok tdbbsége nem rendelkezik sajat mérési és adatgydijtési rendszerrel. Az
informacidhiany miatt a vallalatok nem megfeleléen kezelik az energia, a viz és az
anyagfogyasztast.

2. Az Uzem teruletén torténd bels6 mozgatasok hatékonysaga jelentds id6, energia

megtakaritdsokat eredményezhet. Sok vallalatndl nincsenek megfelel belsé szallitd
eszk6zok az alapanyagok, félkész-, késztermékek mozgatasara.
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3. A raktarozas egy olyan terilete a termelési tevékenységnek, ahol egy hatékony
rendszerrel jelentés kdltségcsdkkentés erhetd el a legtobb vallalat fejlédést surgetett
ezen a tertleten, kildéndsen a készletnyilvantartas javitasaban.

4. A vallatok nem figyelik, hogy mennyi id6 alatt valaszolnak a fogyasztok kéréseire. A
valaszadasi id6 csokkentése az egyik legfontosabb fogyasztéi, vevéi elvaras a
vallalatokkal szemben, kiilonos tekintettel az idében torténd szallitasra.

5. Sok esetben termelés liteme mérsékelten igazodik a fogyasztoi kereslet mértékéhez.

6. Nagyon kevés vallalat vette fontoléra az élelmiszer hulladék (pl.: his nyesedék, vér,
oldhato fehérje, zoldséghulladék, lisztpor, stb.) felhasznalasanak lehetéségeét.

7. A vallalatok tobbsége nem tesz Iépéseket a szennyviz hasznositasara.

8. A vallalatok véleménye szerint a karbantartas nagy tartalékokat hordoz magaban a
koltségesdkkentési  lehetbségek szempontjabdl. Toébb vallalat nem elemzi a
karbantartasi adatokat, nincsenek rogzitett adatok a varatlan meghibasodasokrél és
az atallasi id6krol.

9. A termelési folyamat szabvanyositasara, a folyamatok statisztikai ellenérzésére
nagyon kevés vallalat tett Iépéseket.

A workshop eredményein és a csoportmegbeszélések alapjan a résztvevé szakemberek az
alabbi 6t prioritasi terlletet azonositottdk, mint a termeléssel kapcsolatos legjelentésebb
koltségesokkentési lehet6ségeket az élelmiszeriparban:

Alapanyagok, csomagolasi koltségek
Energiakoltségek

Vizfogyasztas

Az emberi eréforrasok hatékony kihasznalasa
Karbantartas

arwdE

Néhany jellemzéként azonositott hianyossag az egyes prioritasok esetében:

1. Prioritasi teriilet: Alapanyagok, csomagolasi koltségek

- Megfelel6 mdédszer hidnya az anyagaramlas méréséhez

- Nehézségek az optimalis termelés Utemezés és tételnagysag (lot size)
meghatarozéasaban. Nagy rendelések/tételek esetén az Ugyfelek lehet, hogy
nem vasaroljagk meg a teljes mennyiséget, amit elére jeleztek. Ha ez
kulonleges specifikacidval, egyedi igényeknek megfeleléen készult, akkor a
megmaradt terméket nem lehet eladni mas vevének. Csak az adott vevdnek
értékesithetd.

- Melléktermékek korlatozott felhasznalasa.

- Feldolgozatlan alapanyagok kiilénb6zé mindsége.

- Min6ségi paraméterek pontos meghatarozasanak hianya, adott foldterllet
varhaté hozamardl nem megbizhaté adatok, a feldolgozashoz sziikséges
munkaerd sziikséglet nehéz meghatarozasa.

- A ,batch” technolégia esetén: az optimalis folyamatellenérzés és
visszacsatolas modszereinek hianya. Leginkabb kézi ellendrzést alkalmaznak
a tapasztalatok alapjan.
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2. Prioritasi teriilet: Energiakoltségek

A termelési gépek és vonalak energiafogyasztasara vonatkozd adatok
elérhetéségének hianya — sem agazaton bellil, sem az egyes élelmiszeripari
agazatok kozotti benchmark adatok esetén.

Megvaldsithatd modszerek hianya a feldolgozasi vonalak, gépek energia
felhasznalasanak mérésére. A jelenleg elérheté mérési eszkézok dragak a
KKV-k szamara.

Kihasznalatlan termelési id6k, lUzemzavarok: gyakori termékvaltas kozott,
szezonalis érési tulajdonsagok a zodldségfeldolgozasnal, sutbiparban a
kemencék felmelegedése, stb..

A hdékezel6 berendezések felmelegitési ideje hosszu; a dolgozok gyakran tul
hamar bekapcsoljak a berendezéseket és nincs elemzés arra, mekkora
allasid6 esetén érdemes kikapcsolni két tétel kozott.

A termékek gyakran sokkal hosszabb hékezelést kapnak, mint amire a
tartositasi folyamatban sziikséges lenne.

Az energiaveszteség mérésére vonatkozd6 modszerek és, a hulladékenergia
felhasznalasanak hianya.

3. Prioritasi teriilet: Vizfogyasztas

A gépek és termelési vonalak vizfogyasztasara vonatkozé mérések hianya.

Az Osszetevbként hasznalt viz mennyiségét beleszamitjdk a szennyviz
mennyiségebe.

A szennyviz mennyiségét ritkan mérik.

4. Prioritasi teriilet: Az emberi eré6forrasok hatékony kihasznalasa

A hatékony munkaidé mérési mddszerének hianya (tact time).

A munkaer8koltségekre/termékegységekre vonatkozé adatok hianya.

A hasznos és nem hasznos munkaid6 koltségének meghatarozasa — jelenleg
csak manualis médszerek elérhetbek.

Normak feldllitisa minden munkafolyamatra (anyagok, alkalmazottak,
termékek).

5. Prioritasi teriilet: Karbantartas

A karbantarté anyagok tul nagy készlete (koltség).

A karbantartas idejének mérésére kevés megfelel6 mérési mddszer.

A gépek mikodési idejére vonatkozé - nem manualis - mérési modszerek
hianya.

Megfeleld modszer hianya az egyedi gépek frekvenciajanak mérésére, amely
jelezné a karbantartas szukségességét, megel6zve a miszaki hibat.

Az élelmiszeripari KKV-k szikségleteinek és prioritdsainak meghatarozasa utan az ipar
szakértéinek ismételt bevonasaval kivalasztasra kerultek azok a koltségcsdkkentd technikak,
amelyeket a szakemberek megfelelének véltek az élelmiszeriparban valé alkalmazasra az
igényeik, eréforrasaik és stratégiai céljaik alapjan. Korlatozott szamu koltségcsokkentd
technika kerult kivalasztasra, amelyek kiprobalhatdak, tesztelhet6k az ipari alkalmazas
gyakorlataban a projekt révid rendelkezésre all6 idejét figyelembe véve. (Lasd: 5. melléklet).
A hangsuly a tesztek soran a gyakorlati alkalmazhatdsagon, a médszerek elényein volt, igy a
vallalatok lathattdk az egyes moddszerek elveit, a raforditds id6szikségletét, varhato
koltségeit, nehézségeit, valamint a modszer altal nyujtott elénydket és hatranyokat. Ez segit
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a vallalatoknak, hogy eldontsék, melyik technika lehet alkalmas szamukra. A tesztek
eredményeit ipari munkacsoport megbeszéléseken vitattuk meg a résztvevd vallalatok
kozott, amelyek célja, a megfeleld koltségcsokkentd technikak kivalasztasa, a vallalkozasok
szlkségleteinek, eréforrasainak és stratégiai céljainak megfeleléen. A kdvetkezéekben a
Magyarorszagon, Belgiumban és Németorszagban tartott munkacsoport megbeszélések
eredményeinek 6sszefoglalasa olvashato.

A modszerek bemutatasa utan a résztvev6k megallapitottak, hogy mely technikak
alkalmasak a meghatarozott célra vagy probléma megoldasra. A résztvevék ugy értékelték,
hogy a kovetkez6 technikak alkalmazhatoak a projekt keretein belll, hogy feltérképezzék a
veszteségeiket és csokkentsék a termelés koltségét 6t prioritasi terileten:

Hét halalos veszteség (7 deadly wastes)

6 Sigma

58S

Minéség koltség (Quality costing)

Szaraz tisztitas (Dry cleaning)

Just-in-time

Milkrun

Spaghetti diagram

Teljes eszkdzhatékonysag (OEE)
. Dolgozai javaslattétel rendszere (ESS)
. Szabvanyositott munka (Standardised work)
. Single-Minute Exchange of Die (SMED)
. Termelékenység kdzpontu karbantartas (TPM)
. Mistake-proofing/Poka-Yoke
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Az azonositott technikak attekintése utan a KKV-kkal (a bevezetés folyamata és a sziikséges
eréforrasok) az ipari szakérték felmérték a technikak alkalmazhatésagat a vallalatuknal, ami
alapjan néhany korabban azonositott technikat kevésbé preferaltnak itéltek (pl.: Kanban,
Kano modell, SIPOC, stb.).

3.2. A menedzsment eszkoz bevezetésének folyamata az élelmiszeriparban

A projekt célja egy szisztematikusan felépitett menedzsment rendszer (SusFood)
kifejlesztése volt, amellyel modszeresen elemezheték az élelmiszeripari feldolgozas
folyamatai a teljes élelmiszerlancon keresztil. Azonosithaték azon terlletek, ahol a
koltségek csokkentése, vagy hatékonysag ndvelés érhetd el a fenntarthatd termelés segitése
érdekében. A SusFood egy atfogd rendszer, amely tamogatast nyujt az élelmiszer feldolgozé
vallalatok szamara, hogy hatékonysaguk ndvekedjen, egyidejlleg kielégitsék a fogyasztoi
elvarasokat a fenntarthatésag szempontjat is figyelembe véve.

A menedzsment rendszer féként a Veszélyelemzés, Kritikus Szabalyozasi Pontok (HACCP)
— élelmiszerbiztonsagi rendszer koncepcidjan alapszik. Ez a rendszer garantalja az
élelmiszerbiztonsagot azaltal, hogy modszeresen azonositja és elemzi a mikrobiologia, a
kémiai és a fizikai veszélyeket és lecsdkkenti vagy megszinteti ezeket. Az ujonnan
kialakitott rendszerben az eljaras hasonld, a veszélyek helyett azonban az
energiaveszteség, a viz, az anyag és az emberi er6forras veszteségei, illetve az
idéveszteség lehetséges veszélyeinek elemzése a cél.

Ahogy az élelmiszerbiztonsagi rendszerek, a koéltségcsdkkentési rendszerek is tébblépcsés
megoldasok, melyek a vezetbk és a feldolgozas terlletén dolgozék mélyen gyodkerezé
gyakorlati tapasztalatain alapulnak. Miel6tt a koltsegcsokkentési projektet megkezdenénk, az
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alapszabalyokat le kell fektetnink, illetve meg kell allapodni ezekben a szabalyokban, hogy a
lanc minden szerepl6je (mind a termel6, mind a beszallitd) ugyanazt értsék aalattuk, a
felelésségeket, és a folyamathoz kapcsolodd elvarasokat is beleértve. A szabalyoknak
vilagosan tartalmazniuk kell a feladatokat, mint példaul azt, hogyan kell optimalizalni az
élelmiszerlanc egyes szerepl6inek feladatait, milyen eréforrasok a sziikségesek, stb.

Az energia, a viz, az alapanyagok és a csomagoldéanyagok veszteségei mellett a munkaerd
hatékony felhasznalasa és az id6 is Iényeges szempont. Mindemellett a legfébb prioritas az
élelmiszerbiztonsag és a mindség kell maradjon a veszteségek csokkentése kdzben.

A rendszer célja, hogy az élelmiszer feldolgozé vallalatok létez6 minéség menedzsment
rendszerének elveit alkalmazva meghatarozzak a problémakat és felallitsak a prioritasokat,
amelyek a fejlesztési tevékenységekhez szikségesek. A rendelkezésre allo, illetve a mért
adatok, megfigyelések eredményei alapjan képesek megallapitani a koltségcsdkkentés
szempontjabdl legfontosabb pontokat és meghatarozni a lehetséges megtakaritasokat és a
koltségcsokkentés lehetséges megoldasait. Ezek a tevékenységek szervezeti, valamint
technikai megoldasokat is tartalmaznak. Mindezek hatékonysaganak igazolasara
elemzéseket kell végezni, hogy bevezetésUk gazdasagi, szakmai és személyi oldalrdl is
gazdasagosak.

A menedzsment rendszer hosszu tavu mikddtetése folyamatos fejlédést eredményez,
hatassal van a termelési folyamatok javulasara és az eréforrasok hatékony felhasznalasara.

A menedzsment rendszer (SusFood) bevezetésének f6 1épései az alabbiak:

o Egy csapat (team) felallitasa

e A probléma leirasa és értékelése

e Folyamatabra szerkesztése (a gyartasi folyamat leirasa)

¢ A folyamatabra helyszini jovahagyasa

e Fenntarthatésag Elemzés

e A veszteség szempontjabadl kritikus pontok azonositasa / megvalosithatésagi elemzés
e A teljesitmény kritériumok és a kritikus hatarértékek felallitasa
o A felugyeleti rendszer kialakitasa

o Helyesbitd tevékenységek meghatarozasa

e Igazolasi eljaras — teljesitmény és élelmiszerbiztonsag

o Dokumentacio és nyilvantartas

A menedzsment rendszer felépitését, az egyes elemek egymasra hatasat az 1. Abra
mutatja.

Egy csapat (team) felallitasa

A team feladata a rendszer vallalati bevezetése, az emberek képzése, a dokumentacio és a
rendszer felllvizsgalata.

A csapatnak tagjainak rendelkeznie kell minden szukséges specidlis ismerettel és
szakértelemmel a termékek és termelésik korualményeit illetéen (gyartasi folyamat,
raktarozas és disztribucio).

A csapatnak kulénb6zd teruletekrdl szarmazo szakemberekbdl kell allnia:

o Akik szervesen kapcsoldédnak a termék technoldgiai folyamatahoz
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Akik megfelel6 ismeretekkel rendelkeznek a minéségmenedzsment technikak
terén

Akik megfelel6 tudatossaggal rendelkeznek a fenntarthato élelmiszertermeléshez
Egyéb személyek, akik szakértelemmel és ismerettel rendelkeznek a specialis
problémat illetéen.

Ahol sziikséges kllsé szakérté segitségét is igénybe vehetik, hogy tdmogassa a csapatot a
nehézségeik megoldasaban.

A probléma leirasa és értékelése

A Fenntarthatésag elemzés el6készitéséhez a teamnek el kell készitenie a probléma, illetve
a feladat leirasat

Terulet (termék/vonal/lzemrész, stb.), ahol a f6 probléma jelentkezik
A veszteség tipusa (alkalmazasi terllet)

A probléma azonositasa

Kivalasztas oka

Folyamat kezdeti / végpontja

Projekt tervezett ideje

és értékelését a kovetkezb kérdések megvalaszolasaval:

Médszeresen ellenérzi a vallalat a veszteségét?
NEM - gyors atvizsgalas
IGEN - Milyen technikakat alkalmaznak? Eredményes-e?
Mely tulajdonsagok, folyamat paraméterek lehetnek befolyassal a fogyasztasra?
Milyen dokumentumok szikségesek (folyamat abra, Uzemi helyiségek
alaprajza)?
Mely dokumentumok Iéteznek és megfeleléek-e?
Milyen tipusu adatok szikségesek?
Milyen tipusu adatok elérhetéek?
Milyen tipusu adatokat kell és lehet 6sszegydjteni?
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1. Abra

SusFood Eszkoztar felépitése

usFood rendszer

Egy csapat (team) felallitasa

A probléma leirasa és értékelése
Folyamatdbra szerkesztése (a gyartagl
folyamat leirasa)

A folyamatabra helyszini jovahagya
Fenntarthatésag Elemzés

A veszteség szempontjabdl  kritikus
pontok azonositasa / megvalésithatésagi
elemzés

A teljesitmény kritériumok és a kritikus
hatarértékek felallitasa

A felugyeleti rendszer kialakitasa
Helyesbitd tevékenységek
meghatarozasa
Igazolasi eljaras —
élelmiszerbiztonsag
Dokumentacio és nyilvantartas

telijesitmény és

ﬁ./e

-

nntarthatésag Elemzés
Az Gsszes hulladék, selejt,
veszteség és szikségtelen
koltség és az okaik felsorolasa
figyelembe véve a prioritasi
terlleteket

o Anyay

o Energia

o Viz

o Munkaerd

o Karbantartas

a hulladékok, selejtek és

~

/

Adatgyiijtés:
Minéség-ellenorzd kartya
Diagram és hisztogram
Ellen6rzé lapok

Statisztikai Folyamatszabdlyoza

veszteségek értekelése, becslése\

Megoldasok a
koltségcsokkentésre valamint a
selejtek és veszteségek
ellen6rzésére

an

. Adatelemzés:
Otletroham (brainstorming)

Ok —és okozati diagram
Pareto elemzés
Statisztikai elemzések
Halszalka diagram

J

3. Kiilonb6z6 technikak integralt
hasznalata:

-

~

Just-in-time
6 Sigma
SMED

stb.

16

8s9zd9y yepozewey
esenjeeny Bessojepny v




Folyamatabra szerkesztése

A folyamatabra funkcioja, hogy segitse a termelési folyamat atlathatésagat. Ez tartalmazza a
folyamat Osszes Iépését, sziikség esetén az egyes lépések soran, illetve kdzott eltelt varakozasi
id6ket is beleértve, az alapanyagok atvételétél a kiszallitasig, az elékészitésen, a feldolgozason,
a csomagolason és a raktarozason keresztil. A folyamatabra azonban a legtdbb esetben eltér a
technoldgiai folyamattdl, fliggéen a veszteségelemzés alkalmazasi teriletétél, illetve figyelembe
kell venni, milyen pontokon, helyeken keletkezhet veszteség.

A szikséges adatok tipusai, figgden az aktualis feladattol:

o az luzemi helyiségek és mas érintett terlletek alaprajza,

o a berendezések helyszinrajza és jellemzdi,

o a folyamat egyes lépéseinek sorrendje (a nyersanyagok, az dsszetevék és az
adalékanyagok hozzaadasat, valamint az egyes lépések soran, illetve kozott
eltelt varakozasi idéket is beleértve),

o a muveletek miszaki jellemzdi (kulonos tekintettel a veszteséget befolyasold
paraméterekre),

o atermékek, dolgozok utvonala,

o termék raktarozas és disztribucid

A folyamatabra helyszini jévahagyasa

Amikor a folyamatdbra elkészllt, a csapatnak a gyartas ideje alatt a helyszinen is at kell
tekintenie részben az abra valésagnak valé megfelelésének ellenérzése érdekében, részben
pedig azért, hogy a team tagok a helyszinen a gyakorlatban is atlassak a folyamatot és a
lehetséges veszteségeket. Minden észlelt eltérést modositani kell az eredeti folyamatabraban,
hogy pontossa tegyék azt.

1. Fenntarthatosag Elemzés

A Fenntarthatésag elemzés harom f6 1épésbél all:

a) Adatgy(jtés

z

b) Adatok elemzése

<

c) Problémak megoldasa

a) Adatgyujtés
A fenntarthatésag elemzés elsd lépése, természetesen a feladattdl fliggéen az adott

koltségesokkentési célhoz tartozd dsszes hulladék, selejt, veszteség és szukségtelen koltség,
valamint az okaik felsorolasa, amelyek valészinlsithetéek az egyes folyamatlépések soran.
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Az adatgylijtés az adatokon, megfigyeléseke alapulé potencidlis megtakaritasok
azonositasanak eltfeltétele. Az alabbiakat kell figyelembe venni:

o Az Osszegyljthet6 adatok tipusa

o Alapanyagok, termelt tételek, hibas termékek, stb. mennyiségei
o 1d6 (tervezett id6, 6sszeallitasi id6, szallitasi idd, stb.)

Energiafogyasztas (minden egyes berendezésre)

o Vizfogyasztas és szennyviz

o Sth.
o Hogyan gyUjthetéek az adatok

o Energiaméré
Vizméré
Szamlalas
Sulymérés
Idémér6
Vizualis medfigyelés

o Sth.
e Hogyan rogzithetéek az adatok

o Elektronikus adatgydjtés
Min&ség ellenérzési diagram
Ellenérzé Urlapok
Stb.

O O O O O o

O O O

b) Adatelemzés

Azért, hogy kideruljon, hol keletkeznek a hulladékok, selejtek és veszteségek, illetve melyiknek
van hatasa a magas koltségekre, értékelést kell végezni a hulladékrdél és a veszteségekrdl. llyen
elemzési technika példaul a Pareto elemzés, Ishikawa diagram és a hisztogram.

c) Kulénb6zb problémak megoldasai

A fenntarthatésag elemzés harmadik Iépése annak kideritése és leirasa, hogy a potencialis
megtakaritasokhoz mely intézkedések alkalmazhatoak. Ezek az intézkedések olyan akcidk és
tevékenységek, amelyek megakadalyozhatjak, csokkenthetik vagy megszintethetik a
hulladékot és a veszteségeket.

Néhany technika révid leirdsa a 4. és 5. Mellékletekben kerultek bemutatasra.

2. A veszteségek szempontjabol kritikus pontok azonositasa (Hot Spot) /
Megvalésithatésagi elemzés

A Hot Spotok olyan specialis pontok, folyamatok és Iépések az élelmiszergyartasban, ahol a
koltségmegtakaritasi tevékenység bevezetése indokolt. Ezeknek a pontoknak az azonositasat
egy dontési fa segiti (Lasd: 6. Melléklet).

A termelési koéltségek szikségesek lehetnek vagy sem. Kilénbséget kell tenni azok kdzott,
amelyek sziikségesek, és amelyek elkerllendék. A déntési fa hasznalhaté minden ponton, ahol
az elkerllend6 hulladékok és veszteségek valoszinisithetek.
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A valoszinliség elemzéssel meg kell allapitani, hogy melyik tevékenység nyereséges és melyik
nem. Ha a tevékenység bevezetési koltségei magasabbak, mint az elvart haszon, azaz a
bevezetés nem lesz nyereséges (pl.: a megtérulési id6 tul hosszu), a teamnek ki kell deritenie,
hogy a tevékenység hogyan madosithaté.

Ha a javitasra nincs lehet8ség, akkor ott nincs Hot Spot. Ezutan el kell késziteni az azonositott
Hot Spotok rangsorat, hogy meghatarozzak, melyek eredményezik a legtdbb koltség
megtakaritast és melyeknek van a legmagasabb prioritasa.

3. Teljesitménykritériumok felallitasa

A teljesitménykritérium egy egyedi paraméter, amit a vallalatnal |étez6 specialis eset szerint kell
meghatarozni. Ez a hatarérték minden esetben egyedileg meghatarozandé a vallalat, illetve a
gyartasi folyamat figgvényében.

A teljesitménykritériumok, illetve kritikus hatarértékek megallapitasanal minden esetben
figyelembe kell venni a fenntarthatd élelmiszertermelés mellett az élelmiszerbiztonsagra, illetve
a minéségre gyakorolt hatasat. Az értéknek, ha ez lehetséges mérhetének kell lennie, hogy az
elfogadhaté érték az ellenérzés soran egyértelmiien megallapithato legyen.

llyen teljesitménykritérium példaul a hulladék-, és a vizmennyiség, az energiafogyasztas, vagy
egy folyamat l1épés vagy szallitas id6tartama, stb.

4. A feluigyeld eljaras kialakitasa

A fellugyeleti rendszer mutatja meg, amikor a mikddés soran a veszteség magasabb az elvart
mértéknél, a rendszer kikerll a szabalyzas aldl. A feligyeld modszernek mutatnia kell, ha
példaul a hulladék vagy selejt mennyisége tul magas, a megallapitott teljesitménykritériumhoz
képest.

A monitoring rendszerekre példa a kulonbozd paraméterek mérése, mint a viz—, és
energiafogyasztas, a folyamatokhoz és szallitasi tevékenységekhez szikséges id6 vagy a
bemért anyagmennyiség, valamint a takaritds folyaman hasznalt viz hémérséklete, és igy
tovabb.

5. Helyesbité tevékenységek felallitasa

A csapatnak minden Hot Spotra elére meg kell terveznie a helyesbité tevékenységeket, hogy
tudjak kezelni, amikor az ellen6rzés a kritikus hatarértéktél vald eltérést jelez. A helyesbito
tevékenységek célja, hogy akkor tegyenek a veszteség ellen, miel6tt az tullépi a kritikus hatart
és az er6forrasok felhasznalasa elfogadhatatlan szintre emelkedik.

Néhany esetben a helyesbitd tevékenységek meghatarozasa nem lehetséges. Ezért fontos,
hogy legyenek hatékony, megel6z6 intézkedések, hogy a veszteség meértéke ne legyen tul
magas. Megel6zd tevékenység példaul az alkalmazottak képzése, az 5S mddszer alkalmazasa
vagy a karbantartasi tervek kialakitasa, valamint egyéb technikak és médszerek.
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6. A teljesitménynek és az élelmiszer biztonsagnak megfeleld hitelesitési eljaras

A hitelesitési eljaras egy olyan igazolo, ellenérzd tevékenység, amelyet annak érdekében kell
végezni, hogy megerdésitsék a rendszer hatékonysagat.

A felel6s teamnek meg kell hataroznia azokat az eljarasokat és modszereket, amelyeket annak
meghatarozasara hasznalnak, hogy a kialakitott rendszer megfelel6 mikoédését igazoljak a
teliesitménykritériumok az élelmiszer biztonsagi szempontokat is figyelembe véve. Az
élelmiszer biztonsag és min6éség mindig az elsé prioritas kell, hogy legyen! Példaul az nem
lehet cél, hogy a vizfogyasztas csokkenése higiéniai problémakat okozzon.

7. Dokumentacié és nyilvantartas

A hatékony és pontos nyilvantartas nélkulozhetetlen minden menedzsment rendszer szamara.
Ezért szlkséges az eljarasok dokumentalasa. llyen példaul a termékleiras, a fenntarthatésag
elemzés, a kritikus hatarértékek és a helyesbité tevékenységek dokumentalasa. Lényeges
szempont az Osszegyljtott adatok nyilvantartasa is, amely nélkulozhetetlen alapjat képezi a
rendszer folyamatos fenntartasanak ellenérzésére.

Tovabbi informaciok a koltségcsokkentési rendszer kialakitasahoz

A menedzsment rendszer fenti elemeit figyelembe véve, illetve alkalmazva a kilénb6zd
koltségcsokkentd modszerek élelmiszeriparban is alkalmazhato elemeit, a
menedzsmentrendszer gyakorlati Iépéseinek bevezetése egy élelmiszeripari vallalkozasnal az
alabbi 1épések alapjan torténik

1. Af6 cél meghatarozasa
2. ,Projekt team” létrehozasa (akar teriiletenként / célonként) — a megfelel6 (tapasztalt, a
megfeleld képességekkel bird) személyek bevonasa
o VezetGség
o Terllet tapasztalt képviseldje
e Dolgozok bevonasa
o Kils6 szakért6, ha szikséges
3. Ajelenlegi mikddés pontos megértése
o A folyamatabra meghatarozasa (folyamattérkép)
4. A f6 paraméterek azonositasa (szukséges input/output) Iépésenként
5. A probléma leirasa, a projekt céljanak mérhetévé tétele (lehetbség szerint
szamszerUsitve)
6. Jelen allapot paramétereinek meghatarozasa / mérése (pl.: hulladék, nyersanyag,
termék mennyisége, ttemidék, stb.)
7. A team képzése - a modszerek, célok, elérend6 ,mérfoldkovek”, felelésségek
megismertetése
8. A f6 mdédszerek meghatarozasa, amelyeket alkalmaznak
9. Meglévd mérési rendszerek azonositdsa / igazolasa
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10. Az adatgylijtés stratégiajanak meghatarozasa (ki, hol, mikor, hogyan, milyen
pontossaggal, hol dokumentalja, stb.)

11. Elemzés

12. A veszteséget okozo tényez6k azonositasa (kdzvetlenll a probléma okozdéi) — nem
hozzaadott értéket jelentd tevékenységek / 1épések

13. Megfelel6 statisztikai és mas modszerek a hibak, nem megfeleléségek szamolasahoz
(mennyiségi adatgyujtés, tipusonkénti kategorizalas)

14. Megoldas keresése

15.A mobdszer, technika vagy barmilyen megoldas azonositasa, amely csokkenti a
veszteséget. Az eredmények lathatova tétele
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4. fejezet: Példak, esettanulmanyok a koltségcsokkentd alkalmazasara az
élelmiszeriparban

Ebben a fejezetben néhany, vallalati kdrnyezetben megvalésitott kdltségecsdkkentd elgondolas
példaja kerul bemutatasra. A példakban szerepld vallalatok kilonbd6zé méretl élelmiszeripari
kis- és kdzépvallalkozasok Belgiumbdl, Magyarorszagrol és Németorszagbhdl. Az
esettanulmanyok megvaldsitasanak célia az volt, hogy a menedzsment rendszer
alkalmazhatdsagat teszteljik rovid tanulmanyokkal. Amennyiben ezek hatékony alkalmazast
mutattak, ugy részletesebb elemzés kovetkezett. Ezeket az 5. fejezet tartalmazza.

Gyombéres piskoétaféle (Gingerbread) gyartasa

A vallalat egy 70 6t foglalkoztatd, 10 millié eurds éves forgalommal rendelkez6é gyéombérkenyér-
gyarté cég. A rendszer bevezetése el6tt a vallalat mar alkalmazott néhany koltségcsdkkentd
eljarast a végtermék tobbletsulyabol adodo veszteségek csokkentése érdekében.

A fels6 vezetéssel tortént kezdeti megbeszélések, az Uzembejaras és a koltségelemzések
szamos hibat mutattak a termelési folyamatoknal. A csoport termékkoltség-, valamint
anyagmeérleg- és koltségtényezb elemzést végzett. A termékkoltség elemzése megmutatta,
hogy a nyersanyag és egyéb Osszetevdk koltségei a legjelentésebb koltségtényezék. A
koltségelemzés alapjan megallapitottdk, hogy a munkaerd-kdltség a csomagolasi részlegen a
legmagasabb. A részletes anyagmérleg-kdltség pedig ramutatott, hogy a termék tdbbletsulya és
az allati takarmanyozasra forditott selejt mértéke 5-10% koz6tt mozog.

A veszteségek el6zetes elemzését kdvetben a team 5 problémakort azonositott. Az elsé a
gyombérkenyér csomagok tobbletsulya; atlagban csaknem 10% a raadas csomagonként.
Probléma még, hogy az ujrafeldolgozashdl addédo veszteségek mértéke igen magas, a gépek
mikodési hatékonysaga alacsony, a termelés kdzel 2,5%-a selejtként Ujrafeldolgozasra kertl
allati takarmanynak és ez rengeteg plusz koltséget jelent, valamint a vallalat kommunikacios
gondokkal is kuzd.

A vallalat a problémaik meghatarozasara és a termelési folyamatok veszteségeinek
csokkentésére a lean technikak kozul tobbet alkalmaz. Az alkalmazott eszkdzok elsd
csoportjaban taladlhaté moddszerek: OEE, ciklusidd szamitas, anyagmérleg, termékkdltség-
elemzés, brainstorming, Ohno-kdér, halszalka diagram és a minéséggel kapcsolatosan felmertld
koltségek elemzése, melyeket a problémak azonositasara és értékelésére alkalmaztak.

A technikdk masodik csoportjat a vizudlis menedzsment, Kaizen, OEE (id6beli tervezés
képessége), termelékenység kdzpontu karbantartas (TPM) alkotta.

A problémas terlletek strukturalt modszerrel valé meghatarozasaval a csoport azonositott
néhany un. hot spot-ot a termelési folyamat soran. Példanak emlithetjuk a becsdlt,
Ujrafeldolgozasbdl szarmazé 31.680 eurds éves veszteséget.

Gyorsfagyasztott el6sutott hustermékek eléallitasa

A vallalkozas gyorsfagyasztott el6sutott konyhakész hustermékeket allit el6. 90 alkalmazott, két
gyartésoron évi 3500 tonna készterméket termel.
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A vallalkozas eddig még nem vezette be egyetlen koltségcsokkentési technika alkalmazasat
sem, illetve a veszteségforrasok felderitésére sem végeztek elézetes elemzéseket. Az altalanos
gyakorlat szerint a menedzsment megbeszélések alapjan, feljegyzések hasznalata nélkil hozott
dontéseket.

Problémanak bizonyult a hiitérendszerben alkalmazott nitrogén magas ara és az el6sitében
hasznalt napraforgdolaj nagy mennyiségebdl adédd koltség. Tovabba az alkalmazottak nem
megfeleléen dokumentalt munkaideje és tevékenysége, Iilletve a késztermékek
szallitmanyozasanak magas koltsége is problémakeént merdlt fel.

A problémak kikiszdbdlésére iranyuld fejlesztések a gyartasi és Uzleti folyamatok
szisztematikus, az egész értékesitési lancot végigkisérd, 1épésrél Iépésre torténd elemzésén
alapultak, figyelembe véve az egész értékteremt6 folyamat hatasat. A problémak elemzésére,
kezelésére a 7 veszteség elve és a 6 Sigma néhany eleme kerllt kivalasztasa.

A napraforgoolaj problémajaval kapcsolatban megallapitast nyert, hogy a két olajtartaly
csapjahoz barki hozzaférhet az udvaron belll, igy a kulltéri tartalyok koéré falat emeltek, és
videokameras megfigyelérendszert telepitettek az udvarra. A nagy mennyiségi olajfelhasznalas
masik oka a kulltéri tartalyokban elhelyezett szintjelz6k nem megfelel6 miikddése és azok
helytelen leolvasasa. Ennek kikliszébolésére a vallalat a kiltéri tartalyok szintjelz6it megfeleléen
beallitotta. Tovabbi lépésként tervezik szintjelz6k alkalmazasat a gyartoterlleten talalhato belsé
tartalyokban is, és a személyzet oktatasat a szintmérdék hasznalatarél és a leolvasott adatok
dokumentalasaral.

Masik felmerilé probléma volt a ténylegesen le nem dolgozott munkaidé nagy mértéke. A
dolgozok munkaidejének atvizsgaldsa utan kiderllt, hogy a hivatalos 8 6ra munka helyett a
ténylegesen ledolgozott munkaidé csak 7 éra 20 perc és 7 o6ra 40 perc koézdétt mozog.
Fejlesztésként minden dolgoz6 elektronikus belépb- és azonositd kartyat kapott, valamint
ellenérzd kamerarendszert telepitettek a gyartéteriletre, hogy minél tdbb informaciéval
rendelkezzenek a gyartasleallasokrél és Uzemszinetekrdl.

Kisméretii pékség

A vallalkozas egy csaladi tulajdonban Iévé, két telephelyen 25 alkalmazottal rendelkez6 pékség,
mely kézi készitésli termékeket kinal. A tulajdonossal folytatott megbeszélés és a pékség
bejarasa utan kidertlt, hogy a kilénb6z6 folyamatok nem tul dsszeszervezettek, valamint nem
latjak at a késztermékkel kapcsolatos koltségszamitasokat, és az energiafelhasznalas koltségét
— amely a vallalkozas egyik legmagasabb koltsége - sem ismerik pontosan.

Az egyik elsd javaslat az 5S technika bevezetése volt egy munkaallomason, a jol szervezett
munkahely elényének bemutatédsa érdekében. El6szor az elsdé két lépcs6é (sorrendben a
.valogatas” és ,rendben tartas”) kerllt bevezetésre, amit el6szor kissé kétkedve fogadtak a
dolgozok. Néhany nap mulva, kezdeti sikerként, az Uj dolgozék (tanuldk) a munkaeszkdzdket és
alapanyagokat kdnnyebben megtalaltak, és azokat a megfeleld helyre raktak vissza. Egy hét
utdn a munkaallomasért felelés személy tovabbi otletekkel allt el6 a megfeleld szervezettséggel
kapcsolatban. Ezek utan tovabbi er6feszitéseket tesznek a tovabbi harom ,S” 1épés
(szisztematikus takaritas, szabvanyositas, fenntartds és fegyelem) megvalositdsa érdekében,
€s a modszer tovabbi munkaallomasoknal torténd alkalmazasra.

23



Az energiafogyasztas mérésére energiamérdket hasznaltak a kulénb6zé gépeken. A mérések
soran kiderult, hogy a mosogatdégép stand-by uzemmodban is rengeteg energiat fogyaszt.
Eppen ezért most mar csak killén mosashoz kapcsoljak be és miikddtetik a mosogatdgépet,
ahelyett, hogy az egész nap be lenne kapcsolva.

A koltségszamitasokhoz a vallalkozas egy kdnnyen kezelhetd szoftvert kezdett hasznalni,
amely lehetdvé teszi a koltségek termékenkénti kiszamitasat. A vallalkozasnal tovabbi tervek
vannak a termelési terv optimalizalasara.

Ostyakat / pikétalapokat gyarté pékség

A 180 f6t foglalkoztatd pékség féleg ostyalapokat gyart; éves forgalmuk eléri a 27 millié eurdt. A
vezetéssel és a termelési vezetbvel folytatott megbeszélés soran szamos akadalyra/problémara
derdlt fény.

Mivel az ostyasit6 berendezés gazfltésli, a sutés alatt keletkez6 forr6 g6z
felhasznalatlanul/kihasznalatlanul tavozik a kéményen at, rengeteg vizet és energiat
elpazarolva. Masik gyengeségként emlithetjlk a vezetés valdés ismeretének hianyat a
berendezések hatékonysagarol; ugyan rengeteg 6sszegydjtétt adat all rendelkezésre, mégsem
elemzi az adatokat senki és igy fel sem hasznaljak azokat.

A vallalatnal elkezdték manualisan 6sszeirni a gépleallasok, rendszerhibak stb. idejét, hiszen ez
a jellemzé eljaras az OEE (teljes berendezés hatékonysag) bevezetéséhez. Ez a mddszer
rengeteg papirmunkat és igy kisebb dolgozdi elégedettséget eredményezett. Eppen ezért a
modszer alkalmazasat leallitottak, és elkezdték felhasznalni a rendelkezésre all6 adatokat,
valamint megalkottak a sajat kulcsfontossagu teljesitménymutatéjukat (KPI), ahol 100% az a
teljesitmény, amit a tényleges kimenetre vonatkozdéan (termék darabszam) teljesiteni
lehetséges. A KPl bevezetése el6tt az adatok darabszamot, karton- vagy akar
raklapmennyiséget is jelenthettek; most a mennyiségek minden dolgozénak egységesen a
darabszamot jeldlik, és a felel6sék (miszakvezetd, termelési vezetd és az Uzleti vezetdség) is
érzékelik a mutaté elényeit.

A teljesitménymutatokat hosszabb id6 utan atnézve, és a miszakvezetbkkel, termelési
vezetOkkel valamint az Uzleti vezet6séggel beszélve lehetséges volt néhany gyengeseg
azonositasa.

Természetes uton szaritott sonka gyartasa

A vdllalat egy 12 millié eurds éves forgalommal rendelkez6, természetes uton szaritott sonkat
el6allitd cég. A cég 45 alkalmazottjabol 29 dolgozik a termelésben. A nyers sonkabdl 10 hénap
vallalkozas eddig még nem vezetett be egyetlen koltségcsdkkentési technikat sem, illetve
adatgy(ijté rendszerek sem miikddnek.

Az elemzések megmutattak, hogy a munkaerd-koltség - kiildénésen a csomagolasi részlegen - a
f6 koltségtényezd, igy a menedzsment szerint ez fokozott figyelmet igényel.

A probléma okaiként a kOvetkez6ket azonositottak: a berendezések tényleges inditasi ideje
nem esik egybe a miiszakkezdéssel, a gépek mikodési hatékonysaga alacsony, az atallasi idok
tul hosszuak, és magas az atcsomagolasra kerulé termékek aranya. Emellett nem megfeleld a
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munkateriletek kialakitasa, és nem mikodik vallalaton bellli kommunikaciés rendszer, ami
hibakhoz és az alkalmazottak nem megfeleld kdzérzetéhez (stressz) illetve elégedetlenségéhez
vezet.

A problémak azonositasara és értékelésére alkalmazott lean technikak: OEE, Ohno-kér,
halszalka diagram és a mindséggel kapcsolatosan felmeruld koltségek elemzése.

Tovabbi, a problémak megoldasat segité technikak a vizualis menedzsment, 5S, OEE és a
termelékenység kdzpontu karbantartas (TPM).

A kulcsfontossagu alkalmazottak tulsagosan leterheltek, igy a napi kdtelezd tevékenység mellett
nem marad idejik a részletekre figyelni. Emellett a tul sok papirmunka szintén korlatozo
tényezob.

Husfeldolgozé

Ez a husfeldolgozé vallalat féként marhahusbdl, szarnyasokbol és sertéshusbdl allit el
termékeket, beleértve a kényelmi termékeket is. 80 alkalmazottal kézel 50 kulonbdzé terméket
allitanak el6. A vezet6séggel tortént egyeztetés soran a nagymeérték(i csomagoléanyag-
felhasznalas tlint a legfébb problémanak.

A cég széles termékpalettaval rendelkezik. Néhany éve Uj, 4 kiulonb6zé termékhez hasznalt
szeleteld és csomagold gépsort helyeztek mikddésbe; ezen a soron igen nagy mennyiségi
csomagoléanyag keril kidobasra — de senki sem tudja, pontosan mennyi. A
csomagoldéanyagbdl szarmazé selejt/hulladék nagy mennyisége az atallasokra, a termelés
inditasara és leallasokra, a nem megfeleléen zar6dé csomagolasokra vagy a gyengébb
min&ségil termékek kidobasabdl szarmazé Ures csomagokra vezethet vissza.

Elvileg a kovetkezd adatok 4&llnak rendelkezésre: beérkezett nyersanyag/alapanyag,
anyagveszteségek kg-ban, berendezés ciklusidék percben, aruba bocsathaté termékek
(csomagok szama) és a dolgozék szama; még sincs senki, aki elemezné ezeket az adatokat.
Ezen felll a vallalat két tovabbi adatot is rogzit: a teljes berendezés ciklusidét és a munkadrakat
(szuinetek nélkdl). A vallalat ezen adatok felhasznalasaval hatarozza meg a kulcsfontossagu
teljesitménymutatojat, vagyis az oranként és dolgozdéként csomagolt termékek mennyiségét kg-
ban, majd errél minden héten tajékoztatja a dolgozdkat.

Az eljaras egyik problémaja, hogy a teljesitménymutaté nagymértékben fliigg a dolgozok altali
adatrogzités pontossagatol. Jovbbeni tervként a veszteségek okait szeretnék azonositani.

Kisméretii konzervgyar (ketchup termelés)

A kevesebb, mint 20 alkalmazottat foglalkoztatd kisvallalkozas tartdsitoszer-mentes, hékezelt
termékeket gyart. Kdltségcsokkenté modszereket jelenleg nem alkalmaznak.

Kezdésként a vallalat a kéltségcsokkentési menedzsment modszert alapul véve egy listat allitott
Ossze a lehetséges veszteségek okairdl, problémakrél, és kivalasztottak néhany
koltségcsokkentd megoldasi lehetéséget. Ezek a lehetséges megoldasok a zsugorfoliazas
normalizasaval, valamint a talcas és talcanélkili késztermékek csomagolasra forditott
munkaerd-igény és munkaidd 6sszevetésével voltak kapcsolatosak. Tovabbi lehetéségek még
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a keverékek tétel-méretének optimalizalasa és a takaritas soran felhasznalt viz mennyiségének
csokkentése.

Az elsé probléma, amit megoldottak, a zsugorféliazas normalizalasa volt. A vallalat erre egy
olyan automata csomagolé-rendszert alkalmaz, amelyben 3 Kkilén paraméter is
allithato/szabalyozhat6 (a folia tekercselésének eréssége és a tekercselés szama a raklap also
illetve felsd részén). A kilénb6zd beallitasok csomagolas-stabilitasara gyakorolt hatasaval
kapcsolatban nem végeztek kisérleteket, bar valdszinlileg az alacsonyabb beallitasok is
biztositjak a megfeleld stabilitast. Néhany teszt alatt kiderllt, hogy a csomagolasok stabilitasa
akkor is elfogadhatd, ha minden paramétert az aktualis beadllitasnal 1 egységgel (skala) lejjebb
allitanak, bar ugy tlinik, az 1 egységnyi allitas nem okoz jelentés megtakaritast éves szinten.
Eppen ezért tovabbi tesztek sziikségesek arra vonatkozéan, hogy elég stabilak-e a raklap
csomagolasok 2 skalaegységnyi allitas esetén is.

A felhasznalt félia tdbmege alapjan és a folia araval is szamolva megallapithaté, hogy —
figyelembe véve a csomagolasok stabilitasat — lehetséges megoldas lehetne a beallitasok
alacsonyabb szintre valtoztatasa, de a vallalat kdltségeinek csdkkenése nem jelentés az
emlitett két esetben. Lehetéségek lehetnek még a koltségek csdkkentésére tovabbi mérések a
paraméterek varialasaval. Tovabbi fontos megallapitds még, hogy a vallalat, a vezetéség és az
alkalmazottak kdzremikddéseének mértéke jelentésen eltérd.

Hagyomanyos pékség gazfogyasztasanak csokkentése

A pékség négy gyartésorral rendelkezik, kenyér, zsemle, zsemlemorzsa és péksitemények
(hamburgerzsemlék, natur és toltott leveles tésztak stb.) gyartasara. A 100 fét foglalkoztatd
vallalat évi 4 millié eurds forgalommal rendelkezik. A cég eddig egyaltalan nem alkalmazott
semmilyen koltségcsokkentési technikat. Bar volt néhany elbzetes, a veszteségek forrasainak
elemzésére iranyuld teszt, azonban azok nem voltak megtervezettek, a dontések altaldban csak
a vezetdségi megbeszélések alapjan, feljegyzések hasznalata nélkul szilettek.

A cégnek kiemelked6en magas gazfogyasztasa van, igy keresni kell(ett) egy lehetéséget az ez
iranyu koltségek csokkentését szolgald lehetséges mddszerek elemzésére. A vallalkozas teljes
gazfogyasztasa kb. 350.000 eurd, amit tervek szerint 5%-kal, azaz éves szinten 15-18.000
eurdval csokkentenének.

Az esettanulmany eredménye ebben a pékségben az energiaveszteségek felismerése volt. A
probléma leklizdésére néhany otlet is szuletett, ugymint a flstgaz héjének felhasznalasa, a
stték hé szintjének megtartasa jobb hészigetelés altal, az épllet szigetelésének megdvasa a
kils6é hideg iddjarasi korulményektdl, forré viz elballitdsa a kibocsatott gaz felhasznalasaval,
vagy a hd fényképek rendszeres alkalmazasa a karbantartadshoz — kulénésen az elektromos
kapcsoldk és aramkoér-megszakitdk esetén.

A pékség miszaki vezet6ib6l allo teammel az energia veszteségek elemzéséhez megtortént
az Uzem szisztematikus feltérképezése. Elsé |épésként az energetikai veszteségek
helyzetfelmérése egy h6 kameraval rogzitett adatfelmérést jelentett. A kozel 100 hé-térképes
adatallomany oktatas keretében lett mutatva a gyar szakemberei és mas muiszaki-technologiai
szakértOk szamara. Az els6 meérési sorozat tehat igyekezett a gyar teljes egészére vonatkozo
megallapitdsokra jutni az lzem szakembereinek bevonasaval.

Néhany lényegesebb megallapitas a képek és héadatok elemzése alapjan:
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Zsemlesori kemence
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4/6/2011 6:20:37 AM
A zsemlesori kemence falan sérlt, vagy hianyzik a szigetelés.
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Kenyérsori kemence nem
megfeleld szigetelése
miatt, a csarnok flitésére
sok energia elmegy,
mikdzben az aru
minésége még téli
idészakban is  kisebb
uzemhémeérsékletet
kivanna meg.



-140.9 A kemencék
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természetesen nagy
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a technologia  kulonb6zé
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morzsaszaritas, a technoldgiai

viz elébmelegitése, vagy a
L213 kazanviz eldmelegitése.
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A ventillator négyzetes nyilasan befelé megy a levegd, de
hésugarzas azért jon ki.

A héfényképek és video-anyagok lattan adodott, hogy a fustgaz héhasznositasat érdemes
szamitasokkal is elemezni. Emiatt sor kerllt egy hétechnikai szakérté bevonasara a fiustgaz-
hasznositas lehetséges megoldasainak részletesebb elemzésére.

Az egyes vonalaknal az energia/gaz fogyasztas nincs kulon mérve, ami a gyartasnal és
termékvaltasoknal az optimalis Uzemmenet/gazdasagossag meghatarozasahoz szilkséges
lenne. A beépitett h6hasznositdé hdcseréld lzemeltetésérdl nincs mért /regisztralt informacio. A
kemencénél és a tetébn mért hékameras felvételek kiegészitve alapul szolgalhatnak a kazan és
hécseréld optimalis zemének beallitasahoz.

A vizsgalt / mért adatok alapjan szamitdsok torténtek kulonb6zé gépek és hbcserélk
beiktatasaval a kéményben eltavozd hémennyiség melegviz formajaban valé eltarolasara,
megdrzésére.

Utanaszamolva a hasznosithatdé h6mennyiségnek, égénként a 35 Nma3/h féldgazfogyas esetén
mintegy 150 Nm3/h, 210 °C hémérsékletl fustgazzal szamolhatunk. Amennyiben ezt a flstgazt
80 °C hdémérsékletli melegviz elballitasra hasznaljuk a rendelkezésre all6 hémennyiség kb.
4300 kcal/h. Ezzel a hével kb. 70 liter vizet tudunk éranként felmelegiteni 20 °C-rél 80 °C-ra. Két
€g6 fustgazainak hdé-hasznositdsaval lehetne elérni a szikséges 120 kg/h g6z tapvizének
elémelegitését 20 °C-rél 80 °C-ra.

A foldgaz fatéértéke 8100 kcal/m3. A hasznosithaté hé égénként megfelel 0,53 m3/h féldgaz
héenergiajanak. Ennek koltsége 0,53 x 140 Ft/m3 = 74 Ft/h. Napi 16 6ras Uzemidbvel szamolva
74 x 16 = 1184 Ft/nap égénként. Evi 5000 6ra lizemidével szamolva, égénként 370.000 Ft év
gazmegtakaritas érheté el. Amennyiben 5 éves megtérilést szamolunk akkor legfeljebb
1.850.000 Ft-os beruhazast bir el a projekt. Ez elég kicsi dsszegnek latszik, ebbdl kellene
kihozni a hécserél6t, a szabalyozast, a szerelést és belizemelést.

A technoldgiai lehetéség rendelkezésre all, a lehetséges beruhdzas megtérilése azonban a
vartnal lassabb, és fligg a felvazolt alternativak kivalasztasatol.
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5. fejezet: Gyakorlati bevezetés, eredmények és nehézségek
5.1 Ipari pilot projektek eredményei

5.1.1. Koltségcsokkentési feladat egy kozepes méretii magyar, hagyomanyos siitéipari
vallalatnal

Vallalat bemutatasa

o Dolgozéi létszam: 100

e Arbevétel: 1.2 milliard Ft

e Agazat: Sutéipar

o MUkodtetett mindségiranyitasi rendszerek: IFS Food 5., HACCP
o Vizsgalt terlilet / veszteség: Anyagveszteseg

Kiindulasi helyzet a vallalatnal

A vallalatot 1958-ban alapitottak. 1996-ban egy nagyobb beruhazas keretében alakult ki a
jelenlegi gyartasi elrendezés. 4 6 termeld vonalon gyartanak: kenyér, zsemle, morzsavonal és
finom pékaru (omlds, leveles, tojasos termékek). A vallalat eddig nem alkalmazott rendszerezett
koltségcsdkkentési modszert, néhany kisérlet, felmérés tortént a veszteségek elemzéséhez,
ezek azonban nem egy elére tervezett menetben folytak, altalaban vezet6i megbeszéléseken,
informalis modon kezelték, irott feljiegyzések nélkul.

A probléma leirdasa

A vallalat szakemberei azonositottak a koltségcsokkentési lehet6ségeket. Ezek kozul a liszt
felhasznalast valasztottak ki, miutan ennek felhasznalasa kiemelkedéen magas a termékekben.
A kontrolling adatai alapjan ezen a terlleten 5% veszteséget becsiltek, amely néhany szazalék
csokkenés elérése esetén is jelentés megtakaritast eredményezhet. A lisztfelhasznalas, mint
nyersanyag teljes koltsége évente korulbelul 120 millid Ft. Kiindulasként a vezet6ség 2-3%
anyagveszteség csokkenést tartott elérhetd célnak, ami 4-6 millié Ft éves megtakaritast
eredményezhetne.

A lehetséges veszteség csokkentés modellezésére a vallalat elsd |épésben a zsemlevonalat
valasztotta, ahol az adatok gy(ijtése a legegyszeriibbnek tiint. A lisztveszteség mas vonalaknal
még magasabb lehet (pl.: kenyérvonal), de ez a zsemlevonalon elvégzett elemzés alapjan
becsulhetd, és az eredményektdl tették fliggdvé a késdbbi elemzést a tébbi vonalon.

A probléma leirasanak legfontosabb kiinduld adatai a kbvetkezéek:

a, Terllet (termék/vonal/izemrész, stb.): Zsemle vonal

b, A veszteség tipusa (alkalmazasi terllet): Anyag

¢, A probléma azonositasa: Jelent6s becsllt liszt veszteség

d, Kivalasztas oka: Nagy mennyiségi felhasznalas nagyobb
megtakaritasi lehetdséget rejthet

e, Folyamat kezdeti / végpontja: Liszt beérkezés / termék kiszallitas

f, Projekt tervezett ideje: Kezdés: 2011 Jalius 1.

Befejezés: 2011 November 15.
A team Osszeallitasa

A veszteségcsokkentési projekt végrehajtasara dsszeallitott team kivalasztasakor a szempont
az volt, hogy minden Iényeges, a projekthez tartozé terllet képviselbje, és természetesen a
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felsé vezetés is rendelkezésre alljon. Ehhez kiilénb6zd terlletekrél vontak be szakembereket
(vezérigazgato, termelési vezetd, minéségulgyi vezetd, miiszakvezetd és a dolgozok).

Folyamatabra
A folyamat leirasahoz egy folyamatabrat vettek fel, amely mutatja a liszt “belépési” pontjait és
azokat a Iépéseket, ahol veszteség keletkezhet. Szintén azonositottak az adatgydijtés helyeit.
(lasd 1. abra).

1. Abra

Zsemle gydrtas folyamata — liszt veszteségek
felméréséhez

Liszt beérkezése o
tartalykousibdl m

Tarolas kiilso siloban

Belsd puffertartalyba

hizatas m
_l &

Kimérés dagasz'lnl:seszebe, Szordliszt levétel
dagasztas m * osztogép

’I(ls' I-r.eleszlu

“
¥

Termek beszamolasa m
rekeszbe =

BTN ——) BTN
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Az alkalmazott menedzsment technika révid leirasa

A projekt soran kidolgozott menedzsment rendszer (lasd 3.2 fejezet) alapjan azonositottak a
lehetséges veszteseég csdkkentési lehet6ségeket, amelyhez segitséget nyujtott az IMSFood
palyazatban dsszegylijtott, agazatra vonatkozo jellemzé veszteség gyljtemény.

A mobdszer a gyartas és az Uzleti folyamatok szisztematikus elemzésén alapul, ahol a
folyamatot |épésrél-lépeésre kell veszteség szempontjabdl elemezni, figyelembe véve az
értékteremté folyamatokat. Minden Iépést elemezni kell a lehetséges veszteségek,
szikségtelen koéltségek, illetve a nem hatékony folyamatok, valamint ezek eléfordulasuk okanak
szempontjabdl (lasd 7. Melléklet).

Az elemzés alapjan kivalasztasra keriltek a legfontosabb terlletek, ahol a lehetséges
intézkedések mérhetd koltségcsokkentést eredményezhetnek. (Az azonositott médszerek kozll
a 6 Sigma technikat valasztottak alapul.)

Ezek a modszerek és a menedzsment rendszer alkalmazasa soran eredményként jelentds
anyagveszteség csokkentési lehet8ségeket tartak fel ennél a pékségnél.

A projekt végrehajtasanak lépései

A menedzsment rendszer |épései a 6 Sigma alapelvei alapjan

1. Lépés A 6 projektcél meghatarozasa
2. Lépés Egy projekt team létrehozasa — a ,megfeleld” emberek kivalasztasa
3. Lépés A jelenlegi miikddés pontos megériése (a jelen allapot paramétereinek

meghatarozasa és mérése (pl. hulladék, nyersanyag, termék mennyisége,
utemidok, stb.)

4. Lépés A folyamatabra felvétele (folyamatleiras)
* A kulcsparaméterek azonositasa input/output
5. Lépés A projekt szamszer(isithetd eredményeinek meghatarozasa — Probléma leiras
+ Célok
» |d6tartam (kezdési és befejezési id6)
6. Lépés Oktatas, elfogadott egyszer(i célok, mérfoldkdvek, feladatok és felel6sségek
7. Lépés A megfelel6 mérési mddszerek, adatok azonositasa

* ameglévdé mérések azonositasa, megfeleléségének igazolasa
» adatgydjtési stratégia kidolgozasa (ki, hol, mikor, mennyi adatot gydijt,
mennyire pontosak legyenek az adatok, hogyan dokumentalja, stb.)
8. Lépés Elemzés
* A veszteségeket okozd tényezb6k azonositdsa (amelyek kézvetlenul a
problémat okozzak) — nem értékteremtd tevékenységek / 1épések
* Megfelel6 statisztikai és mas modszerek alkalmazasa a hibak, nem
megfeleléségek, mennyiségek ,szamolasara’’mérésére (mennyiség
meghatarozasa és tipusonkénti elemzése)
« A probléma okainak folyamatos elemzése (az Osszefliggések
figyelésével)
9. Lépés Fejlesztés
* a technikak, munkamddszerek, eljarasok azonositdsa, amelyek
csOkkenthetik, illetve megszintethetik a problémat
* az eredmények lathatova tétele

A fenti struktura, illetve a korabban leirt kezdeti Iépéseket kdvetben meghataroztak az
adatgydjtés lépéseit. Az adatgyUjtést 10 napon keresztul végezték. A vallalat ezen id6szak alatt
2 miszakban gyartott zsemlét a vonalon. A nyersanyagok bemérési mennyiségei, gépbeallitasi
paraméterek és a késztermék mennyiségi adatait gyUjtotték és dokumentaltak.
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Az 6sszegyljtott, mért adatokat az 1. Tablazat mutatja, amely egy kivalasztott miiszak adatait
tartalmazza. A 2. Tablazat mutatja a 10 nap soran meért, és az adatok alapjan szamitott
paramétereket.

A team elemezte az dsszegylijtott adatokat, és az egyik f6 megallapitas az volt, hogy az egyedi
terméksulyok beallitott adatai jelentés mértékben eltérnek az adatok alapjan szamitott valés
értékektdl, amelyek szamitasa az alabbi egyenlet alapjan tortént:

bemért nyersanyagok 6sszes sulya

" . . . —— = Szamitott terméksily (darab)
az sszes gyartott késztermék darabszama

A tészta feladasi sulyok a dolgozdk altal regisztralt adatok, amelyet egyszer mérnek a gép
bedllitasakor a miszak kezdetén. A szamitasokat szintén a dolgozok altal regisztralt adatok
alapjan végeztik. Miutan a szamitott tésztasulyok magasabbak a regisztralt beallitasi sulynal (a
sulybeli eltérések meghaladjak az 5g / darab (zsemle) mértéket) arra lehet kdvetkeztetni, hogy a
valos terméksulyok eltérnek a beallitottdl, amibél jelentds veszteség szarmazik. A vezetésnek
ezért pontosan meg kell allapitania az eltérés valodi okait.

1. Tablazat A zsemlevonal napi termelési adatai

5';5'_"5‘7 Liszt + Nig) cf8ald {stg {NG!&gottSyI! NII dGd |
altvyh (kg (kg) (kg) (kg) (@)

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 25 6 0.6 55 57

5 80 33.6 25 6 0.6 54 59

6 80 33.6 25 6 0.6 56 58

7 80 33.6 25 6 0.6 56 56

8 80 33.6 25 6 0.6 57 56

9 80 33.6 25 6 0.6 57 56

10 80 33.6 25 6 0.6 56 56

11 80 33.6 25 6 0.6 56 56

12 80 33.6 25 6 0.6 58 55

13 80 33.6 25 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 25 6 0.6 56

17 80 33.6 25 6 0.6 56

18 80 33.6 25 6 0.6 57
Teljes bemért anyagmennyi )

At | a ge rkmééskzstu
(el l endk zot

Beal hyert és&ttlay ( 9) 0.0665 al apj an) :
Megfelel 8 készter 25682 56.3333333
Selejt (db): 5252
maail SasSy o1. 30934
{ T+ YyMyesiiSiad gite om ROOY 0.071397
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Az adatok elemzése alapjan még egy lényeges kdvetkeztetést lehetett levonni. A felhasznalt viz
és liszt tekintetében az éjszakas és délel6ttos miszak eltéré aranyokkal dolgozott, illetve az
egyes napok kozt is eltéréseket tapasztaltak. Kiilénb6zd pékek akar 1 liter vizzel is kevesebbet
hasznaltak dagasztocsészénként (azonos lisztmennyiséghez, illetve azonos liszt
tételhez/minéséghez, ami egyértelmii veszteséget eredményez). A magasabb tésztafajlag
(kisebb nedvességtartalom) egy kézzel és a berendezésekkel is kdnnyebben feldolgozhato
tésztat eredményez, az anyag kihozatala azonban alacsonyabb. Ezt a veszteség okot is
azonositottak és egy egyszerisitett szamitas alapjan becsulték a normatol valoé eltérésbél
fakadd veszteséget.

A harmadik f6 oka - amelyet az anyagveszteség okaként azonositottak - a selejt termékek
magas aranya (atlag kb. 18%) a zsemle feldolgozasa soran. Ez ugyan valdszinilleg arra is
visszavezethetd, hogy a selejt termékek feldolgozhatok morzsa gyartaskor, igy a dolgozok nem
torekednek minden aron a selejtarany csokkentésére, azonban a morzsa alapanyaganak
(babajka) gyartasi koltségeinél jéval magasabbak a zsemle, illetve kenyér elballitasi koltségei,
kulénds tekintettel arra, hogy az utébbiak elballitasahoz sziikséges dolgozoi létszam magasabb
a morzsagyartas létszamszukségleténél. Amig a kdzvetlen morzsagyartas teljes létszamigénye
csak 3 f6 (a babajka el6allitasa automata gépsoron térténik), addig példaul a zsemlevonal,
illetve a morzsagyartas egyuttes létszamigénye 9 f6, amely komoly tobbletkiadast jelent a
bérkoltségeknél.

2. Tablazat 10 napos id6szak mért és gydjtott adatai
i ailt YN .

X maal g - | oStttN YNflyoa
Det NI . St et {1+ YN 3&t NI Eladott | Selejt {StSai |1s4ail Gy Gsadgitte| | Rs Rs |
isal|jidsal al Gsal d| GSN¥| GSNy SN (4,20 FT/db Y S NI 1]“,' y®'a{ (4,20 FT/db
(kg) /db (kg) | /db (kg) (db) (db) (db) Selejt % | alapanyag ktsg)| min/max St U $NB { alapanyag ktsg)

1| 2208.6| 0.0665| 0.0714| 30934| 25682 5252| 20.45% 22,058.40 Ff 55| 59 2278| 10,251.14 F
2| 494.8| 0.0655| 0.0701 7060 5930| 1130| 19.06%| 4,74600 Ft| 54| 56 494 2,075.63 Fi
3| 2217.5| 0.0665| 0.0695| 31923| 27093| 4830| 17.83% 20,286.00 F] 54| 60 1423| 5,976.03 Fi
4| 494.8| 0.0655| 0.0706 7004| 6143 861| 14.02% 3,616.20F 54| 57 550 2,310.83 F{
5| 2255.7| 0.0665| 0.0778| 28982| 25512| 3470| 13.60% 14,574.00 Ff 54| 57 4938| 20,740.86 F
6| 494.8| 0.0655| 0.0684| 7230| 5730| 1500| 26.18% 6,300.00F 54| 57 324 1,361.63 Fi
7| 2588.1| 0.0665| 0.0705] 36708| 32448| 4260| 13.13% 17,892.00 Ff 54| 58 2211 9,285.35 Fi
8| 494.8| 0.0645| 0.0692 7150| 6140| 1010| 16.45% 4,242.00F 55| 60 521 2,18953 Ft
9| 2341.9| 0.0665| 0.0721| 32470| 28250 4220| 14.94% 17,724.00 F] 53| 57 2747| 11,535.47 F
10| 1970.6| 0.0665| 0.0755| 26104| 22714| 3390| 14.92% 14,238.00 F] 54| 58 3529| 14,822.15F
11| 494.8| 0.0645| 0.0692 7150( 6140| 1010| 16.45% 4,242.00F 55| 60 521 2,189.53 Fi
12| 2588.1| 0.0665| 0.0705| 36708| 32448 4260| 13.13% 17,892.00 F] 54| 58 2211 9,285.35 F{
13| 618.5| 0.0655| 0.0734| 8430 7710 720| 9.34%| 3,024.00F 54| 58 1013| 4,253.54 Fi
14| 2221.8| 0.0665| 0.0754| 29470| 26095 3375| 12.93% 14,175.00 F] 54| 58 3941 16,550.21 F
15| 2215.8| 0.0665| 0.0725| 30581| 26161| 4420| 16.90% 18,564.00 F] 54| 58 2739 11,505.06 F
16| 494.8| 0.0645/ 0.0760 6510 5550 960| 17.30% 4,032.00F 54| 58 1161| 4,877.53 Fi
17| 2588.1| 0.0665| 0.0705| 36708| 32448 4260| 13.13% 17,892.00 F] 54| 58 2211 9,285.35 F{
18| 494.8| 0.0645| 0.0723 6840| 5940 900| 15.15% 3,780.00F 54| 57 831 3,491.53 F
19| 2280.9| 0.0665| 0.0790| 28881| 24881| 4000| 16.08% 16,800.00 F| 54| 57 5418 22,756.64 F
20| 492.4| 0.0645| 0.0719 6845 6330 515| 8.14%| 2,163.00 F 54| 57 789 3,314.26 Fi

A sel ej tt stéegrémé&ls i k 6 Id 228,241 Ft Kol ttiseéfys z 168,058 Ft
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Az esettanulmany eredményei

Az adatok elemzése alapjan tehat a veszteségek kuldnbdzé forrasokbdl szarmaztathatdk. A
zsemle tdbmege — a magyar szabalyozas alapjan - 52-56 gramm kozott kell legyen. Ahogy az
abran lathaté (lasd 2. Abra), a szamolt terméksuly (késztermék a siités utan) lényegesen
magasabb a szabalyozasban eldirt maximumnal is. Ez jelent6s veszteséget okoz, amely
egyszerli vezetbi szabdlyozassal is csokkenthetd. Minden szamitasnal a nyersanyag
kimérésének a dolgozok altal dokumentalt adatai, illetve a ,beszamolt” késztermék darabszam
volt alapként, megbizhat6 adatnak rogzitve. A veszteségek igy 3 f6 ok miatt keletkezhetnek:

o dolgozéi hiba az osztdégép beallitasakor

o aberendezés miiszaki problémaja a beallitott terméksulyokkal kapcsolatosan

(elallitédhat)
o tul magas tészta feladasi suly alkalmazasa az osztégépnél

A veszteség az alabbi modszer alapjan szamithato:
o Veszteség a magas feladasi sulyok miatt (osztégép):

- 10nap —168.058 Ft/ 10 nap
- 1év (320 nap) — 32*168.058 = 5.377.856 Ft
2. Abra: Témegek kézti kiilbnbségek a zsemlevonalnal - osztégép
termék / tészta tomeg (g)
90
80
70
e A i e W L, W e W
60 — e e <
569 e I e e e e e~ - .
52 = bedllitott ttmeg
50
— SZAMitott tészta tdmeg
40
szamitott termék tdmeg
slités utan
30 e e g e
= headllitott tdmeg sutés utan
(szamitott)
20
10
0 T T T T 1
0 5 10 15 20 25
miiszakok szama

Mindezeket az okokat elemezték, az eredmények megfelel6ségét igazoltak. Ezek alapjan a
kovetkezé helyesbitéseket kezdeményezte a team a fels6 vezetésnek:
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- az osztogép megel6z6 karbantartasara program készitése

- atészta feladasi sulyok nagyobb gyakorisaggal torténd
ellendrzése

- A dolgozok oktatasa a helyes beallitasra, a lehetséges
veszteségek okaira

- tovabbi elemzés a kenyérvonalra (sokkal nagyobb mennyiségi
termék)

A tovabbi lehetséges veszteségekre vonatkoz6 szamitasok:
o A selgjtb6l szarmazo veszteségek:

- 10nap — 228.241 Ft(ld. 2. Tablazat)

- 1 év—7.303.712 Ft / zsemle vonal
Bar (ahogy korabban emlitettiik) a vallalat minden ugynevezett ,selejtet” fel tud dolgozni egy
masik termékbe, az igy gyartott termék (mint a morzsa félkész terméke) nagyobb
létszamigényl. Ez 6 f6 bérkoltségét jelenti, amely az atlagos selejtarannyal szamolva tobb, mint
3 millid Ft tobbletkdltséget jelenthet egy év alatt. A selejtek tipusait célszerl tovabbi
elemzésekkel vizsgalni.

o A magas tésztafajlagbdl (kevesebb viz hozzaadasa) szarmazo veszteség:

- a 10 napos adatgydjtési idészakban a viz mennyisége — ahol alacsonyabb volt a
recepturaban eldirtnal — az dsszegylijtott adatok alapjan tébb mint 300.000 Ft
éves tobbletkoltséget jelenthet csak ennél a vonalnal. Figyelembe véve azt, hogy
tébb terméknél (pl.: kenyerek) sokkal nagyobb az éves termelt mennyiség ennek
a kiadasi tobbletnek a kezelése is viszonylag nagy megtakaritast jelenthet.

A projekt soran néhany tovabbi lehetséges lisztveszteséget azonositottak, amelyek azonban a
mérések alapjan elhanyagolhaténak tlintek az eddig targyalt anyagveszteségek mellett. Ezek a
kovetkez6k:

- magasabb sulési veszteség

- az anyagok kimérésének pontatlan elvégzése

- késztermék beszamolasanak pontatlansaga

- nem allando lisztmindség (vizfelvétel)

- 8z0ro liszt

- lehulld / szall6 liszt (takaritasi veszteséq)

Felmeriil6 problémak

e A mérés nehézkes lehet:
- a megtakaritas varhaté mértékének pontos ismerete nélkil nehezen biztosithatd a
vezetdk teljes elkotelezettsege
- adolgozok alacsony motivaltsaga — kulonb6z6 szinteken kulonb6z6 hozzaallas
Roévid rendelkezésre all6 id6 — projekt korlat
A dolgozdék nehezen raveheték a munkajukon fellli mérési feladatokra
Beruhazasi koltségek a kérdéses megtérulési idé mellett
A termék tdmegével kapcsolatos problémak megoldasainak dsszefoglalasa:
- magasabb automatizaltsag
- dolgozdk képzése
- adolgozok motivaltsaganak fokozasa
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- vizualis eszkdzok alkalmazasa (pl.: a dolgozék tevékenységének nagyobb
ellenérzése, az eredmeények megjelenitése a termelési tertleten)

Mindezek mellett a vallalat egy vilagos képet kapott a menedzsment mddszer alkalmazasaral,
esetleges mas terlletén térténé alkalmazasrol.

Kovetkeztetések

o Célszerli barmilyen koltségmegtakaritasi projekt esetén elészdr egy kdnnyebben atlathatéd
folyamatot kivalasztani, csak a megfelel6 sikerélmény utan belevagni az 6sszetettebb
feladatokba.

e Perioritasi problémak megel6zésére célszerli a dontéshozékat a korai fazisba is belevonni.

e Urlapok alkalmazasa a veszteségek elemzéséhez segithet a céliranyos probléma
feltarasban, hogy ne maradhasson ki lényeges szempont. Emellett a rendszert érthetébbé
teszi, és a késbbbiekre vonatkozoéan is kdvethetébbek a kévetkeztetések.

o Egyértelm( célokat célszerli meghatarozni, és az emberi eréforras és beruhazasi igényeket
elére felmérni, hogy ,féluton” ne meriljon fel elére nem latott olyan akadaly, ami az addigi
munkat feleslegessé teszi.

e Az azonositott koltségcsokkentési technikakat rugalmasan kell alkalmazni.

o Alegjelentésebb terlletek azonositasa a megtakaritas szempontjabdl nehéz lehet:

- tapasztalatot és szakmai tudast igényel
- amérési modszer megtaladlasa néha nem egyszer
- nehéz megtalalni az optimalis megoldast a hatékony beavatkozasra
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5.1.2. Kiilonb6z6 veszteségek egy specialis sutdipari termék gyartasanal Belgiumban

Vallalat bemutatdsa
+ Termék: ,Gyombérkenyér”
» Foglalkoztatottak szama: 70
* Mindségbiztositasi rendszerek: HACCP, IFS §

Kiindulasi helyzet a vallalatnal
A fels6 vezetéssel folytatott elsé megbeszélések, a koltségelemzések, illetve az Gzembejaras

alapjan megallapithaté volt, hogy szamos akadallyal kiizd a vallalat a termelési folyamataikban.
A projekt soran termék koltségelemzéseket, anyag-mérleg elemzéseket, és koltség faktor
elemzést is végeztek.

A termék koltségelemzések alapjan megallapitottak, hogy a nyersanyagok és a termék egyéb
OsszetevBinek koltségei adjak a legjelentésebb koltségtényezéket a termelés soran. A
koltségelemzések ramutattak, hogy a munkaerdkodltségek a csomagolasi terlleten a
legmagasabbak. A részletes anyagmérleg elemzés alapjan a termékek tulsulya és a
takarmanyozasra értékesitett selejt mértéke 5-10% kozé tehetd.

A véllalat néhany koltségcsdkkentési modszert jelenleg is alkalmaz a termék tulsulyabdl adédo
veszteségek csOkkentésére.

A problémak leirdsa
Az elbzetes megbeszélések és elemzések alapjan a team a koOvetkez6 problémakat
azonositotta:

Termék tulsulyabdl szarmazo veszteségek
Atdolgozasokbdl/tjrafeldolgozasbdl szarmazé veszteségek
Kommunikacié hianya

Uresjéaratok

PwnNPE

Az alkalmazott menedzsment technika révid leirasa
A vallalat a termelési folyamataiban veszteségeinek csokkentésére a lean technikak koézul kettdt

alkalmaz.

Az alkalmazott eszk6zdk elsé csoportjaban talalhaté moédszerek: OEE (Id. 5. melléklet),
ciklusidé szamitas, anyag-mérleg, termék koltségelemzés, brainstorming, Ohno kor, ishikawa /
halszalka diagram alkalmazasa és a min8séggel kapcsolatosan felmerilé koéltségek elemzése,
melyeket a problémak azonositasara és értékelésére alkalmaztak.

A technikak masodik csoportjat a vizualis menedzsment, Kaizen, OEE (id6beli tervezés
képessége), termelékenység kozpontu karbantartas (TPM) alkotja. Az alabbiakban a
modszerek részletei talalhatok, illetve az hogyan alkalmazta azokat a team.

A projekt végrehajtasanak lépései
1. Lépés Csapat kialakitasa
¢ Minden fontos részlegrél
2. Lépés A problémak bemutatasa és értékelése
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3.Lépés

4.Lépés

5.Lépés

6.Lépés

A megbeszélés eredményeképpen a team a csomagolasi részlegre koncentralt
Az Uzem bejarasa (folyamatabra alapjan)

Az eszkbzoket a folyamatok azonositasara és értékelésére alkalmaztak.

OEE, ciklusid6é szamitas, anyag-mérleg, termék koéltség elemzés, brainstorming,
Ohno kor, halszalka diagram és a minéséggel kapcsolatosan felmerilé koltségek
elemzése

Fenntarthatosagi elemzés

A fenntarthatésag elemzésére az alabbi eszk6zok alkalmasak:

¢ Ishikawa/halszalka diagram, prioritas matrix, dontési fa (HS) elemzés

A kritikus pontok (hot spots) azonositasa és a prioritasok meghatarozasa

A kritikus pontok elemzése és a prioritasi matrix hasznalata altal a kdvetkezé
prioritdsokat hataroztak meg:

+ Atermékek tulsulyabdl szarmazdé veszteségek csokkentése

* Az atdolgozasi munkak szamanak csokkentése

* Megfelel6 kommunikacié

* Az Uresjaratok szamanak csokkentése

A teljesitendé kritériumok és a kritikus hatarértékek meghatarozasa

* Vizuélis menedzsment ellenérzése a vezeték altal valdésul meg

* Az Uzemzavarok szamanak csokkentése 25%-kal

* Az atdolgozasi munkak szamanak csokkentése 2%-kal

* A tulsulybol adodo veszteségek csokkentése 5%-kal

7 és 8. Lépés

Az esettanulmany eredményei

A fellgyeld rendszer és a helyesbit6 tevékenységek meghatarozasa
Az alabbi technikak alkalmazasa valdsult meg a problémak kiklszobdlésére:

o A termék tulsulyanak és az atdolgozasok szamanak csokkentésére a Kaizen
technika alkalmazasa

e Vizualis menedzsment
e A termelési folyamattervezés az itemidd alapjan valdsult meg
e A TPM alapjainak alkalmazasa

1. Atermék tulsdlya (termék tetejének
domborusaga miatt)
Halszalka diagram alapjan:

Elétte:

Termelés/hénap: 12,000kg
A termék tulsulya: 10%
Koltség: 1kg=1.87 €

kisérletek fornazogorgékkel
A fels6 domborulat levagasa




A varhaté veszteség: 1200%1.87*12 = € 26928 / év
Utana:

Tulsuly: 5%

Koltség: 1kg=1.87 €

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

2. Az atdolgozasi / ujrafeldolgozasi munkék

Az atdolgozasok, illetve ujrafeldolgozasok csokkentésének, illetve kikiszobolésének elsé
lépése az atdolgozasok okainak meghatarozasa. A masodik 1épés az adatgyljtés és az
elemzések elvégzése a legjelentésebb veszteségforrashoz kapcsoldéddan. A tovabbi Iépések az
atdolgozasi folyamatok vizualis technikak altali

iranyitasat foglalja magaba. — I

3. Uzemzavarok/leallasok csokkentése

A team megallapitotta az Uzemzavarok _

el6fordulasanak lehetséges okait, mely soran a T —
halszalka diagramot alkalmaztak. A — '"“ﬂfi ,.
legfontosabb  okokat a termel6 terlletre O e At

kihelyezett tablan tették Ilathatéva. (lasd a
képen). A gépkezelbk felelésségévé tették az
alapvetd gépbeallitasi, karbantarasi feladatokat. |
A gépkezelbnek egy ellen6rzé lista alapjan . ps
minden nap ellendriznie kell a gépek mikodését,
és alairasaval igazolnia kell a feladat végrehajtasat. Minden az adott berendezést kezeld
dolgozo6 oktatast kapott a karbantartasi vezet6tdl.

Hal szal ka di agr

Vizuélis'tébléz

TPM(gépkezel 6k o

Elényok: A megtakaritott id6bdl addédd pénzigyi elénydk mellett szamos kdzvetett elbény is
jelentkezett, mint példaul az, hogy a gépkezelbk felel6sség érzete megndvekedett a
munkahelylk, illetve a berendezések mikdodtetésével kapcsolatosan.

4. \Vizualis kommunikacio

A team azonositotta a kulcs teljesitmény
kritériumokat, és tervet készitett ezek
kiszamitasara, és meghatarozta annak folyamatat,
hogy hogyan teheték az eredmények lathatéva a
feldolgozo Gzemben.




Az alabbi képeken néhany mérhetd indikator lathato a termeld tertileten megjelenitve.

ORI EEL

i
I
[

Elényok
o A termelési folyamat felligyelete segiti a termékek pontosabb arképzését
o A tabldkon megjelenitett eredmények segitik a vezet6séget a teljesitmény
ellenérzésében
A gépkezelbk felelésségtudatanak novelése, illetve a kommunikacié javitasa a dolgozok és a
vezetés kozt

Felmertiilé problémak
1. A termékek tulsulyabdl addédéd probléma jelenleg is fennall, mivel szamos ellenérzétt valtozo,

mint példaul a hémérséklet, a nyersanyagok, a raktarozasi idd, ellenérzése bonyolult, nem
kivitelezhet6 tokéletesen. Ezek az igények el6zetes megallapitasok alapjan a hat szigma
technika segitségével oldhatdék meg, a termékek tulsulyanak csékkentése érdekében.

2. A fébb akadalyokat az atdolgozasok szamanak csdkkentése szempontjabdl az jelentette,
hogy a gépkezel6k hogyan kezelik a terméket. A gépkezel6k dontése nagyon szubjektiv és
fugg a dolgozdk személyétél is.

3. Az Uzemzavarok csokkentésével kapcsolatosa a legnagyobb akadalyt a gépek kora
jelentette. A gépek azonnali lecserélése szikséges.

4. A vizudlis kommunikacié sikeres kezdeményezésnek bizonyult. Az adatok napra készen
tartasa és a vizualis tablan val6é folyamatos megjelenitése azonban nehezen megoldhaté
feladatnak tlint a dolgozok sokréti feladatai miatt.

Kovetkeztetések
1. A menedzsment rendszer és a modszerek eszkdztara hasznosnak bizonyult a problémak és

megoldasok azonositdsa szempontjabdl
2. A siker kulcsa a gyenge lancszemek azonositasa és az eredmények gyors tovabbitasa, az
alkalmazottak motivacidja és a menedzsment érdekében.
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5.1.3. Energia veszteség csokkentés egy kézepes méretii hiitdipari vallalatnal

Vallalat bemutatdsa

o Dolgozéi létszam: kb. 200 feldolgozé szezontdl fliggden

o Arbevétel: 3 milliard Ft

e Agazat: Hatipar

o Mikodtetett mindségiranyitasi rendszerek: HACCP, ISO 9001:2000, BRC 5

Kiindulasi helyzet a vallalatnal

A vallalat gyorsfagyasztott zoldségfélék, gyumodlcsok és tésztas termékek elballitasaval
foglalkozik. A hiitéhaz kdzel 30 éve mikodik. Kilén igény esetén a vallalat megbizéi szamara
bértarolasi és bérfeldolgozasi szolgaltatast is biztosit. A vallalat sok kilonalld intézkedést tesz
koltségei csdkkentésére, de az intézkedések egységes rendszerbe torténd rendezése nelkil.
Szamos teruleten kontrolling részleglk adatokkal rendelkezik.

A probléma leirasa

A potencialis veszteségeik csdkkentése érdekében a vallalat felsé vezetése elhatarozta, hogy a
pilot projekt soran egy folyamatos zoéldségfeldolgozé vonal, nevezetesen a gyorsfagyasztott
morzsolt kukorica koltségcsdkkentési lehetéségeit vizsgalja.

A termék biztonsagossagat és minéségét meghatarozé egyik legfontosabb paraméter a -18°C-
ra torténd gyors fagyasztas és ezen hémérsékleten valé tarolas.

A kérdéses folyamatos zoéldségfeldolgozd vonal(ak) jellemzéje, hogy viszonylag nagy a
kapacitasuk, de a feldolgoz6é vonalhoz kapcsolodd lehetséges veszteségforrasokat a vallalat
meég soha nem elemezte szisztematikusan. Az ilyen technologiaval végzett termék el6allitas
hagyomanyosan nagy energiaigényl, s a folyamatos zdldség feldolgozas természetébdl
adédéan az egyik legnagyobb  veszteségforrd&s magaval a  feldolgozévonal
energiafelhasznalasaval kapcsolatos. Mas folyamatos zdldségfeldolgozé technolégiakkal (pl. a

gyorsfagyasztott zoldbab elSallitdsanak technoldgiajaval) torténé d6sszehasonlitdsban a
gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica gyartasnak kisebb a vizigénye.

A munka soran értékelésre kerultek mind a felhasznalt energianak mind a felhasznalt viznek a
lehetséges veszteségforrasai. A viz-veszteség forrasok feltarasara egy rovid esettanulmanyban,
mig fontossaga és a vélhetéen nagyobb veszteségek miatt az energiaveszteségek feltarasara
az itt bemutatott a ,pilot projekt’-ben kerlt sor.

Idétartam / projekt célkitiizések

A viszonylag révid (néhany hetes) feldolgozé szezon miatt el6zetesen nem Kerdlt
meghatarozasra az elérni kivant koltségcsokkentés szintje. Az mar a munka megkezdésekor
valdszindsitheté volt, hogy a veszteségelemzés eredményeként ebben a szezonban csupan
néhany viszonylag gyorsan végrehajthato Iépésre kerulhet sor.

A projekt kezdete (felkészllés, kezd6 megbeszélés): 2011 junius 25.

A projekt befejezése: 2011 oktdber 15.

A munkacsoport 6sszeallitasa

A munkacsoport dsszeallitasaban alapvet6 fontossaga volt a csoport altal képviselt ismeretek /
terlletek sokrétliségének illetve a “managament” elvi megkdzelitésnek. A megfeleld
munkacsoport 6sszeallitasakor a tagok kulénb6zé terlletekrdl (vezérigazgatdi asszisztens,
gyartasvezetd, kontroller, miszaki vezetd) kerlltek kivalasztasra.
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Gyartasi folyamat

A veszteségelemzés kezdbpontja a nyersanyag beérkezése (a 20 tonnas szallitmanyok
bunkerbe torténé beboritasa), mig befejezé pontja a tdbb mazsanyi terméket befogado ,big-
bag” zsakba térténé betoltés volt.

Az alkalmazott médszertan

A koltségek csokkentése érdekében tobb menedzsment technika megfeleld elemei keriltek
alkalmazasra (6 Sigma, Brainstorming, process mapping - energiaveszteség elemzés, ESS),
amellyel a munkacsoport szisztematikusan, a feldolgozasi folyamatban |épésrél épésre haladva
tarta fel és elemezte az energia-veszteség lehetséges forrasait. A veszteség szempontjabol
kritikus pontok a munkacsoport megbeszéléseken illetve a folyamatban lévé feldolgozas
helyszini bejarasai soran kerultek meghatarozasra. A veszteségek valddi okainak feltarasahoz
illetve a gyakorlatban alkalmazhatd koltségcsokkentési mddszerek megtalalasahoz azonban
elengedhetetlendl fontos volt a vonal mellé beosztott dolgozokkal térténd elbeszélgetés és
véleményuk megismerése.

A szezondlis feldolgozas jellegzetességeinek megismerése

A helyzetet alapvetéen az hatarozta meg, hogy a vallalatnal korabban nem végeztek részletes
és pontos méréseket / veszteség elemzéseket az egyes vonalakkal illetve az egyes
kulcsberendezésekkel kapcsolatosan, s nem rendelkeznek az energia felhasznalast tébb
ponton is mérd érzékelbk kiépitett halézataval. A feldolgozd vonalak (igy a gyorsfagyasztott
morzsolt csemegekukorica vonal) energia fogyasztasat az Uzem altal az adott idészakban az
Osszes gyartasi tevékenységéhez felhasznalt energia archivalt éves adatsoraibdl
visszamenoblegesen lehetett megbecstlni. Ebben a vallalatnal hosszu ideje meghonositott és jol
mikodé kontrolling-nak meghatarozé szerep jutott (a kontrolling rendszere a vallalati vezetés
tapasztalata alapjan realis értékeket szolgaltat, helyesen képes leosztani a legfontosabb koltség
fajtakat az egyes konkrét termékekre).

A lehetséges energiaveszteség forrasok adat-elemzése

A csoport megbeszélések soran egyértelimlivé valt, hogy a gyorsfagyasztott morzsolt
csemegekukorica el6allitds energia-veszteség csokkentésének egyik legfontosabb, ha nem a
meghatarozé tényezbje a folyamatos feldolgozd vonal kapacitasanak a lehet6 legmagasabb
szintl kihasznaltsaga. A kapacitas kihasznaltsag vizsgalatakor a csoport csupan az
ugynevezett belsd tényezbkre Osszpontositott, s nem foglalkozott a termeltetési
tevékenységgel, amelynek f6 feladata a termeléshez szikséges névényi nyersanyagokkal valo
folyamatos és optimalis ellatottsag biztositasa.

A csoportmegbeszélések soran egyértelmiivé valt, hogy az energiaveszteségeket dontéen a
kapacitas kihasznaltsag ingadozasa okozza. A gyorsfagyasztott terméket eléallitdé folyamatos
feldolgoz6 vonalak egyik jellemzé tulajdonsaga, hogy nagy a tehetetlenségik. A vonalak
gyakori ledllitdsa / Ujrainditasa rovid szakaszokra térdeli a folyamatos feldolgozas periddusait,
amely miatt a vonal (a miikddtetett nagy energiaigényl berendezései, s legféképpen a lehitott
folyamatos fagyaszté alagut) elektromos energia fogyasztasa (gépek és fagyaszté alagut
mikodtetése, hitdviz biztositasa, stb.) és gazfelhasznalasa (gbzfejlesztés az elé6fézéshez
szilkséges forréd viz elballitashoz) messze elmarad az elérheté optimumtdl, s ez
termékegységre vetitve jelentés veszteségekhez vezet.

Az elektromos aram és gazfelhasznalas szezondlis adatainak kontrolling altali részletes és
visszamenlleges vizsgalatara a csoport a 2008-as feldolgozé szezon archivalt adatait
valasztotta, mivel a vallalati szakemberek szerint ez egy olyan szezon volt, amikor a
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feldolgozast nem zavartdk extrém id6jarasi kérlilmények, s a teljesitményre féleg belsd
tényezdk voltak hatassal.

Az archivalt adatsorokbol a kontrolling a gyorsfagyasztott csdves csemegekukorica vonal
kilénb6z6 hosszusagu folyamatos miikddése (0-4 6ra, 6-8 ora, illetve 8 6ra) szerinti bontasban
termékegységre vetitett elektromos energia felhasznalast (kW éra / kg termék) és gaz
felhasznalast (m® / kg termék) szamolt. Az adatok olyan skalan keriiltek abréazolasra (lasd 1.
abrat) ahol a 100% a telies 2008-as szezon gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica
eléallitasanak atlagos elektromos energia és atlagos gazfelhasznalasa volt.

Az 1. abran lathatd, hogy minél rovidebb a vonal folyamatos miikddési ideje, annal magasabbak
a feldolgozovonal energia koltségei (pl. ha a gyartas csak 4 o6ra idétartamd, a vonal
energiafogyasztasa nagyon magas, a teljes szezonéhoz képest az elektromos energia
fogyasztas 155%-ra, a gazfogyasztas pedig 180%-ra névekedhet).

1. abra: A folyamatos termelés hosszanak hatasa a feldolgoz6 vonal elektromos aram és
gazfogyasztasara (100% - a 2008-as szezon atlagos fogyasztasa)
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tizemidejii vonalak

Az archivalt adatsorok részletes elemzése feltarta, hogy a gyorsfagyasztott morzsolt
csemegekukorica el6allitas energia koltsége a teljes koltségeknek 15%-at teszi ki. A részletes
elemzés arra is ramutatott, hogy a révid idétartamu gyartas viszonylag alacsony el6fordulasi
gyakorisaga (lasd 2. abrat) ellenére jelent6s tartalékok vannak a kapacitas kihasznaltsag
novelésében, s ezen keresztul a termék el6allitas veszteségeinek csokkentésében.

A folyamatos feldolgoz6 vonal magas névleges kapacitasa miatt az energiafelhasznalas
csokkentésében tehat alapvetd fontossaga van a kapacitas kihasznaltsag novelésének.

Az elemzés soran az is egyértelmlvé valt, hogy az energia veszteségek nem csupan a
feldolgozd vonal révidebb ideji folyamatos Gzemelése miatt keletkeznek, hanem a veszteségek
novekedésének tovabbi jelentbs kivaltd tényezdje az egyenetlen és ingadozd tdmegaramu
terhelés melletti mikodtetés.
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Ennek lehetséges okait vizsgalva egyértelm(ivé valt, hogy a veszteségek csdkkentésében
meghatarozo szerepe van a feldolgozé vonal 1. szakaszanak (a nyersanyagot befogadé kihordd
bunkertél a morzsoloig bezardlag). A veszteségek szempontjabdl meghatarozénak szamitéd
pontok tébbsége tehat a vonal kezdeti szakaszan talalhaté.

2. abra: a klilbnb6z6 hossziusagu folyamatos gyartas el6fordulasanak gyakorisaga a
gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica feldolgozas 2008-as szezonjaban
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= 10 : —

2 0

m T T T 1
0-4 4-6 6-8 8 és
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Vonal folyamatos miikodésének ideje (6ra)

Az energia veszteségek tovabbi jelentés forrasa a folyamatos fagyasztdé berendezés nem
megfeleld mikdodtetése lehet. A géphaz ugyanis alacsony terhelés mellett is altalaban olyan
elszivasi hémérsékleten (a fagyasztéba belépd termék viszonylag alacsony tomegaramatol
fuggetlenll) mikodteti a rendszert, mint amely a magas terhelésekhez szikséges. Az archivalt
adatsorok elemzése ramutatott, hogy alacsonyabb terhelések esetén az elszivasi
hémérsékletnek az optimalis iranyba tortén6 megvaltoztatasa (kevésbé mély elszivasi
hémérséklet alkalmazasa) csokkenti a fagyasztd energia felvételét: pl. 5°C-al magasabb
(kevésbé mély) elszivasi hdmérséklet 130KW-al csokkenti a fagyaszté energia fogyasztasat. A
révid feldolgozasi szezon nem tette lehetévé ezen adatnak a kisérleti igazolasat, de a vezetés
dontése alapjan a jovében a vallalat kisérleteket végez az egyes eltérd terheléseknek megfeleld
optimalis elszivasi hémérsékletek beallitasara. Természetesen a folyamatos fagyaszto rendszer
nagy hé-tehetetlensége és viszonylag hosszu id6éallanddja (kb. 20 — 25 perc) miatt a géphaz
csak ugy tud alkalmazkodni az eltérd terhelésekhez, ha ehhez a feldolgoz6é vonal aktualis
paraméterei koézul nem csupan a fagyasztéba belépé és azt elhagyd termék
maghdmeérsékletérdl van folyamatos visszajelzése, hanem a vonal terheltségének (t/6ra)
alakulasardl is.

A munka soran az eddigiekben ismertetettek mellett azonositasra kerlltek az energia

veszteségek mdiveleti 1épésekhez kothetd lehetséges okai, melyeket Gsszességlikben az 1.
tablazat tartalmaz.
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1. tablazat: a gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica gyartas energiaveszteségének okai

a£PSt SGA tSLISa!T SYySNHAF @Sal dsSasa 211
A nyersanyag feladdsa a | Energiaveszteség a nyersanyagnak a fogadd bunkerbdl a feldolgozé
vonalra vonalra tértén6 nem megfelel§ feladdsa miatt. A lehetséges ok a

nem eléggé széles kereszt kihordd szalag — ui. a szalag keskenyebb,
mint amilyenre sziikség lenne, s az ilyen szalaggal a fogadd bunker
kezel6je csak nagyon nehezen tud egyenletes anyagaramu /
ingadozasoktdl mentes betaplalast biztositani.
Fosztds Amint az a parhuzamosan lizemel§ fosztd berendezések részletes
megfigyelésébdl illetve ezen belil az egyes fosztd-csatornakra jutd
csovek szamlalasabol megallapithatd volt:

- az egyes berendezések terhelése nagymértékben ingadozott

- s ezen tulmenden egymastdl jelentGsen eltéréen voltak

leterhelve.

Ennek kovetkeztében az adott id6szakban a tulterhelt fosztd
csatorndkon jelentésen megnd a fosztatlanul tovabbitott csovek
részaranya.
Morzsolas Energiaveszteség a feldolgozé vonalon, mert az egyedi morzsold
allomasokon — gépeken a dolgozdk nem megfelel§ Gitemben / lassan
adagoljak kézzel a cséveket.
Megjegyzés: az energiaveszteség szempontjabdl ez kritikus pontként
kerilt meghatarozasra (lasd 3. tablazat)
ElGf6zés és hiités Energia veszteség, mert a berendezésen beliil kereszt irdnyban nem
egyenletes az anyagdram (nem egyenletes a rétegvastagsag: pl. 3-4
cm az egyik, 7-8 cm a masik oldalon). Az eltérg rétegvastagsag oka az
el6f6z6 elejénél taldlhatd adagold vibrator nem megfelel$ beallitasa.
Folyamatos fagyasztas Energiaveszteség az optimalistdl eltérd elszivasi h6mérséklet miatt.

A probléma megoldasa / javaslatok

A morzsolas, mint kritikus pont

A morzsolas lépésénél az egyes morzsol6 munkaadllomasok morzsolasi sebessége
(cs6szam/perc), mint a veszteség mérésének lehetséges mddja kerllt meghatarozasra. A
megoldas kézenfekvd volt, mivel minden munkaéllomas el van latva egy szamlaléval és
kijelzbvel, de ezeket az utdbbi szezonban nem hasznaltak. A csoport elhatarozta, hogy ismét
rendszerbe Adllita az automatikus csdszamlalast és Kkijelzést. Szintén elhataroztak a
munkaallomasonkénti morzsolasi sebesség (cs6szam/perc) rogzitését. A morzsolas a
veszteség megel6zés szempontjabdl kritikus pontként kerllt meghatarozasra, s megel6z6 —
szabalyzé mddszer és felugyelet is megallapitasra kerult (Iasd 3. tablazat).

Javaslatok a feldolgozé vonal energia hatékonysaganak fokozasara
Az elemzés eredményeként a termelés energia hatékonysaganak javitdsa (a veszteségek
csokkentése) érdekében javasolt megoldasok a 2. tablazatban lathaték.

Osszegzés
A munka soran megerdsitést nyert, hogy a veszteségforrasok és ezek lehetséges okainak

feltarashoz elengedhetetlen a termeld vonalak és berendezések gyartas kdzbeni aprolékos
felulvizsgalata. A Campden BRI Magyarorszag Nonprofit Kft. csemegekukorica feldolgozasi
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szezonja viszonylag rovid, a veszteségek feltarasahoz egyetlen feldolgozé szezon nem

elegendé.

A csemegekukorica el6allitas folyamatos feldolgozé vonaldn az energia hatékonysag
noveléséhez a projekt keretében javasolt valtoztatasokat feldolgozé szezononként ismételten
felll kell vizsgalni, szlkség szerint ki kell egésziteni. A veszteségek csokkentése akkor lehet
sikeres a jov6ben, ha a projekt soran elvégzett munka folytatasra kerll, s veszteségek feltarasa

a vallalat szakembereinek napi gyakorlatava valik.

Az ehhez szikséges készségek — ismeretek elmélyitését célszerli el6szor egy egyszerlibb
feldolgozd vonalra illetve annak egy adott részletére koncentralva végezni, amely nem tul
Osszetett és lehetbleg fuggetlen a ndvenyi nyersanyag alapu feldolgozasi szezontdl.

2. tablazat: javaslatok a gyorsfagyasztott morzsolt csemegekukorica elballitas energia-
veszteségének csbkkentésére

mert az egyedi morzsolé allomdasokon
— gépeken a dolgozdk nem megfeleld
Utemben / lassan adagoljak kézzel a
csoveket.

a£0St S AzenergigddSal 6Sas3 21wWFH@az2tid YS3I2t Rt az2]

f SLISa

A nyersanyag | Energiaveszteség a nyersanyagnak a | - A kovetkez6 szezon el6tt szélesebb

feladdsa a | fogadd bunkerbdl a feldolgozd vonalra keresztkihordé szalag felszerelése; felel6s:

vonalra torténd nem megfeleld feladdsa miatt. TMK vezetd
A lehetséges ok a nem eléggé széles | - A kovetkez6 szezon el6tt a bunker kezel6k
kereszt kihordd szalag: az ilyen kiegészit6 oktatasa; felelGs: gyartasvezetd
szalaggal a fogadd bunker kezelGje
csak nagyon nehezen tud egyenletes
anyagdramu / ingadozdsoktol mentes
betdplalast biztositani.

Fosztas Az egyes fosztd berendezéseknek, | - A kovetkezd szezon el6tt valtoztatas javasolt
illetve a berendezéseken beliil az egyes (a fosztok el6tti szallitd palya anyagaram
fosztd csatornaknak eltéré a elosztd pontjainak felllvizsgdlata, a surrantdk
leterhelése, s ez a fosztatlan csovek pozicionaldsa-bedllitasa a fosztdok el6tti garat
aranyanak jelent6s emelkedéséhez kozepére, a garatok kihordd szalagjainak
vezet. Ok: a fosztdk el6tti szallitd palya karbantartasa, beadllitdsa és sziikség szerinti
és eloszté rendszer valamint az cseréje); felelds: TMK vezeté
adagolé garatok s ezek kihordd
szalagjainak nem megfelel§ (szezon
el6tti) beallitasa, karbantartasa

Morzsolas Energiaveszteség a feldolgozd vonalon, | - A kovetkezd szezon elStt specifikus oktatasi

anyag kialakitdsa a morzsold idénymunkdasok
szamara; felelGs: gyartasvezetd

Az aktudlis morzsoldsi sebességet online
modon  felligyel6  elektronikus  egység
beszerzése és installalasa; felelGs:
vezérigazgatdi asszisztens

A morzsoldsra vonatkozé adatoknak a helyi
szamitogépes halézaton bellli fellgyeleti
rendszerének kialakitasa; felels:
vezérigazgatdi asszisztens

Az online adatoknak és a feldolgozott — tarolt
adatoknak a felsG vezetés kivalasztott tagjai
mobiltelefonjan torténé online lekérdezési
rendszerének kialakitasa; felelGs:
vezérigazgatdi asszisztens

El6fGzés és
hités

Energia veszteség, mert a

berendezésen beliil kereszt irdnyban

A kovetkezd6 szezon el6tt javasolt egy Uj
vibrator beszerzése; felelds: TMK vezetd
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nem egyenletes az anyagaram

el6f6z6n,

vezet6

milyen

- A jelenleg alkalmazott harom eltérd tipusu
el6f6z6nek jelentésen eltér6 a gbzigénye.
Javasolt, hogy még a téli id6szakban kilsé
szakért6 bevondsaval vizsgaljdk meg, mely
mUszaki
lehetséges és szikséges a felhaszndlt g6z
hatékonysaganak javitasahoz; felelés: TMK

atalakitas

Folyamatos
fagyasztas

Energiaveszteség az optimdlistdl eltérd

elszivasi h6mérséklet miatt.

- Kisérlet végrehajtasa javasolt a kilonbozé
terheltségli (alacsony, kdzepes, magas) fagyasztd
berendezés optimalis elszivasi h6mérsékletének
megallapitdsdra, az elGzetesen szadmolt érték
igazoldsara; felel6s: vezérigazgatdi asszisztens

3. tablazat: Veszteség elemzés
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5.1.4. Koltségcsokkentési feladat egy kozepes méretii Belga husiizemben

Vallalat bemutatasa
« Termék: Természetesen szaritott sonka

* Munkafolyamat ideje: 10 hénap
* Foglalkoztatottak szama: 45

Kiindulasi helyzet a vallalatnal
Az elbézetes megbeszélések alapjan a vezetdéség szerint a munkaeré koltségek szamitottak a

legjelentésebb problémanak. A termelési folyamatban a csomagolas a legjelentésebb
veszteségforras, a menedzsment szerint azonnali beavatkozast igényel.

A vallalkozas eddig még nem vezetette egyetlen koltségcsokkentési technika alkalmazasat
sem. Nem miikddnek értékelési rendszerek, illetve adatgylijté rendszerek sem.

A problémak leirdsa
A hét azonositott probléma a kdvetkez6:
1. A miszakkezdés nem megfeleléen tervezett idépontja
A berendezések nagyon alacsony hatékonysaggal mikodnek
Tul hosszu atallasi id6
Atdolgozasi munkak
Magas selejtarany
Munkaterulet kialakitasa
Kommunikacié és az alkalmazottak elégedettsége

No gk owd

Az alkalmazott menedzsment technika révid leirasa
A feladat végrehajtasara a vallalatnal tobb lean technika elemeit alkalmaztak (OEE, Ohno koér,

halszalka diagram, vizualis menedzsment, 5S). Az alabbiakban a mddszerek részletei
talalhatok, illetve az hogyan alkalmazta azokat a team.

A projekt végrehajtasanak Iépései
1.Lépés Csapat kialakitasa

2.Lépés A problémak leirasa
o Az el6zetes megbeszélés alapjan a vizsgalat a darabold és a csomagold
részlegre fokuszalt

3.Lépés Uzembejaras (folyamatabra alapjan)
Az eszkbzoket a folyamatok azonositasara és értékelésére alkalmaztak
e Ohno ciklus, Gamba séta, OEE kalkulacio és mindséggel kapcsolatos
koltségek

4.Lépés Fenntarthatosagi elemzések
A fenntarthatésag elemzésére az alabbi eszkdzok alkalmasak:
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e Halszalka diagram, prioritds matrix

5.Lépés
A kritikus pontok (hot spots) azonositasa és a prioritasok meghatarozasa
A kritikus pontok elemzése és a prioritasi matrix hasznalata altal a
kovetkez6 prioritasokat hataroztak meg:
e A kommunikacio fejlesztése
o Az optimalis kapacitas javitasa
¢ A munkahely atgondoltabb kialakitasa
o Atermék atdolgozasok csokkentése

6.Lépés A teljesitmény kritériumok és a kritikus hatarértékek meghatarozasa
o A gépkezelbk vizualis tablaval torténé iranyitasa, ellenérzése
o Az optimalis kapacitas 20%-al t6rténé javitasa
o JOl szervezett raktar kialakitasa

7 és 8. Lépés A fellgyel6 eljaras és a helyesbitd tevékenység megvaldsitasa
Az alabbi technikak alkalmazasa valosult meg a problémak felligyelete és
kikiszdbdlése érdekében:
e Vizualis menedzsment
o Termelési, visszadolgozasi paramétereinek merése, lzemzavarok
elemzése
e OEE, a TPM alapjai
e Reggeli megbeszélés/ napi Utemterv elkészitése
e 5S

A projekt eredményei:

1. A kommunikacié fejlesztése
Az Uzemben tapasztalt megfigyelések és a vezetbkkel, gépkezelSkkel tortént megbeszélések
alapjan elmondhaté, hogy szikséges egy atlathatd kommunikacidés rendszer felallitasa, mivel
eddig nem létezett a vallalatnal ilyen rendszer. Annak érdekében, hogy a probléma
megalapozottsaga nyilvanvalova valjon, a dolgozékkal interjuk késziltek a helyzet
elemzéséhez. Aldbbiakban néhany jellemzd vélemény felsorolasa talalhato:
Az egyik alkalmazott szerint ,nem létezik kommunikacié a vezetéséggel. A menedzsment soha
nem kéri ki a dolgozék vélemeényét. A dolgozok tényleg szeretnék segiteni a folyamatok
fejlesztését, viszont a vezetdk nem nyitottak erre a lehetségre. Az alkalmazottaknak nincs
elegendd informacidja a vallalatrél, az eredményekrdl, illetve a kiilénbdzd részlegekrél. Sokszor
tesznek fel ahhoz hasonld kérdéseket, hogy példaul miért nem haszndljak a masodik
csomagold gépet. Az egyetlen informacié, ami eljut a gépkezelékhéz az a napi feladatok
meghatarozasa”.
Egy masik alkalmazott szerint ,senki sem tudja, hogy melyik modszer a legmegfelelébb.
Val6ban szukséges egy egységesitett modszer alkalmazasa”.
Egy harmadik alkalmazott emlitette, hogy az elmult két év folyaman nem hivtak 6ssze egy
megbeszélést sem annak érdekében, hogy megbeszéljék, hogyan kellene fejleszteni az
Uzemet. Az egyetlen megbeszélésik témaja a krizis menedzsment megvaldsitasa volt”.
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Az uzemi alkalmazottak idézett véleményei érthetden jellemzik a kommunikacié Gzemen beluli
jelenlegi helyzetét. Tovabba azt is, hogy a menedzsment nem rendelkezik megfeleld felligyeleti
/ kommunikacios eszkdzdkkel.

Annak érdekében, hogy ezek a vélemények ne merilienek feledésbe elhataroztak, hogy
fejlesztik az Uzemen belldli kommunikaciét egységesitett kommunikaciés eszkdzok
segitségével. Az els6 Iépés egy nagy fehér tabla alkalmazasa volt a teljesitmények/célok napi
felligyeletére. A tabla f6 célja, hogy a dolgozék és a vezetbk is egyarant kdnnyen kdvethetéen
lassak az egyes napok / hetek teljesitmény eredményeit. A szinkdddal ellatott papircsikok még
30 méter tavolsagrdl is lathatoak.

' El6étte Utana

Elényék

o A termelési folyamat fellgyelete segiti a termékek pontosabb arképzését

o A tabldkon megjelenitett eredmények segitik a vezetéséget a teljesitmény
ellen6rzésében

o A gépkezel6k felel6sségérzetének elbsegitése, illetve a kommunikacio javitasa

Az optimalis kapacitas javitasa

i. Uzemzavarok csdkkentése
A csapat a halszalka diagram segitségével megallapitotta az |
Uzemzavarok okait. A legfontosabb okokat vizualisan jelenitették meg
(a képen jobbra). Egy korabbi alkalmazashoz hasonléan A gépkezel6k
felel6sségéve tették az alapvetd gépbeallitasi, karbantarasi feladatokat.
A gépkezelének egy ellendrzé lista alapjan minden nap ellenériznie
kell a gépek miikddését, és alairasaval igazolnia kell a feladat
végrehajtasat. Minden az adott berendezést kezel6 dolgozé oktatast
kapott a karbantartasi vezet6tél.
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Elényok:

El6tte Utana
5gépkezel 06 Megal tl®pekc [/ m(
Megal t25pecck miszak 22nap*12h 6 nap
22nap*12h énap 5 * b5 * 22 * 1
5 * 10 * 22 * 12

A varhat 6=vesiBaseaeo:

ii.  Avonal/berendezés indulasi id6 csOkkentése
A milszakkezdésekkor tartott megbeszéléseket kezdeményeztek a berendezések inditasi
idejének és a varakozasi idok csokkentése érdekében. Ez nem csak a napi célok teljesitésében,
de a munkaerékoltség megtakaritasaban is segitett.

Elényok
Elétte Utana
59 é p k e 226 petc Napi t ersvezé
22nap*12h o6 nap reggeli misza
5 ¢ 10 * 2 megbes®bHélr akor
Veszt:eB20§ Var hat 6 me:gi3.000a

iii.  Munkahely megfeleld kialakitasa

e A Kkulonb6z6 anyagokra eltéré formatumokat alkalmaztak a kbnnyebb azonosithatosag
erdekében. Mindennek kijelolték a helyét a kdonnyebb megtalalhatosag érdekében.

o Az anyagok kiilénbdz6 kategdriait megkuldnbdztették, hogy példaul melyik alapanyagot
nem lehet felhasznalni, vagy esetlegesen késébbiek folyaman még felhasznalhato.

e Szervezett raktar terulet

o Kevesebb id6 az anyagok megtalalasara

o Helytakarékossag

iv.  Termak atdolgozas / Ujrafeldolgozas
Az els6 lépés az ujracsomagolasok szamanak kikliszobolésében vagy csokkentésében az
ujracsomagolas okainak azonositasa. A masodik |épés az adatok gyUjtése és ezek elemzése a
jelentésebb okokra koncentralva. A tovabbi Iépésekben az Ujracsomagolasok vizualis és egyéb
technikak altal torténé szabalyozasa torténik. Ezek a Iépések még kidolgozas alatt vannak. Az
atdolgozasi munkak soran azonositott kritikus pontok (hot spot) a kdvetkezdk:
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- Szeletel6 gép

- Valogatas

- Sulymérés

- Kézi csomagolas
- Vakuumozas

- Sulymérés

- Cimkézés

Felmeriilé6 problémak

1. A vallalatnal a veszteségek okainak megitélése szempontjabdl a kommunikacio

hianya a legnagyobb probléma. Ez egy id6igényes fejlesztést kdvetel meg egy team
felallitasa segitségével, annak érdekében, hogy a gépkezel6k harmonikusan
tudjanak dolgozni.

A szabalyok és a szabalyozasok elfogadasa nagyon lényeges a problémak
kikiszobolése érdekében. A projekt soran megfigyelték, hogy a gépkezel6k
csoportba szervezve nem érzik elegendé meértékben felelésségiket, mivel rossz
jelzések érkeznek a gépkezeldkhoz.

Kovetkeztetések

1.

2.

3.

A TPM alapjainak alkalmazasa nagyon sikeres volt a vallalkozas esetében és
csokkenteni tudta az lzemzavarokat, leallasokat a munkafolyamatok soran.

A munkahely atszervezése lehetévé tette az alkalmazottak jobb kdzérzetét, és azt,
hogy kdnnyebben megtalaljak az eszkdzoket, szukséges gépberendezéseket.

A legnagyobb feladat a vallalat esetében az id6 hianya a kulcsfontossagu
alkalmazottak szempontjabdl, mivel egy-egy kulcs dolgozéra tdébb kilénallé feladat is
harul a vallalkozas kis méretének kdszonhetben.
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5.1.5 Veszteségek elemzése egy kisebb Belga kolbasz el6allitd vallalkozas
csomagolasi részlegén

Vallalat bemutatasa
+ Termék: Kolbasz, Paella
» Foglalkoztatottak szama: 22
+ Min8dségbiztositasi Rendszerek: IFS, HACCP

Kiindulasi helyzet a vallalatnal
A vezetbség szamara a koltségek kozul a munkaerékoltségek okozzak a legjelentésebb

problémat. A menedzsment javaslata szerint a termelés soran a csomagolasi teruletre célszeri
Osszpontositani.

A vallalkozas alkalmazott mar néhany koltségcsokkentési technikat, de egyiket sem
huzamosabb ideig.

A problémak leirdasa

Nyolc azonositott problémas terulet:

1. Uj elrendezés, Gtvonal hasznalata a csomagolési részlegen a kevesebb
mozgatas érdekében
Ujracsomagolas, atdolgozas
Hulladékbdl eredd veszteségek
Optimalis kapacitas (a leallasok gyakorisaga)
Optimalis kapacitas (hosszabb el6készitési idd)
Kommunikacid, informacidéaramlas
Vizfelhasznalas
Munkahely kialakitasa, megszervezése

© N A WN

Az alkalmazott menedzsment technika révid leirdsa
A feladatok elvégzésére a vallalatnal tdbb lean technika elemeit is alkalmaztak, egyfelél a

problémak azonositasara és értékelésére (OEE, Ohno kor, Pareto, Ishikawa és a minéséggel
kapcsolatos kdltségek, melyek, masrészrél a problémak megoldasara szolgalé modszereket (Uj
vonalak optimalizalasa, a vizualis menedzsment, az 5S, a folyamattérkép, és a TPM alapjai)

A projekt végrehajtasanak Iépései

1.Lépés Team létrehozasa
2.Lépés A problémak jellemzése és értékelése
o A vallalat igényeinek, eréforrasainak felmérése, stratégiajanak
roégzitése

o Az elbzetes megbeszélés alapjan a vizsgalat a darabolo és a
csomagolé részlegre fokuszalt
3.Lépés Uzembejaras (folyamatabra alapjan)
Az eszkbzoket a folyamatok azonositasara és értékelésére alkalmaztak
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e Ohno ciklus, Gamba séta, OEE szamitas, folyamat valtozasa és
min&séggel kapcsolatos koltségek elemzése

4.Lépés Fenntarthatosagi elemzések
A fenntarthatdsag elemzésére az alabbi eszkdzok alkalmasak:
Halszalka diagram, prioritas matrix

5.Lépés
A kritikus pontok (hot spots) azonositasa és a prioritasok meghatarozasa
A kritikus pontok elemzése és a prioritasi matrix hasznalata altal a
kovetkez6 prioritasokat hataroztak meg:
¢ A csomagolévonal lzemelrendezése a kevesebb mozgas / mozgatas
érdekében
e Ujracsomagolas
o Az optimalis kapacitas javitasa
o Kommunikacio fejlesztése
6. Lépés A teljesitmény kritériumok és a kritikus hatarértékek meghatarozasa
e Az anyagmozgatasok csokkentése 25%-al az uj elrendezésnek
kdszbnhetben
o A gépkezel6k vizudlis tablaval torténd iranyitasa, ellenbrzése
o Az optimalis kapacitas 15%-al torténé javitasa
o Akullénbdzd ujracsomagolasok csdkkentése
7 és 8. Léepes A felligyeld eljaras és a helyesbitd tevékenység megvaldsitasa

Az alabbi technikak alkalmazasa valdsult meg a problémak
feligyelete és kikliszobdlése érdekében:

e Uzemelrendezés optimalizalasa

o Vizudlis menedzsment

o Optimalis kapacitas - tevékenység térkép

e Miszakinditd megbeszélések / napi terv

e Alap TPM

A projekt eredményei:
1. Optimalizalt Gzemelrendezés
Ahogy a probléma azonositasa soran emlitettik, a cél volt tulzott anyagmozgatasok
csOkkentése volt a csomagolasi részlegen. Az adatok elemzése alapjan az alabbi
elrendezést javasolta a szakért6i csoport a vallalatnak. Az alabbi abrakon az U
elrendezés, utvonal lathaté a csomagolasi részleg teruletén.
Asztalok, berendezések, eszk6zOk és dolgozok elhelyezkedése:
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Napi csomagoléanyag-mennyiség tarolasi helye

Szeletel gép helye



- Atdolgozasok, tjracsomagolas

Az atdolgozasok, illetve ujrafeldolgozasok csokkentésének, illetve kikliszobdlésének
elsé lépése az atdolgozasok okainak meghatarozasa. A masodik |épés az adatgydjtés
és az elemzések elvégzése a legjelentésebb veszteségforrashoz kapcsolédoan. A
tovabbi lépések az atdolgozasi folyamatok vizualis technikak altali iranyitasat foglalja
magaba.

T--I - 1
A kovetkezb tevékenységeket hajtottak végre: w
* A kritikus pontok azonositasa az atdolgozasi

Veszteségek esetében (a jobb oldali képen lathatd)
. Adatgyijtés | |

Hiités

* Az ujrafeldolgozas tipusainak osztalyozasa (Id.: alsé kép) | Arukezelés l

+ Az ujrafeldolgozas okainak azonositasa

* Vizualis menedzsment (Id. a képen alul)

+ Tabla alkalmazasa a tolté gépnél l
Tovabbi kezdeményezések:

* Kisérletek — a gépkezeld személyének valtoztatasaval ] Stlymérés

+ Kisérletek — a beszallito valtoztatasaval “T
r a g e ImKezes

» Kisérletek — kiilldnb6z6 esetekkel }

I Tarolas I

A vizualis menedzsment technikak alkalmazasaval a vallalkozas képessé valt az alkalmazottak
hozzaallasanak befolyasolasara, amely altal jelentésen csdkkent az ujrafeldolgozasi munkak
szama. Ez a csdkkenés elérte az 5%-ot.

Vakuumcsomagolas

Gyakoris8g (visszado

= b e N O

Gvakorisg&a

Kateg:-ri

Elényok:



3. Optimalis kapacitas
I. Tevékenység feltérképezése: A toltelék elbkészitését két dolgozo veégzi
reggel 6 oratél 6:30-ig, hogy 6 tovabbi dolgozé bevonasaval 6:30-kor
megkezd&dhessen a toltés.
ii. A ledllasok, izemzavarok csdkkentése: A team megallapitotta a leallasok
okait a halszalka diagram segitségével.
+ A gyakori problémak felsorolasa
* A bekOvetkezés gyakorisaganak és okainak a rogzitése
* Ellenérzési lista készitése
iii. A miszak kezdetén inditdé megbeszélést tartanak annak érdekében, hogy
csokkentsék a beallitasi idét, illetve a varakozasi idét. A megbeszélés
részben segitett a célok egyeztetésében, és eredményeképpen csdkkent
a tulzott munkaerékoltség.

4. A kommunikacio folyamata:

Annak érdekében, hogy ezek a vélemények ne merilienek feledésbe elhataroztak, hogy
fejlesztik az UGzemen bellli kommunikaciét egységesitett kommunikacidés eszk6zok
segitségével. Az elsd Iépés egy nagy fehér tabla alkalmazasa volt a teljesitmények/célok napi
fellgyeletére. A tabla f6 célja, hogy a dolgozdk és a vezetdk is egyarant konnyen kovethetbve,
lathatéva tegyék a napi feladataikat. Egy led képernyét is bevezettek az Gzemen belll annak
eérdekében, hogy harmonizaljak a kommunikaciot a megrendelések, a tervezések, a termelés, a
csomagolas és a kiszallitas tevékenységei kozaott.

Felmeriil6 problémak

1. A véllalkozas egy Uj Uzemelrendezést alakitott ki az anyagmozgatdsok csdkkentése és a
kdnnyebb munkaszervezés érdekében. A vallalkozas az Uzem terlletén szinekkel szeretné
jelezni, hogy melyik targynak hol van a helyes tarolasi helye. Bar ez az alkalmazas nem
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valosult meg, mivel azok a megfelel§ vizalld6 anyagok nem alltak rendelkezésre, amik az
élelmiszeripari alkalmazast lehetévé tették volna.

2. Az atdolgozasi, ujrafeldolgozasi munkak legfébb oka a vallalatnal a nyersanyag minésége
volt. A kolbaszok természetes bélbe tbltése meglehetésen érzékeny terilet, illetve elég
nehéz a folyamat szabalyozasa az anyagok mindségének nagymeértékl valtozasa miatt.

3. Tul hosszu idét vesz igénybe a dontések meghozatala és a helyesbité intézkedések
végrehajtasa.

Kovetkeztetések

1. A menedzsment rendszer itt is hasznosnak bizonyult a probléma és a megoldasok
azonositasa szempontjabal.

2. Alegnagyobb feladat ennek a vallalatnak az esetében is a kulcsoperatorok idéhianya, mivel
egy-egy dolgozéra tdbb kilénallé feladat is harul a vallalkozas kis méretének kdszénhetéen.
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5.1.6 ,,Pilot projekt” egy magyarorszagi kis konzervgyarban (ketchupgyartas)

Vallalat bemutatasa
o Dolgozéi létszam: 20
e Agazat: Konzervipar
e Mikodtetett minéségiranyitasi rendszerek: HACCP, ISO 9001:2008

Kiindulasi helyzet a vallalatnal

A cég egy magantulajdonban levé, magyarorszagi kis telepulésen mikodé vallalat. A céget
magyar tulajdonosok alapitottdk néhany évvel ezelbtt; a cég elinditasdahoz az alapité tagok
hasznalt berendezéseket és eszkdzOket vasaroltak. A cég ketchup és majonéz termékek
termelésével foglalkozik. A gyartd uzemet bérlik, a rezsi koltségeket pedig (viz, elektromos
aram, energia) altalany dijban fizetik a bérelt Gzem tulajdonosanak. A vezetéséget foglalkoztatja
a koltséghatékony mikodés; azonban eddig nem végeztek részletes elemzést ebben a
témakarben.

A probléma leirdsa

A vdllalat egy olyan kisméretll vallalat, melynek nincs hosszu multja és kis létszamu
munkaerdvel dolgozik, ezért eddig nem igazan volt lehetbsége, hogy a feldolgozas
hatékonysagat konkrét szamadatokkal kiértékelje. (PI. id6, alkalmazottak szama, csomagolas
gyorsasaga, nyersanyag hulladék, energiaveszteség, viz, stb.). A vezet6ség Osszegyljtotte
azokat a lehetséges terlleteket, ahol a veszteséget esetlegesen csokkenteni lehet. A ,pilot
projekt” soran a kdvetkezé szempontok kertltek kiértékelésre:

o A termékek elballitasanak mennyiségi optimalizalasa és a termelés hatékonyabb
szervezése annak érdekében, hogy az cég a termékeit a lehet6 legnagyobb
mennyiségben tudja elballitani a lehet6 legkisebb id6 alatt, és a lehetd legkevesebb
veszteséggel.

o Az optimalis keverési mennyiség meghatarozasa adatokkal alatamasztva, melyben a
munkaerd folyamatosan el tudja latni feladatait (megfelel6 idékihasznalas) és mellyel
a toltégépet folyamatosan kihasznaltsaga biztositott.

o Talcas illetve talca nélklli egységrakat képzés munkaidejének/munkaeré
szukségletének dsszehasonlitasa.

Utemterv
2011. jalius- november

Alkalmazasi teriilet
Koltséghatékonysagi vizsgalatra a ketchupgyartas lett kivalasztva, mivel ebbdl a termékbdl
sokkal tdbbet allitanak eld, mint majonézbdl.

Az alkalmazott menedzsment technika révid leirasa

A koltségcsokkentési lehetdségek felmérésére a hat szigma modszer néhany alapelve (lasd.
3.2 fejezet) lett felhasznalva. A kivalasztott veszteségek el6fordulasat és okait tekintették at
minden egyes folyamatlépésben. A technoldgiai |épések atvizsgalasa utan kivalasztottak
néhany folyamatlépést, amelyekben a lehetséges valtoztatdasok mérhetd koltségcsdkkenést
eredményezhetnek.
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Folyamatabra — Ketchupgyartas

Paradicsomsdiritmény
kiméréese, higitasa

Viz beadagolas

Poranyagok kimérése

Paradicsom beszivatasa

Siritéanyagok elkeverése
vizzel

Paradicsom elkeverése vizzel

Keverés készitése

Ecet

Ecetadagolas

Elébmelegités, keverés

Kitaplalas puffer tartalyba

Melegités hécserélében

Ho6nN tartas hécserélében

H{ités hécserél6ben

Flakon, vodor

Toltés, zaras, jeldlés

Cimkézés, csomagolas

Raktarba adas

Kiszallitas
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A projekt végrehajtasanak lépései

A projekt céljainak meghatarozasa utan egy adatgydjtési terv készult; melyben a kovetkezd
adatok rogzitését tervezték: a kulonbozé keverések idésziikséglete, toltés, jelolés, palettazas. A
ketchupgyartasi folyamatokat a nyersanyagok kimérésétél egészen a palettazasig kovették.

A vallalat kaldénb6z8 nettd tdmegl kiszerelésben (500 g és 800 g miianyag flakon) gyartja a
ketchup termékeket, megrendeléstél fliggéen.

A vallalat ketchup termelésére 2 keverd Ustdt hasznal (nyersanyagok Osszekeverése és
megfeleld hédmérsékletre torténd melegitése), melyekben 1000 kg, 1500kg vagy 2000 kg-os
mennyiségeket tudnak keverni.

Amint az egyik Ustben elkészult az anyag és fel is melegedett annyira, hogy azt a h6cserélére,
majd a toltégépre lehessen engedni, elkezd6dik a kdvetkezb keverési folyamat a masodik
ustben (parhuzamosan az elsében torténd kitaplalassal).

A keverés nagysagatdl fuggetlenil mindig 2 alkalmazott végzi a keverési feladatokat.

A vizsgalat folyaman célunk volt, hogy adatot kapjunk a kiilénb6z6 nagysagu (1000 kg, 1500 kg
és 2000 kg) keverések idétartamarol, és hogy megallapitsuk, az egyes keverések a gyartasi
folyamat megszakitdsa nélkul, folyamatosan tudnak-e bekevert anyagot szolgaltatni (pl.
toltdgépnek) vagy sem.

Az 1. Tablazatban a ketchupgyartas kuloénb6z6 (nyersanyag) keverési nagysagaihoz és azok
hékezelési folyamataihoz tartozé adatokat gydijtottik 6ssze (1000, 1500 és 2000 kg) (ciklusidd
meghatarozasa).

Az elkészult bekeverések a keverés utan egy hécserélére, onnan pedig kdzvetlenul a toltégépre
keriltek. A toltégép 500-500 g-os nettd tdmegil késztermékeket/flakonokat készitett.

A 2. Tablazatban pedig ugyanezek a tipusu adatok lettek dsszegyliijtve, 800-800 g-os flakonok
toltésére vonatkozéan, 1500 és 2000 kg-os keverések esetén. (A magasabb tolt6tdmeg
kovetkeztében az 1000 kg-os keverési nagysag nem alkalmazott, a toltégép folyamatos
mikodtethetésége miatt.)

Minden keveréshez két-két parhuzamos mérést végeztink. A kovetkezé iddszikségleteket
meértuk és rogzitettik:

- nyersanyagok, viz, flszerek kimérése,

- fliszerek kézi szallitdsanak id&szlikséglete,

- felszivatas, melegités, labor vizsgalat és kitaplalas idésziikséglete

A mérések soran rogzitettik, hogy az 1000 kg-os keverésnél a toltégépnek egy ideig le kellett

allnia, mert nem érkezett elég anyag a folyamatos téltéshez. Az 1500 kg-os és a 2000 kg-os
keverések folyamatos toltést képesek biztositani.
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1. TABLAZAT: Hékezelt ketchup el6készitési ideje /a

Termék:
L Termék: 500 g, 1. ketchup 500 g, 2. ketchup
LEPES (perc) IDOTARTAM
(1) 1000 kg (2) 1000 kg (1) 1500 kg (2) 1500 kg (1) 2000 kg (2) 2000 kg
Flszer kimérés 0:06:55 0:04:54 0:09:21 0:08:10 0:10:44 0:28:35
a kiméréssel egydtt lett mérve, mert minden adag utan volt 1 szallitas
Kézi fliszerszallitas 0:00:21 0:00:22 (atlag 23 mp)
Viz kimérés elére bekészitve 0:10:42 0:17:37 0:14:28 0:19:56
Keményitb kimérés elére bekészitve 0:05:13 0:07:45 0:06:36 0:06:44
Ecet kimérés elére bekészitve elére bekészitve 0:00:30 0:00:32 0:00:34 0:00:35
Viz+paradicsom+voroshagyma
felszivatas 0:01:53 0:06:57 0:10:15 0:05:56 0:09:10 0:16:21
egyutt az el6z6 | egyltt az el6z6

Maradék viz felszivatas 0:00:33 0:00:27 | Iépéssel |épéssel 0:00:33 0:02:51
Flszer felszivatas 0:04:08 0:01:15 0:05:14 0:06:35 0:06:28 0:06:39
Ecet felszivatas 0:01:00 0:01:03 0:01:36 0:01:31 0:01:23 0:00:37
Melegités 0:12:55 0:18:40 0:19:17 0:28:44 0:35:02 0:35:39
Laborvizsgalat 0:06:00 0:06:38 0:04:47 0:03:18 0:08:47 0:09:55
Kitaplalas 0:27:32 0:29:20 0:46:48 0:42:22 0:50:27 0:51:41

Teljes idésziikséglet= 1:01:17 1:25:31 2:03:10 1:58:12 2:29:48 2:32:53

korulbelll 15 percet allt a téltégép (1) 1000

és (2)1000 kozott

folyamatos keverés

folyamatos keverés
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2. TABLAZAT: Hékezelt ketchup el6készitési ideje /b

A ketchupgyartas kulénb6zd keverési nagysagaihoz (1500 és 2000 kg) tartozé adatok tablazatba foglalva.
A toltégép ebben az esetben 800-800 g-os késztermékeket/flakonokat készit. Minden keveréshez két-két parhuzamos mérést végeztiink.

Termék: 800 g - ketchup

Lo IDOTARTAM
LEPES (perc) (1) 1500 kg (2) 1500 kg | (1) 2000 kg (2) 2000 kg
0:15:30

Fliszer kimérés + Kézi fliszerszallitas 2 adag 0:06:02 0:10:06 0:13:58
0:27:51 0:26:15 0:24:14
Viz kimérés elére bekészitve 2 ballon 3 ballon 3 ballon
0:01:49 0:02:06 0:03:36
Keményité kimérés elére bekészitve 2 adag 2 adag 2 adag
Ecet kimérés elére bekészitve 0:00:27 0:00:47 0:00:44

Viz+paradicsom+voroshagyma
felszivatas 0:06:34 0:07:27 0:06:30 0:06:55
Maradék viz felszivatas 0:01:49 0:00:36 0:00:57 0:01:01
Flszer felszivatas 0:05:48 0:05:50 0:08:38 0:09:12
Ecet felszivatas 0:00:20 0:00:25 0:00:20 0:00:17
Melegités 0:17:50 0:20:08 0:25:05 0:23:44

0:37:11

Laborvizsgalat 0:09:50 0:09:40 2 labormérés 0:11:08
Kitaplalas 0:59:57 0:51:13 1:.11:54 1.07.02
Teljes idésziikséglet= 1:42:08 1:41:48 2:04:17 2:14:01

folyamatos anyagszolgaltatas a téltégépnek
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3. TABLAZAT és 4. TABLAZAT: 1 perc alatt feltdltott flakonok szama

3. TABLAZAT 4. TABLAZAT
Toltégép sebessége 500 g-os terméknél Toltégép sebessége 800 g-os terméknél
Termék: 500 g Termék: 800 g
db flakon/perc db flakon/perc
1. 65 1. 44
2. 68 2. 40
3. 68 3. 44
4. 64 4. 44
5. 60 5. 40
6. 60 6. 40
7. 64 7. 40
8. 60 8. 44
9. 60 9. 40
10. 64 10. 40
Atlag= 63,3 Atlag= 41,6
5. TABLAZAT és 6. TABLAZAT: 1 perc alatt lecimkézett flakonok szama
5. TABLAZAT 6. TABLAZAT
Cimkézés sebessége 500 g-os terméknél Cimkézés sebessége 800 g-os terméknél
Termék: 500 g Termék: 800 g
db flakon/perc db flakon/perc

1. 56 1. 36
2. 64 2. 40
3. 64 3. 44
4. 68 4. 36
5. 56 S. 44
6. 76 6. 44
7. 60 7. 40
8. 60 8. 44
9. 60 9. 44
10. 68 10. 40

Atlag= 63,2 Atlag= 41,2




7. TABLAZAT

Ketchup flakonok egységrakatba valé csomagolasa. A flakonok csomagolasat 2 vagy 3
dolgozo végzi a futdészalagnal. A flakonokat 2 féle egységrakatba csomagoljak: 8 flakon
talcara téve és foliazva; vagy 6 flakon talca nélkul foliazva.

Termék: 500g

TALCAS, folias TALCA NELKUL, félias
2. dolgozé 2. ember 3. ember feladatanak
munkaideje feladatanak 3. dolgozé munkaidé befejezésétél(foliara
(talcaba befejezésétdl (féliara helyezés) helyezéstdl) szamitott
teveés) (talcéba tevéstdl) (6 flakon) szalagon eltoltott id6
szamitott szalagon
(8flakon/talca) | eltltott id6 (foliazod masodperc masodperc
masodperc | gépen athaladva)

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

Atlag 0:00:08 0:00:50 0:00:06 0:00:36

Az esettanulmany eredménye

A. A ketchup keverési nagysaganak optimalizalasa (keverésnek folyamatos toltést kell

biztositania)

A kapott adatok segitségével Osszehasonlitottuk a kilonb6z6 keverési nagysagok teljes

idésziksegletét (1000 kg, 1500kg és 2000 kg).
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2. Abra: Kiilénb6z6 keverési mennyiségek id6sziikségletének 6sszehasonlitésa

Keverési id6 - nagysag diagram B 1 mérés
B 2 mérés

2:52:48 -
2:24:00 -
1:55:12 -

1:26:24 -

keverési id6

0:57:36

0:28:48

0:00:00 -

1000 1500 2000

keverési nagysag

Az 1000 kg-os ketchup keverések id6szukséglete kozott jelentés kilonbség van. A gyakorlati
tapasztalat alapjan tudjuk, hogy az els6 1000 kg-os keverés azért vesz kevesebb idét
igénybe, mert a termelés megkezdése elbtt a dolgozdék elére kimérik és bekészitik a
nyersanyagokat. igy az elsé 1000-es mérésnél ezzel az idével nem kell szamolni.

Az 1000 kg-os keverésnél nincs elég holtidd arra, hogy az alkalmazottak elére
dolgozhassanak, ezért a masodik keverés teljes ideje tobb idét vesz igénybe, raadasul igy
nem biztositott a folyamatos termelés.

Ez azt jelenti, hogy az atlagos keverési id6:

1000 kg ketchupnak 65 min 1kg 0,065 min
1500 kg ketchupnak 120 min 1kg 0,08 min
2000 kg ketchupnak 150 min 1kg 0,075 min

Az abra szerint, csak az id6szikségleteket nézve az 1000 kg-os keverési nagysag lenne a
legmegfelelébb, azonban ha ezekkel a mennyiségekkel dolgozna az lzem, akkor az
alkalmazott 2 Ust nem tudna folyamatosan biztositani az anyagot a téltégépnek. Amikor az
els6 Ust kiurul, a masodik Ustben levé anyag még nem all készen a hécserélére valo
kitaplalasra, majd a toltésre.

A toltégép igy legalabb 15 percet all az 1000 kg-os keverések kozott.

A 800 g-os termékek elkészitéséhez az 1000 kg-os keverés szintén nem megfeleld.

Tehat, az 1000 kg-os keverési nagysaggal folyamatos termelés nem biztosithaté.

A gyakorlati tapasztalatok szerint a 2000 kg-os keverések sem megfeleléek. A 2000-es

keverés nem gazdasagos, mert a keverés alatt tul sok a holtid6, a dolgozék nem tudjak ezt
az idét maximalisan kihasznalni hasznos tevékenységek végzésével (eléredolgozas).
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Mind a harom keverési nagysag 2-2 alkalmazottat igényel, 1 dolgozé nem tudja elvégezni
egyedil a munkat.

Tehat, az id6sziikségletet és azt a tényt figyelembe véve, hogy a toltégép folyamatos
mikodését akarjuk biztositani, megallapithatjuk, hogy a ketchup termelés optimalis keverési
nagysaga az 1500 kg-os keverés.

B. A toltés és a cimkézés valds idétartamanak meghatarozasa kiilonb6zé tipusu
ketchup termékeknél

Vizsgaltuk, hogy a téltés és a cimkézés beallitasai szinkronban vannak-e vagy sem, és hogy
a futészalag megszakitas nélkil, folyamatosan tud-e terméket szallitani a két berendezés
kozott. Vizsgaltuk, hogy mi az a maximalis flakon mennyiség, ami a gépek szinkronizalt
mikd&édésekor letdlthetd és cimkézhetd (mi a sziik kerestmetszet).

3. TABLAZAT és 5. TABLAZAT: 1 perc alatt megtoltétt és lecimkézett 500 g-os flakonok
szama
4. TABLAZAT és 6. TABLAZAT: 1 perc alatt megtoltdtt és lecimkézett 800 g-os flakonok
szama

A toltést és a cimkézést vizsgalva a kovetkezbket allapitottuk meg:

500 g-os termék:
1 perc alatt megtoltétt flakonok szama: 63,3
1 perc alatt lecimkézett flakonok szama: 63,2

800 g-os termék:
1 perc alatt megtoltétt flakonok szama: 41,6
1 perc alatt lecimkézett flakonok szama: 41,2

Tehat, a toltégép és a cimkézo6 szinkronban miikodik, méréskor folyamatosan
miik6dott a vonal.

Az Uzem altal megallapitott miszaknorma szerint a toltétt+cimkézett flakonok minimum teljes
mennyiség szama a kovetkez6:

500g: 36.000db/11 dra tiszta munkaid8; 54,5db/perc

800g: 24.000db/11 6ra tiszta munkaidd; 36,4db/perc

Az eredmények azt mutatjak, hogy ha semmilyen karbantartasi probléma nem meriil
fel a toltégépnél vagy a cimkézdénél, a tervezett késztermék mennyiség teljesithetd. Ez
a késztermék mennyiség még 1-2 megallasnal/sziikséges rovid karbantartasnal is
elkészitheto.

Megjegyzés: A vizsgalatok és az adatok szerint az 1000 kg-os keverési mennyiség nem elég
a folyamatos toltéshez és cimkézéshez, a 2000 kg-os keverés pedig tul nagy, mert a toltés
és a cimkézés sebessége nem igényel ekkora termék kitaplalast. Jelenleg, a
ketchuptermelésben az 1500 kg-os keverés az optimalis a munkaer6 kihasznalas a toltést és
cimkeézést tekintve.

C. A kulonbozé ketchup késztermékek gyiijtécsomagolasa és az egységrakat képzés
munkaidejének és munkaerd sziikségletének elemzése
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A vevik a ketchup termékeket kiiléonb6zé tipusu egységrakatokban rendelik; 8 flakont talcara
rendezve, féliazva vagy 6 flakont talca nélkil, csak zsugorféliazva Megvizsgaltuk a
kulonbozd tipusu egységrakatok képzésének valddi idészukségletét és munkaerd igényét.
Az eredmények egy részét a 7. Tablazatban foglaltuk 6ssze.

A vizsgalatok azt mutattak, hogy 8 flakon talcara helyezésének és féliazasanak folyamatos
mikodéséhez 2 dolgozé szikséges és a gyljtbcsomagolas folyamata a vonalon
folyamatosan térténik, mert a vonal végén lévé dolgozonak van elég ideje, hogy a talcakon
lévé gyljtécsomagokat folyamatosan a raklapra helyezze a vonal megallitasa nélkdl.

A talca nélkili 6 db-os gyljtécsomagolas folyamata nehezebb, mert ehhez a
gyljtécsomagolashoz 3 ember szikséges, hogy a flakonokat a megfeleld helyre helyezzék a
zsugorfoliara a gyUjtécsomagolashoz. A csomagolas sebessége nincs szinkronban a tolt6-
és cimkézdgép lehetséges maximalis kapacitasaval. Ez azt jelenti, hogy a toltégépet néha
meg kell allitani, mert tdl sok ketchup flakon gydilik fel a csomagolé szallitészalagjan. Ez a
tipusu csomagolas nem gazdasagos, mert tobb dolgozé szikséges hozza és lassabb a
folyamat.

8 flakonos talcas,zsugorféliazott gylijtécsomagolas :
2 f6 500FY oralf6 fizetés 1 raklap 20 perc/960 flakon
6 flakonos talca nélkll zsugorféliazott gyljtécsomagolas:
Csomagolas - 15 perc megallassal/ora
3 f6 500FY/ oral f6 fizetés 1 raklap 32 perc/1050 flakon
Megallapitottuk, hogy 10 éras miiszak alatt a 8 flakonos talcas gy(ijtécsomagolas esetén:

28800 flakont lehet lecsomagolni naponta és a napi munkaer6 koéltség 10000 Ft/nap

Ugyanakkor 10 6ras miszak alatt a 6 flakonos talca nélklli zsugorfélias gyljtécsomagolas
esetén:

19688 flakont lehet lecsomagolni naponta és a napi munkaeré kdltség 15000 Ft/nap

Ez mutatja, hogy a vallalat a 6 flakonos talca nélkili zsugorfolias gyljtécsomagolas esetén a
talcas/zsugorfdliazott gylijtécsomagolashoz viszonyitva veszteséget szenved.

Ez azt jelenti, hogy a vallalat vezetésének el kell érni a vasarléknal, hogy ezt a tipusu
gyljtécsomagolast csokkentse vagy arkompenzacié érjen el a veszteségek fedezésére.
Ugyancsak atgondolando uj gytjtécsomagolé berendezés beszerzése.

Felmeriilt problémak

e A konzervgyartd Uzemnek hasznalt termeld berendezései vannak, amihez sok
karbantartasi probléma is kapcsolddik, melyek némelyikét nem egyszeri megoldani. A
viz, elektromos aram és gézfelhasznalas rezsi koltsége jelenleg nem flgg egyértelmien
a valés felhasznalastél, mert a vallalat altalanyt fizet. A valds viz, elektromos aram és
gbzfelhasznalas fogyasztas mérése jelenleg nem gyakorlat a vallalatnal és nem is
elsédleges célja, de a késébbiekben tervezik ennek elemzését.

o Nagyon révid idd allt rendelkezésre a koltségcsokkentési elemzések elvégzéséhez - ez
elsésorban a projekt idékorlatja miatt volt.
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Masik korlat a vallalat gazdasagi eréforrasainak a rendelkezésre allasa: nagyon sok a
karbantartasi probléma (16lt6- és cimkéz6 gép). Ez azt jelenti, hogy az elirt
milszaknorma csak nehezen teljesitheté a miiszaki problémak miatt.

A zsugorfolidzé gép és a toltbvonal sebessége nem hozhatd dsszhangba valamennyi
gyljtécsomagolas tipusnal, ezaltal kisebb sebességii a gyartas és kevesebb a gyartott
késztermék mennyisége.

Kovetkeztetések

A felsé vezetest jelentsen bele kell vonni a kéltségcsodkkentési projektbe.

Ugyancsak fontos a termelésben dolgozék aktiv részvétele a projektben.

A vallalatnak meg kell érteni a koltségcsokkentési eljarasok modszereit és ki kell jelolni
az elérhet6 célokat.

A vallalathak sok mért eredménnyel kell rendelkezni a kulonb6zd tevékenysegek,
veszteségek, felhasznalasok vonatkozasaban, mert jellemzd az élelmiszeripari
vallalatokra, hogy a sajat folyamataikat nem elemzik alaposan az idétartam, munkaerd,
veszteségek, koltségek, stb. szempontjabdl.

Az élelmiszeripar sajatos helyzetét figyelembe véve a kilénbdzé koltségesdkkentési
technikakat sok esetben rugalmasan kell kezelni.

Annak ellenére, hogy az élelmiszeripar folyamatai nem mindig teljesen azonosak, fontos,
hogy az elemzésekhez a lehetd legallanddbb korulményeket valasszuk ki, mert kildonben
mérési eredményeink nem lesznek 6sszehasonlithaték.

A dolgozék oktatasa nagyon fontos a kdltségcsokkentési projekt sikerében.

Az élelmiszeripari vallalat a felmerilé hatékonysagi problémaival kapcsolatban tisztabb képet
kap az iranyitasi rendszerek eszkdztarainak alkalmazasaval.
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5.1.7 Németorszagi csaladi pékség koltségcsokkentési lehetéségei

Vallalat bemutatdsa

A csaladi tulajdonban lévé pékség 1953-ban alapult és harom kuilénb6zé telephellyel
rendelkezik. 25 embert foglalkoztatnak, akik kulonb6z6 kenyereket, zsemléket, lepényeket,
kalacsokat és édes siteményeket allitanak eld.

A probléma leirasa

A pékség egyik része a cukraszda. Normal esetben egy személy + egy ipari tanulé dolgozik
ezen a terlleten. Mas alkalmazott csak alkalmanként hasznal barmilyen anyagot vagy
berendezést ezen a munkateruleten. A nem megfelel6 szervezés miatt sok id6t toltenek az
anyagok és az eszk6zok keresésével. Ez sziikségtelen mozgasokat, miiveleteket, valamint
id6veszteséget eredményez.

A masik probléma a pékségekben a magas energiafogyasztas, és kiloéndésen a vizsgalt
telephelyen tébbé-kevésbeé ismeretlen a koltség struktura. Az eladasi arak legtdbbszér nem a
valds koltségekbdl tortend szamitas eredményeként vannak kialakitva.

A f6 problémateriletek:
- Szlkségtelen mozgatasok a nem megfeleléen kialakitott Gzemelrendezés,
rendetlenség miatt
- Magas energiafogyasztas
- Atermékek koltségvetése
A team Osszeadllitasa
Mivel a vallalat kisméret(i a teamet a pékség tulajdonosanak két fia alkotja. Ok a pékségben

dolgoznak és a menedzsmenthez tartoznak.

Az alkalmazott menedzsment technika rovid leirasa

A koltségcsokkentési projekt megkezdésekor az Ohno-kér és az otletroham moddszerek
alkalmazasaval azonositottak a legkdonnyebben elérhet6 eredményeket. Ezt kdvetben
elkezdtek mérni a felhasznalt energiat egy miszer beépitésével, valamint elkezdték a
termékek koltségeinek elemzését.

A termelési folyamat javitasa érdekében a pékség elkezdte megvaldsitani az 5S lépéseit.

Ez egy moddszer a munkafolyamatok szervezésére és egyszer(isitésére. A cél a
termelékenység javitdsa a munkakornyezet helyes tisztitasaval és szervezésével. A
tisztasag és a takaritas szabalyozdsa a mindség biztositadsanak eléfeltétele. Ez egy olyan
munkakodrnyezetet eredményez, amely kényelmes és harmonizdl az alkalmazottak
elvarasaival. A vallalatnak mennyiségileg meg kell hataroznia a takaritassal kapcsolatos
szukségleteit. Ez szukséges ahhoz, hogy az egyes terlletekhez tartozé alkalmazottak
elfogadjak, hogy a terllet tisztantartasa az 6 felel8sséguk.
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Folyamatabra / folyamat térkép

Alapanyagok atvétele és
kezelése

Raktarozas

A tészta elkészitése
Kimérés — keverés —
atmeneti tarolas —
feldolgozas

Sutés Tarolas

Feldolgozas Csomagolas

A termékek belsé /

mozgatasa

y

Disztribucid

A modszer ot szakasza:

Szelektalas: Az Uzemben és a munkaterlleten talalhaté 6sszes eszkdz, anyag, stb.
atnézése. Csak a szilkséges darabok megtartdsa. Minden mast raktarozni kell vagy
selejtezni.

Szervezés (rendrakas): Mindennek meg kell, hogy legyen a kijeldlt helye és mindent a sajat
helyén kell tarolni. A kildnb6zé terlleteket/helyeket megfelelé jeldléssel kell ellatni és
megfeleléen korul kell hatarolni. A kulénbozd tételeket is ilyen modon kell rendezni, ami
elésegiti a hatékony munkafolyamatot. A dolgozéknak nem j6, ha az anyagokhoz csak
bonyolult utvonalon férnek hozza. Minden eszkdzt, anyagot, készletet és berendezést, stb.
kozel kell helyezni ahhoz a helyhez, ahol hasznalni fogjak (pl. az aramlas utvonalahoz).

Soprés (rendszeres takaritas): Tartsd a munkaterlletet tisztan és rendezetten. Minden
miszak utan takaritsd le a munkateruletet és gy6z6dj meg réla, hogy minden visszakerult a
helyére. Ez a mddszer segit atlatni, hogy mi hova kerult, és hogy minden a megfeleld helyre
kerilt-e. A tisztasag fenntartasa kulcsfontossagu része a napi munkanak — nem csak alkalmi
tevékenység, amit csak akkor végzink, ha mar tul nagy a rendetlenség.
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Standardizalas: A gyakorlatnak a munkasoran kovetkezetesnek és standardizaltnak kell
lennitk. J6, ha mindenki tisztdban van azzal, hogy mi az 6 feleléssége az els6 3S-el
kapcsolatban.

Szinten tartas: A standardok fenntartasa és felllvizsgalata. A 4S kiépitésével egy Uj
mikodési eljarast inditunk el. A fenntartas erre az uj mikodésre fokuszal, nem engedi a régi
kerékvagasba valo visszaesést. Amikor az Uj rendszert mikddtetjik, mindig gondoljunk arra,
hogyan lehetne azt még jobban csinalni. Amint felmerul egy Uj kérdés vagy szituacio, mint
példaul egy javasolt fejlesztés, egy Uj eszkdz vagy barmilyen Uj kdvetelmény, nézd at az elsé
4S-t és valtoztass, ha szikséges.

A cég az 5S mellett energiafogyasztas mérét is hasznal, hogy felismerje a feleslegesen
felhasznalt mennyiségeket. A cég egy szoftvert is bevezetett, mely a termékek aranak

A projekt végrehajtasanak lépései

1. lépés: Team felallitasa
o A team a menedzsment tagjaibdl all

2. |épés: A probléma leirasa
o A megbeszélés soran kidertlt, hogy a javasolt feladatok a
kovetkezék: a munkafolyamat fejlesztése, energiafogyasztas
csOkkentése

3. lépés: A munkafolyamat végigjarasa (folyamatabra)
o A team megallapitotta a felmerlld veszteségeket és hulladékokat.

4. |épés: Fenntarthatésagi elemzés
o Energiafogyasztas mérd felszerelése, koltség kalkulaciok, az

adatok kiértékelése

5. 1épés: A fejlesztést segit6 intézkedések végrehajtasa

Az esettanulmany eredményei — Kézzelfoghato eredmények

Munkateriilet szervezés:

A termelésben dolgozokat tajékoztattak az 5S maddszerrél, az elsé munkaterilettdl indulva
(cukraszda). A kovetkezd eszkdzOk szikségesek: magneses szalagok, magneses
jelzétablak, cimkézé gép és filctoll.
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- Szelektalas:
o Minden lekerllt a polcokbdl és kikertlt a fiokokbal
o Ezutan a felelssel tortént egy beszélgetes, melybdl kiderilt, hogy
mire van szlkség ezen a terileten és mi az ami szukségtelen.
- Szervezés:
o Az dsszes doboz, polc és fiok meg lett jeldlve (a magneses
jelolékkel)

- Szisztematikus takaritas

- Standardizalas Tovabbi Iépések
- Szinten tartas és fegyelmezés a jovében

A dolgozok elsé korben kétkedtek. Par nappal késdbb az uj rendszer elsé el6nyei
mutatkoztak: az Uj dolgozdk (gyakornokok) konnyebben megtalaltak az anyagokat és
berendezéseket, a hasznalt targyak pedig visszakerlltek a megfeleld helyeikre.

Par nappal késébb a terilet felelésének tovabbi Otletei tamadtak a munkaterilet megfelelé
szervezesére.

A késbBbbiekben kideril majd, hogy a moddszer tovabbi 3S lépésével (szisztematikus
takaritas, standardizalas, szinten tartas és fegyelmezés) hogy boldogulnak a dolgozék, és
hogy van e motivaciojuk a cég tobbi munkateriletére is bevezetni a modszert.

Energiafogyasztas

A pékségben levd magas energiafogyasztast a suték és az erjeszté kamra eredményezi.
Ezen a két ponton nem volt lehetbéség egy alacsony koltségl megoldast nyujtani gyors
felmérés (és az eredmények atvizsgalasa) mellett. A magas energiafogyasztas harmadik oka
a mosogatogép. A berendezés a teljes termelés alatt (hajnali 3 6ratél délutan 3-ig) stand-by
tuzemmodban volt, ami kdzben sok energiat fogyasztott. Ennek kovetkeztében a team ugy
dontott, hogy a berendezést csak roviddel azelétt inditjdk be, mielbtt hasznalni fogjak, igy
elkertilik a felesleges fogyasztast.

Késztermékek koltségkalkulacioja
A projekt megkezdése el6tt a vallalat nem ismerte a késztermékek pontos arat, ezért
belefogtak azok kiszamitasaba. Ez a folyamat id6igényes, még nem készllt el az dsszes

termék esetében. Mindazonaltal a vallalat a folyamat soran felismerte, hogy a termékek ara
helyenként téves.

73



Felmeriil6 problémak

Az 5S-el szemben egy altalanos kétkedést tapasztaltunk, féleg az id6sebb dolgozoknal.

A felel6s személy azt mondta, hogy 6 ismeri a folyamatokat és minden anyagrdl tudja, hogy
mi hol van.

A cukraszdaért felelés személy nem volt jelen a szelektalas és szervezés alatt.

Korlatozott id6 a ,pilot project’-ek elkészitésére.

Az alkalmazottakat fontos meggydzni a modszer elényeirdl, ami nehéz feladat, f6leg azoknal,
akik mar régéta a vallalatnal dolgoznak.
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5.1.8 Ostyagyarté veszteségeinek elemzése Németorszagban

Vallalat bemutatdsa

A vallalatot 1949-ben alapitottdk csaladi vallalkozasként ostyak és fagylalt tdlcsérek
eléallitasa céljabol. 180 alkalmazottal rendelkezik, évi 27 millio eurot forgalmaz. A
vallalkozas HACCP és IFS min&ségiranyitasi rendszereket miikddtet. Ez év elejétél kilén
személyt biztak meg a koltségcsokkentési folyamatok fellgyeletével, illetve megkezdték a
lean technikak alkalmazasat.

A probléma leirasa

A kovetkez6 problémak tapasztalhatdk a vallalkozasnal:

- Tulhajtott/stresszes alkalmazottak: a gépek Uzemzavara esetén egy jelz6 hang
hallatszik a termelési terlleten. Szamos Uzemzavar el6fordulasa hangos termelést
eredményez és stresszeli az alkalmazottakat.

- Kilénb6zd részlegeken kiilonb6z6 megkiilonboztetd eszkdzoket, jeloléseket
hasznalnak a munkavégzés soran (darabszam, dobozok, raklap). Nincs egységes
azonositas.

- A vallalat nem rendelkezik a berendezések hatékonysagarol megfelelé ismeretekkel.
Hatalmas mennyiségi 6sszegydjtétt adat all rendelkezésre, anélkil, hogy felhasznalnak,
elemeznék ezeket az adatokat.

- A sitélapok gazzal miikddnek. A sitési mivelet soran forré g6z képzédik, amely
felhasznalas nélkll tavozik a kéményen keresztil. Ennek eredményeképpen hatalmas
viz és energiaveszteseg keletkezik.

A team felallitasa
A vdllalkozas egy személyt alkalmaz a koltségcsokkentés és a hatékonysag novelési

projektek felligyeletére. Ez az alkalmazott a menedzsment felé kdzvetlen jelentési
kotelezettséggel tartozik.

Az alkalmazott menedzsment technika rovid leirasa

Az alkalmazott minéségiranyitasi technikak: Ohno ciklus, a brainstorming, a testre szabott
OEE kifejlesztése és megvaldsitasa, a spagetti diagram, a vizualis menedzsment és az 5S.
A technikak leirasa a tovabbiakban olvashato.

Az esettanulmany eredményei

Stresszes alkalmazottak:

A berendezéseknél tapasztalhaté Uzemzavarok esetén a termelési terlleten hangjelzéssel
jelzik a problémat. A sok Uzemzavar zajjal és hangos jelzésekkel jar, ezaltal stresszeli az
alkalmazottakat. A spagetti diagram egy munkateruletre t6rténd felvazolasa ramutatott, hogy
az egyik alkalmazottnak tavolrdl kell atrohanni a masik munkateriletre annak érdekében,
hogy ledllitsa a szirénat. Ennek oka egy meghibasodott érzékel6 volt, melyet konnyen
lehetett javitani.
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Folyamatabra / folyamat térkép

Alapanyagok atvétele és
kezelése

v

Raktarozas

v

Tésztakészités

v

A tészta csdvezetéken
torténd tovabbitasa

v

Sités(gazos) Formazas
Csomagolas <
J < Vagas
y
Raktarozas
Disztibucio

A kiilonbo6z6 egységek:

Minden részlegen eltér6 megnevezéseket haszndlnak a tételek meghatarozasara
(darabszam, doboz, raklap) és nincs egy egységesen alkalmazott meghatarozas.
Jelenleg a ,darabszam” kifejezést kezdték hasznalni és a felelés alkalmazottak

(miszakvezetd, termelésvezetd és a vezetdség) egységesen ezt az elnevezést hasznaljak,
amely sok félreértést, felesleges mozgatast megeléz.

Berendezések hatékonysaga:

A vallalkozas nem rendelkezik a berendezések hatékonysagaval kapcsolatos ismeretekkel.
Nagy mennyiségi 0sszegyujtott adat all rendelkezésre, viszont senki sem hasznositja ezt az
adattdmeget.

Az els§ oOtlet a probléma orvoslasara a telijes berendezési hatékonysag (OEE) modszer

megvalositasa. A dolgozok elkezdték manudlisan gydjteni az adatokat. Feljegyezték a
berendezések, a rendszer meghibasodasok ledllasi idejét egy elbre kialakitott munkalap
segitségével. Ez a megoldas sokkal, tdbb papirmunkaval jar és az alkalmazottak is kevésbé
kedvelik. Ennek a problémanak a megoldasara abbahagytak ezt az eljarast és elkezdték a
rendelkezésre all6 adatokat hasznalni, illetve meghataroztdk a sajat kulcs teljesitmény
indikatorukat (KPI), amely az elméletileg el6allithaté termék aranya a valésagban eladhato
termékekhez képest. Egy komplex szoftver bevezetése nélkiil kaptak ezen eredményeket.
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A rendelkezésre all6 adatok a kulonbdzé részlegek szamara elérhetbk és a felelés
alkalmazottak szamara tovabbitottak. Ez id6 alatt néhany tovabbi modszert kezdeményezett
a vezetOség, illetve a gépeken dolgozoé alkalmazottak. Az egyik 6tlet példaul az volt, hogy a
legfontosabb tartalék alkatrészeket a munkaterileten taroljak, igy minden esetben, ezek
megfeleld idében a megfeleld helyen lesznek megtalalhatok. Ez a megoldas az

berendezések hatékonysaga novekedett.

A viz és energiaveszteségek:

A gazflitésl sitélapok sutési mivelet soran forré gézt termelnek, ami kozvetlenll a
kéménybe kerul, és azon tavozik. Ennek eredményeképpen hatalmas viz és
energiaveszteség keletkezik. Ez a mlszaki probléma nagyon 6sszetett, vizsgalata a projekt
lezarasakor még folyt.

Felmeriilt problémak

A f6 probléma a fejlesztési folyamatok megvaldsitasa soran az alkalmazottak meggy6zése
volt. Szamos képzés, oktatas és ezért rengeteg id6 szlkséges ennek a kivitelezésére.

Az emberek elfoglaltak, hogy meghatarozzak a napi feladatokat. Ezért e vallalat esetében
fontos, hogy legyen egy alkalmazott, aki felelés a folyamatfejlesztésekért és legyen ideje
arra, hogy elemezze az adatokat, illetve hogy kifejlessze az egyéni oktatasi anyagokat és
ezeket egyeztesse az alkalmazottakkal.
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5.1.9 Németorszagi kényelmi hustermékeket eléallité KKV csomagolasi problémai

Vallalat bemutatdsa

A husfeldolgoz6 vallalat féként marhahlsbél, szarnyasokbdl és sertéshusbol allit elé
termékeket, beleértve a kényelmi termékeket is. 80 alkalmazottal kdzel 50 kulénbozé
terméket allitanak el6, és IFS Food Standard minéségellen6rzési rendszerrel rendelkeznek.
A vezet6séggel tortént egyeztetés soran a nagymértékli csomagoléanyag-felhasznalas tint
a legfébb problémanak.

A probléma leirasa

A cég széles termékpalettaval rendelkezik. Néhany éve uj, 4 kulonb6z6 termékhez hasznalt
szeletel6 és csomagold gépsort helyeztek miikddésbe; ezen a soron igen nagy mennyisegu
csomagoldéanyag kerul kidobasra — de senki sem tudja, pontosan mennyi. A
csomagoldéanyagbdl szarmazé selejt/hulladék nagy mennyisége az atallasokra, a termelés
inditasara és végére, a nem megfeleléen zard6dé csomagolasokra vagy a nem megfelel$
min&segl termékek kidobasabadl szarmazo Ures csomagokra vezethetd vissza.

A kovetkez6 adatok allnak rendelkezésre:
- beérkezett nyersanyag/alapanyag
- anyagveszteségek kg-ban
- berendezés ciklusidék percben
- eladhaté termékek (csomagok szama)
- dolgozdék szama,

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

A team-et a vezetdség egy tagja és a csomagolasi részleg vezetdje alkotja.

Az alkalmazott menedzsment technika révid leirasa
Az alkalmazott mindségiranyitasi modszerek: Ohno-kér, brainstorming, testreszabott OEE
(telijes berendezés hatékonysag).

A projekt végrehajtasanak Iépései

Az els6 Uzembejaras, valamint egy vezetdéségi taggal és a mindségiranyitasi vezetdvel
tortént egyeztetés utan dontés sziletett a vallalat csomagolérészlege mikoédésének
alaposabb attekintésérél.

Az els6 két félnap soran, a késébbi fejlesztések érdekében, az egyik csomagoldésor minden
egyes hibas csomagolasu termékénél megnézték, mi lehet a hibas csomagolas oka.
Megoldasként egy erre a részlegre vonatkozd kulcsfontossagu teljesitménymutatd (az
oranként és dolgozénként csomagolt termékek mennyisége kg-ban) bevezetése mellett
dontottek.

Ezen felll, a mar rendelkezésre all6 adatok mellett (beérkezett nyersanyag/alapanyag,
anyagveszteségek kg-ban, berendezés ciklusid6k percben, aruba bocsathatdo termékek
/csomagok szama, dolgozék szama) a vallalat két tovabbi adatot is rogzit: a teljes
berendezés ciklusidét és a munkadrakat (szinetek nélkal).

Tovabbi Iépésként, az adatok gyUljtését a napi rutin részévé lehetne tenni, ez mindossze egy
drlap kitoltésével jarna. Az elemzéseket Excel hasznalataval lehetne elvégezni, és az
eredményekrdl mind a vezetéséget, mind az Gzemben dolgozokat tajékoztatnak.
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Az esettanulmany eredményei

Az 1. dbra az 6sszegyUjtott adatokrol és a szarmaztatott teljesitménymutatokrol ad atfogd

képet.

Rendelkezésre allé adatok:

beérkezeft nyersanyag’a .fapanyat:

berendezés cikiusidik perchen

anvagveszieségek Kg-ban

fegy ciklus =12 csomag)
telies berendezés cikiusicddt

sruba bocsithats <Kok

| orankent és dolzoziként
csomagolt termelkelk
mennyisége ke-han
(lehetséges teljesitmény)

drankent és dolgozokent

dolgozok szama

munkaorak (sziinetek nélkil) ——™

csomagoli texrmekelc

mennyisége ke-han

(ténylezes teljesitmény)

1. abra: az 6sszeqyljtott adatok attekintése

A kovetkez6 tablazatok (1.-3. tablazat) néhany eredményt mutatnak be.

1. tablazat: eredmények egy termékre és egy hétre vonatkozdan

D4 . AR Ures . Tényleges Lehetséges
atum Termék veszteség csomagok Dolgozdék teliesitmén teliesitmén
%-ban %-ban eljesitmeny eljesitmeny

Kithzott érték: Max. 9% | Max. 6%
Hétf6 Pacolt

marhahus 100g 14,99 10,77 7 38,37 88,46
Kedd Pacolt

marhahds 100g 13,14 10,38 7 41,35 88,46
Szerda Pacolt

marhahds 100g 14,65 14,93 7 45,10 88,46
Csutortok | Pacolt 11,06 17,16 7 42,39 88,46

marhahus 100g
Pentek | Pacolt 9,18 15,50 7 46,35 88,46

marhahus 100g
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2. tablazat: eredmények egy termékre és harom hétre vonatkozban, atlagértékek
O0sszehasonlitasaval

Da . POBERE e . Tényleges Lehetséges
atum Termék veszteség csomagok Dolgozdk teljesitmény teljesitmény
%-ban %-ban
Kitlzott érték: Max. 9% Max. 6%
28. hét Pacolt
marhahus 12,61 13,61 7 41,67 88,46
100g
29. hét Pacolt
marhahus 9,66 8,9 7 52,38 88,46
100g
30. hét Pacolt
marhahus 11,09 10,11 7 45,66 88,46
100g

3. tablazat: eredmények két termékre és két hétre vonatkozban, atlagértékek
Osszehasonlitasaval

Da 5 IR e . Tényleges Lehetséges
atum Termék veszteség csomagok Dolgozdék teljesitmény teljesitmény
%-ban %-ban
Kit(zott érték: Max. 9% Max. 6%
28. hét Pacolt
marhahus 12,61 13,61 7 41,67 88,46
100g
29. hét Pacolt
marhahus 9,66 8,9 7 52,38 88,46
100g
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 elsé tablazat az els6é hét eredményeit, a masodik tablazat harom hét atlagértékeit, mig a
harmadik tablazat két hét atlagértékeit két termék vonatkozasaban mutatja be.

A megcélzott értéket (teljesitmény kdvetelmény) a csomagoldrészleg vezetdje hatarozta
meg.

Kovetkezb lépésként sziikségesnek tartjak a veszteségek (az Ures csomagolasok) tényleges
okainak felderitését és hogy megoldasokat taldljanak a teljesitmény kdvetelmény
eléréséhez.
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Felmeriil6 problémak

A bevezetés soran néhany nehézség is adodott:

A dolgozdék nem igazan latjak az adatgyijtés szikségességét

Az eljaras egyik problémaja, hogy a teljesitménymutaté nagymértékben fligg a dolgozék
altali adatrogzités pontossagatol

A rendelkezésre all6 id6 rovidsége

a napi problémak és feladatok elintézése miatt kevés a masra fordithaté fennmaradé
idejuk

valaki kell, aki elvégzi az elemzéseket, és levonja a megfeleld kovetkeztetéseket
vallalaton bellili problémak jelentkeztek, amik nem tartoztak a projektbe

Kovetkeztetések

A vizsgalat a kdvetkez6ket mutatja:

A vallalatoknal van lehetbség koltségcsokkentésre.
Nehéz megallapitani, hogy a vallalat hol szorul tAmogatasra.
Egyszerli mdédszerekkel be lehet azonositani a felesleges koltségeket

Par gondolat, amit érdemes észben tartani:

Az egyszerli megoldasok jobbak

A siker titka az, ha a legkdnnyebben elérheté megoldast tudjuk megmutatni a
vallalatnak, és ha az eredmények gyorsan el6jonnek, amely a dolgozok és a vezetdk
motivacidjat néveli

Csak azokat az adatokat érdemes hasznalni, amik befolyasolhatok

Nagyon fontos a vallalat, a menedzsment és a dolgozék kdzremiikddése

A siker masik kulcsa a dolgozok képzése és tudatossaguk megteremtése

A dolgozék képzése legyen folyamatos, ne egyszeri alkalom legyen. Megadott
id6k6zonként, rendszeresen tartott oktatasok szikségesek (ugy, mint a higiéniaoktatas
vagy a munkavédelmi oktatas)

Dokumentalni annyit kell, amennyi szukséges, de a lehet6 legkevesebbet

Néha érdemes szakértéket bevonni a folyamat optimalizalasaba. (pl. technikusokat).
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Melléklet 1: Altalanos folyamatabra

2/1. Hutott

0. Nyersanyag atvétel elotti
tevékenységek
(pl.: beszerzés, szallitas,
bértarolas, stb.)

v

1. A nyersanyagok és egyéb
termékek atvétele és kezelése

A

2/2. Fagyasztott v

2/3. Kérnyezeti .| 2. Nyersanyagok és egyéb termékek
hémérsékleti i tarolasa

2/4.

Csomagolbanyag v

2/5. Omlesztett

3. Nyersanyag és egyéb termékek
bels6 mozgatasa

v *

4/1. Kicsomagolas/

ellendrzés

A 4

4/2. Nyersanyagok ¢s

4. Nyersanyagok, alap-, és
segédanyagok, csomagoloanyagok
elokészitése

egy¢b anyagok
tisztitasa

4/3. Nyersanyagok és
egy¢eb anyagok

kimérése
4/4. Osztalyozés

4/5. Keverés

A 4

6. Kész- és félkész termékek
szallitasa

4/6.stba v al - s

v

fol yamat

1/1. Szezonalis dmlesztett
nyersanyagok

1/2. Nem szezonalis
Omlesztett
nyersanyagok és
segédanyagok

1/3 Hités nélkiili, elére
csomagolt
nyersanyagok és
egyéb Osszetevok

1/4. Hitétt, elére csomagolt
nyersanyagok és egyéb
Osszetevok

1/5. Csomagoldanyag

5/1. Vagas, szeletelés
5/2. Keverés

5/3. Hokezelés
Fozés
GO6zolés
Siités

B6 zsirban siités
5/4. Hiités/ fagyasztas
5/5. Toltés

5/6. Osztalyozas

5/7. Ujrafeldolgozas
5/8. Formazas

Siités (levegds,gazos)

A 7. Csomagolas 5/9. CIP
jg‘ gOZ half???s o Toltés 5/10. stha val - s t
. Fermentacio ' .
e  7aras, alapj§ n
e Jelolés,
e sth.
v
9/1. ldegen anyag 8. Csomagolt késztermékek
9/2. Mérés utokezelése
9/3. Mennyiségi v
meghatarozas ] ] .
o . . 9. Késztermék ellendrzés
3751 Mt;nosegl besorolas > 11/1. Hiités
- St ¢ 11/2. Fagyasztas
i B i 11/3. Kornyezeti
10. Termékek bels6 mozgatasa 11/4. Omlesztett
v
Mi nden | ®p ®s n 11. Késztermék tarolas Cltal 8nos tev
veendR szempon
v A. Takaritas
Humaneréforras 12. Komisszidzas
+ B. Személyi higiénia
Karbantartas 13. Szallitas C. Hulladék kezelés
v
Anyagveszteség 14. Szallitas utani tevékenységek D. Levegd

(disztribucid,marketing,
szolgaltatasok, stb.)

E. Kartevok elleni

védelem
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Melléklet 2: Urlapminta a veszteségek elemzéséhez

Vesztes®g el emz®si Trl a
V8l l al at : |T e r m®dlyamat : D8t um: Ver zi
Vesztes®g t2pusa (csoport): J-v8hagyt a: € oldal/...oldal b - |
No| Mtvel et Vesztes@GVesztes@Priori t|Kritkuspontf Tel j es2tm® Megelrzr in Fel ¢gyel et Hel yesb2t @
| ehetoka®g| m- dj a / (HS) kritikus Kelts®gcs Az int®zkede®s ek megfelelrs
mennyi g (folyamat m-dszere
S E P I/N Felelrs, m-dsz gyakor felel m-dsz felel
ST sl yoss8&8g (¢zl eti hat §s) - 17T El hanyagol-Hadsony,3 2 K° z e p e sMagas
Ei EIl Rf ordul 8s [/ K°| ts®g - 17T El hanyagol-Aadsony,3 22 K° z e p e sMagaé
Pi Prioritgégs
P:
0-4 Nem sz¢i;ks®ges beavat koz§s
5-8 Beavatkoz8s nem azonnal sz¢ks®ges, de pl.: egy % beruh8z8sn8l indokol
9-11 Egy h®ten bel ¢l jelent®s a k°zvetlen vezetRknek, d°nt®s sziks®ges a k?©°:

12-16 El sRdl eges priorit8s, la dvzpwa®keos,8sf amlzypaamat os el | enRr z®s
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Melléklet 3: Jellemz6 veszteségek az élelmiszer termelésben

A melléklet néhany, az élelmiszertermelésben keletkez6 jellemzd veszteséget mutat be a
teljesség igénye nélkil, emlékeztetbként egy esetleges projekt bevezetéséhez.

Vizveszteség jellemzd okai:

o Nem mért/ellendrzétt vizfogyasztas

e A csapviz tulfolyasanak szabalyozatlansaga

o (Csbvezetékek szivargasa

e A termékvonal, a berendezések, az eszk6zdk és az lUzem padlézatanak takaritasahoz,
valamint a nyersanyagok tisztitasahoz hasznalt nagy vizmennyiség, mely az alacsony
foku ellenérzésnek és a dolgozék nem megfeleld odafigyelésének eredménye

o Atisztitdberendezések sziikségtelen ideig torténé mikoddése

¢ Nincs hasznositva az uUjra felhasznalhaté viz

o Szilkségtelen hékezelés

e Helytelen hémérsékletl viz hasznalata, helytelen vizmennyiség

Energiaveszteség jellemzé okai:

¢ Nem mért/ellendrzétt energiafogyasztas

o Hiit6kamrak és fagyaszték nem megfelel zardédasa

o Hit6kamrak és fagyasztok ajtajanak tul hosszu ideig torténd nyitva hagyasa
o Jégképzddeés a hitbkamraban

o Hltékamrak tultdltése

o Helytelen leolvasztas miatti energiaveszteség

o Tulh{tés, tulfagyasztas

e Suték nem megfeleld zarédasa (pl. pékségben)

e Tulzott h6kezelés

¢ A hdékezelési folyamatokban felszabadulé hé nincs felhasznalva

e Szikségtelen hékezelés

e Energiaveszteség a h6kezel6 berendezés helytelen beallitasa miatt.

o F(tés és a meleg vizes csdvek nem megfelel6 szigetelése

e Régi, nem hatékony energiafelhasznalasu berendezések és eszk6z6k mikddtetése
¢ Nem megfelel§ Iégkondicional6 rendszerek mikodtetése

e Szdllitészalag szikségtelen mikodése

e A mosé berendezés felesleges jaratasa, helytelen (tul magas) hémérséklet
o A vizkezel§ berendezés felesleges mikodtetése

o Zsugorféliazé felesleges felflitése, izemben tartasa. Tul magas héfok

o Gépi nyujthato foliazasnal tul nagyra allitott rétegszam

o Helytelenll tervezett termékszallitas, tulzott energiafogyasztas (lizemanyag)
o Az ajtok és ablakok sziikségtelen nyitva tartasa és azok elégtelen zarédasa
o Vilagitasbol szarmazo energiaveszteség
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Anyagveszteség jellemz6 okai:

Rosszul tervezett nyersanyag beérkeztetés

Nem megfelel6 mennyisegi atvétel

Nyersanyagok és egyéb élelmiszerek helytelen tarolasa

A hitélanc megszakadasa, élelmiszer romlas (klléndsen azon anyagoknal, amelyeket
megfelel6en szabalyozott 1égtérben kell tarolni)

Nagy mennyiségli atdolgozas

Helytelen kézi feldolgozasbol adodéd hulladék

Tultoltés, a termékek szétszordédasalkifolyasa

Tulzott el6f6zés

A berendezésbdl szarmazoé fém okozta ujra feldolgozas vagy reklamaciok

Tul sok ideig torténd raktarozas okozta selejt

Tulsagosan nagy készlet

Magas hibaarany (kevesebb mindségi termék)

Belsé mozgatas okozta veszteség (pl. szétszérodas, lehullas)

Raktarkészletek nem pontos nyilvantartasabol adédé elkallédas
Kicsomagolaskor keletkez6 anyagveszteség

Esetlegesen allergén tartalmu termék bedolgozasa (allergénmentes termékbe)
Cimkézé rossz beallitasa miatt nagy selejt %

Tulzott mintavétel késztermék ellenérzésekor

Tul sok vegyszer hasznalata takaritasnal

Uzemi és személyi higiénia a termék szennyez6édése mikrobioldgiai veszélyforrasa
Tulsulyos késztermékek nagy aranya

Tul sok zsugorfdlia hasznalata a raklapok csomagolasanal

Rossz tétel 6sszeallitas

Helytelen szallitasi hdmérséklet miatt keletkez6 selejt

Késztermék rongalodas szallitaskor

Emberi er6forras és idéveszteség jellemzé okai:

Rosszul tervezett nyersanyag beszerzés, mely a termékek kiszallitasanak késleltetését
és idéveszteséget okoz

Alacsony hatékonysagu berendezések

Anyagok felesleges mozgatasa (pl. nyersanyag, félkész termékek, csomagoléanyag,
ures ladak)

A dolgozok felesleges mozgasa a munkahely rossz megtervezése miatt (olyan eszkdzdok
keresése, amelyeknek nincsen meghatarozott tarolasi helye)

Hosszu atallasi id6 és sok tulorazas

Dolgozdk miszakkezdési idejének rossz szervezése Munkaidé figyelmen kivil hagyasa
(pl.: 16gas)

Nem tervezett gép ledllasok a berendezések nem megfelel6 karbantartasa, hibas
kezelése miatt

Rosszul jeldlt termékek okozta tulmunka — Ujradolgozasi Iépések

Vagoé berendezések rossz beallitdsa miatti plusz munka

Szakszer(tlen és iddigényes kézi valogatas
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Nem megfelel6 dolgozoi szakképzettség okozta idéveszteség

A kézi, nem standardizalt munka miatt sokkal nagyobb az uUjradolgozas valoszinlisége
Nem hatékony id6kihasznalas

Felesleges mozgatas a feleslegesen nagy készlet miatt

Raktarozasi kornyezet rossz kialakitasa, pakolas

Nem hatékony takaritasi modszer, eszkoz, takaritoszer, létszam

Helytelenlil tervezett termékszallitas. Uresjarat
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Melléklet 4: J6 Gyakorlat moédszerek a koltségcsokkentésre és a hatékonysag
novelésére (kiemelt teriiletekre 6sszpontositva)

Példak a legjobb alkalmazasokra:

A melléklet a projekt soran a partnerek altal 6sszegydjtétt J6 Gyakorlat példakbdl tartalmaz

néhany a hatékonysag novelésével és a koltség csdkkentésével kapcsolatos moddszer
leirast, egy egységes szerkezetbe foglalva.

4.1. Anyag

1. Glenday sieve (Batch logika)

Forras: Breaking Through to Flow (January 2007) — lan Glenday
Moving to flow — lan Glenday

(2010. 05. 17.)

1. A médszer seqitséqgével kiklisz6bblhetb probléma (felhasznalas teriilete)

Magas termelési kdltség, alacsony szintli hatékonysag és sok tuléra az eladas pontatlan
felbecslése miatt.

2. A médszer részletei

A modszer segit folyamatos anyagaramot biztositani, amely csokkenti vagy teljesen
kikliszdbdli az atallasokkal jaré felesleges idészikséglet.

F6 lépések:
1. Mennyiségi elemzés

1.1. Atermékek felsorolasa a legnagyobb eladasi szamtél a legkisebbig.

1.2. Az dsszesitett eladas szamitott, és az eredmény értékének szazalékos
megjelenitése.

1.3. Az 50%, 95% és 99% fentiekben szamitott kumulativ eladasi értékhez
legkdzelebb esd terméke megkeresése.

1.4. Teljes termékskala szazalékos kiszamitasa eladasonként.

1.5. A termékek 4 kategoridba vald sorolasa (z6ld 50%, sarga 95%, kék 99%,
piros 1%).

2. Alehet6ségek felmérése a kilonb6z6 szinkodu kategoriaban.

Ha a vallalat sok kulonb6z6 tipusu terméket gyart, az eljards segitséget nyujt azok
osztalyozasaban. A mddszer segit a hatékony anyag- és folyamataramok megtervezésében
(minden terméket, készletet, folyamatot és az egyenletes termelést figyelembe véve),
melyben a termékek a megfelel§ folyamatokat figyelembe véve kdnnyen szétvalaszthatéak
lesznek kilénbdzd kategoriak szerint. A zdld kategdria, ahol a termékek a fix gyartasi tervbe
beépithetdk, idealis esetben mindig a tervek szerint, atallasok nélkil nagyobb mennyiségek
legyartasa. A sarga kategoriaban szereplé termékeknél célszerii megfontolni, milyen
lehetbéség van ennek a zdld kategdridba kerllésére, és altalaban itt van lehet6ség a
gazdasagossag nodvelésére (pl: takaritasi id6 csOkkentése). A kék kategdria a legtdbb
esetben tul bonyolult termékeket tartalmaz, ahol ennek megvaltoztatasa jelent kihivast,
hogyan lehet a termék, vagy technoldgia 6sszetettségén valtoztatni. A piros kategdria esetén
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azt kell megfontolni, milyen elény szarmazik a termék gyartasabdl. Annak megfontolasa,
hogy van-e olyan piaci elény, amelyet a termék kivétele a palettabdl veszteséget okozna.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Nagy termékszamu, altaldban sorozatgyartasu termékek esetén. Elelmiszer agazat
(min&ségi gyimdlcs desszertek) — ACE (PROCESSING) LTD.

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

Kevesebb tuldra, kisebb belsé és kililsé készlet, korlatozott szamu hozzaadott értéket nem
teremtd tevékenység és kevesebb atallasi id6.

5. A meqgvalésitas korlatai

Habar a szamitas viszonylag konnyl, szikség van a termelésben jartas és keépzett
szakemberekre a kildnb6z6 lehetbségek felismerésére. A modszer legfébb nehézsége az,
amikor valamelyik berendezésen egy a zo0ld kategdriaba sorolt termék gyartasat kell
valamilyen zavar esetén leallitani, hogy szét tudjak valasztani az adott berendezésen
gyartott kiildonbdz6 kategérigju terméktipusokat.

2. 7 veszteség elve — Szaraz takaritas

Forras: Water Quality & Waste Management - honlap
(2010. 05. 08.)

1. A moédszer seqitségével kikiisz6bblhetd probléma (felhasznalas teriilete)

Magas vizfogyasztas, magas szennyviztermelés

2. A modszer részletei

F& lépések:

Oktatas a vizhasznalatrol és a keletkezd hulladékokrol

Az Uzem felmérése problémas teriletek beazonositdsanak céljabol
Az Uzemi folyamatok kiértékelése

Szaraz takaritas bevezetése

Hasznositasra/ujrafelhasznalasra szant hulladékok ,termelése”

PO TR

A szdaraz takaritassal a hulladék nagy részét le lehet valasztani és masodlagosan fel lehet
hasznalni. A mddszer segitségével csokkenthetd a vizfelhasznalas és a keletkez6 szennyviz
mennyisége. A szaraz takaritdsban hasznalt mddszerek segitségével a nem folyékony
halmazallapotu hulladékokat kilén lehet gydijteni (pl. dobozokat, talcakat), igy azok nem
kerulnek a szennyvizbe.

Alapja: egydarabos gyartas tervezése a termékvonalon.

88



o A hulladék tipusanak meghatarozasa (a specifikaciora és a technoldgiara
alapozva).

e A hulladék mennyiségének meghatarozasa (a specifikaciora és a
technolégiara alapozva).

o A berendezések ala, a kiszérédott anyagok 0&sszegylijtésére szolgalo
eszk6zok (talcak, dobozok stb.) tervezése és alkalmazasa.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Elelmiszeripar; el6sitott, fagyasztott, csomagolt hiskészitmények termelése

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséq csékkentésében

Az eljaras csokkenti a vizfogyasztast és a keletkezett szennyviz mennyiségét.
Az elvart megtakaritas nagysaga: vizhasznalat 30%-os csdkkenése.

5. A meqgvalésitas korlatai

A legkritikusabb lépés az Uzem vezetbinek és dolgozoinak oktatasa.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Equity Group, Keystone Foods csoport — elésutott, fagyasztott huskészitmény gyartod

3. Csomagoléanyag hulladék minimalizalasa — Multinacionalis cip6 beszallité szallitasi
rendszerének attekintése

Forras: Esettanulmany — Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002
(2010. 09. 10.)

1. A moédszer seqitségével kikiiszébblheté probléma (felhasznalas teriilete)

Magas csomagoldanyag koéltség, magas csomagolasi folyamat koltség

2. A moédszer részletei

Az ellatasi lanc részletes felmérése

Fejlesztésre vonatkozo oOtletek a cipdk szallitmanyozasara
8 ésszerl lehet6ség, hozzavetbleges koltségelemzés

A lehetbségek kozul 3 kivalasztasa, pontosabb koltségek
Vevdi kdzvélemény kutatas — kérdbiv

arwpdE

— Reészletes audit a lanc minden pontjanak vizsgalatara.

— Uj, elényben részesitett alternativ csomagolé rendszerek kéltségének vizsgélata az
alabbiak figyelembe vételével: a csomagoléanyag, az atallas koltségei (és a sulyé), a
cip6csomagolas gyartasi hatékonysaga, az arutovabbitas hatékonysaganak vizsgalata
(Grtartalom), gyors automata valogatas lehetésége a raktarozés soran, az uzletekbe
valo kiszallitas hatékonysaga, az Uzletekben vald raktarozas hatékonysaganak
vizsgalata, a vevdk kiszolgalasanak gordilékenysége, a vasarlast kévetd felhasznalasi
lehet6ségek a vasarlok igénye szerint.

— Kidobott anyagok kiértékelése a csomagoléanyagok tdmegének és az anyagok gyors
ellatasi lanc elemzése alapjan.
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— A meglévd rendszerekben tortént valtozasok szintén koltségekkel jarnak.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Cip6csomagolas

4. Varhato elénybk a hatékonysag névelésében és/vagy a kbltség csbkkentésében

A meglévd miikddési formakra javasolt valtozasok egy hatékony és optimalizalt megoldast
kinalnak a cipéellatasban. Toébb koncepciérol, mely elsére inkabb koérnyezetbarat
megoldasnak tlnik (pl. visszavalthato zart végtelenitett allvanyrendszerek), az értékesitési
lanc komplexitasnak és egyedi jellegének kdszonhetbéen kidertlhet, hogy kevésbé
koérnyezetbarat, raadasul tébb kdltséggel is jar.

5. A meqgvalésitas korlatai

A tervezés és az Uj csomagoldanyag tesztelése koltséges lehet, és valdszinilileg szikséges
egy vevli szokasokat felmérd kutatast is elvégezni.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

PIRA International (Printing Industry Research Association — csomagolassal foglalkozo
tanacsado szervezet)

4. Csomagoléanyag hulladék minimalizalasa — talcas készételek

Forras: Esettanulmany — Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002
(2010. 09. 10.)

1. A médszer seqitséqgével kiklisz6b6lhets probléma (felhasznalas teriilete)

Magas csomagoldanyag koltség, magas csomagolasi folyamat koltség

2. A modszer részletei

A rendelésre készitett kulonboz6 talcaformakra kulonb6zé formatumok készitése,
prototipusok eldallitasa a talcaformak marketing és arkalkulacié szempontjabdl torténd
elemzésekhez.

— A gyartds és a csomagolasi eljaras kovetelményeinek korultekinté meghatarozasa
sorozatos auditalas soran.

— Annak megallapitasa, hogy a csomagolas teljesitményének szik keresztmetszetét a
termék lefedését végzd berendezés jelenti és az eléallithatd mennyiséget korlatozza a
csomagoldéanyag (talca) tipusa is, ami befolyasolja, hogy a hékezel§ berendezésen
melyik talca tipus, milyen modon tud atmenni.

— A hokezelés kozben a berendezésben a g6z aramlasa hatékonyabb Ilehet egy

szabalytalan alaku talca alkalmazasaval (pl. négyszogletes talcaval, annak minden

felllete akadalyt képez a gbéz aramlasanal). A termék fedelének zarasaval, az alternativ
talcaformak esetében a télcak egymas mellett tudnak athaladni a berendezésen,
megkétszerezve ezzel annak teljesitményét.

A lehetséges uj formak marketinges attekintése és a kisérleti munkak elvégzése utan 1 talca
kerGlt kivalasztasra. Ennek Kkivitelezése a koltségek csdkkenését és az anyag
minimalizalasat eredményezte.
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Szamos Uj talca nagyobb tetével és nagyobb alapterilettel lett tesztelve. A nagyobb felllet
eredménye, hogy csdkken a termék megfelel6 hémérsékletének eléréséhez sziikséges
hékezelési id6.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Talcas csomagolasban arult késztermékek

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaqg névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

Az (] talca alkalmazasaval a napi termelés 30%-al névekedett. A kivalasztott ujfajta formaju
talca kllsé csomagolasahoz egy keskenyebb gydijtékarton csomagolast kell alkalmazni,
amely kevesebb kartont igényel. Az () talcaforma sokkal merevebb marad az otthoni
melegités utan, mint az eredeti kivitel. Az Uj formara val6é attérés kielégiti a minél kisebb
sulyu talca igényét.

5. A meqvalésitas korlatai

A tervezés és az Uj csomagoldanyag tesztelése koltséges lehet, és valdszinilleg szikséges
egy vevli szokasokat felméré kutatast is elvégezni.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

PIRA International (Printing Industry Research Association - csomagolas tanacsado)

5. Mistake-proofing / Poka-Yoke (hibamentes gyartas)

Forras: Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al
Quality portal (honlap), Kamiske, G.F., Brauer, J-P.: Qualitdtsmanagement
von A bis Z

(2010. 04. 30.)

1. A moédszer seqitségével kikiiszébblhetd probléma (felhasznalas teriilete)

A ,Mistake proofing” médszer a hianyok, selejtek és Ujradolgozasok problémakérére nyuijt
megoldast.

2. A modszer részletei

A ,Mistake-proofing” egy olyan moddszer, ami megel6zi a hiba el6fordulasat, mielétt az
barmilyen rendellenességet eredményezne. A moddszer azon a feltételezésen alapszik,
miszerint barmennyire is figyelnek oda, vagy képzettek a dolgozdk, a hibak csak abban az
esetben kerulheték el, ha valamilyen megel6z6 tevékenységet alkalmazunk a rendszerben.
A modszer segit a hiba forrasanak kivizsgalasaban, elemzésében és annak
helyrehozasaban.

A ,Mistake-proofing”-nak két f6 I1épése van: a hiba keletkezésének megakadalyozasa és az

esetlegesen keletkezett rendellenesség azonositasa. A mddszer célja, hogy ledllitsa azokat
a folyamatokat, ahol olyanok a feltételek, hogy azok hibahoz vezethetnek.
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A rendszer a kdvetkez6 harom ponton ir el beavatkozast a gyartas soran:

1. Hiba esetén ne indulhasson el a folyamat, vagy ha mar elindult, allitsak le.

2. A nem megfelel§ termék megakadalyozasa, hogy elhagyja a folyamatot.

3. Egy nem megfelel6 anyag / termék tovabbjutasanak megakadalyozasa a
kovetkez6 miveleti Iépéshez.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Az elmélet a Toyota termelési rendszer eleme (gépkocsigyartas). Széles kdrben alkalmazott
modszer a folyamatos eljarasok fejlesztésére.

5. A meqvalésitas korlatai

Valtozas elfogadasanak nehézségei

A beruhazas indoklasa

Helytelen és nem hatékony modszerek alkalmazasa

Id6sziukséglet

A nehézségek a folyamatos miiveletek kdvetkeztében jelentkeznek

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

A Toyota atlagosan 12 ,Mistake-proofing” eszkdzt hasznal minden munkaallomasan. A
berendezések bevezetésének célja, hogy $150 ala tudjak csokkenteni a koltséget.
http://thequalityportal.com/pokayoke.htm

6. Statisztikai folyamatszabalyozas - Statistical Process Control (SPC)

Forras: Managing Quality, Dale, B. Et al, Hat szigma segédeszkdz
(2010. 04. 30.)

1. A modszer seqitséqgével kikliszobblhetd probléma (felhasznalas teriilete)

A statisztikai folyamatszabalyozas a monitoring és a kontrolling folyamatok
megreformalasara jol alkalmazhat6. Az SPC nem a termék, hanem a folyamat felligyeletével
foglalkozik.

2. A modszer részletei

A statisztikai folyamatszabalyozas egy olyan déntéshozatali eszk6z, ami arra hivja fel a
figyelmet, hogy a folyamat helyesen mikddik vagy sem. A valtozas minden folyamatban
jelen van, de a minéség-ellendrzés feladata elddnteni, hogy k6z6mbds-e szamukra az adott
valtozas vagy helyesbit6 tevékenységet igényel.
Az SPC négy legfébb alkalmazasa:

1. A folyamatok stabilitasanak megteremtése.

2. Utmutatas, hogy egy folyamat hogyan fejleszthetd kiilénbdz6 moddositasokkal és

hogyan lehet fenntartani ezt a megfelel6 allapotot.

3. A folyamat teljesitményének értékelése.
4. Informacié szolgaltatas a dontéshozatal tamogatasa céljabdl.
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Gyakori valtoztatasok vagy valtoztatasra szoruld teriletek:

Nyersanyagvaltas

Berendezések beallitasanak modositasa
Hibas eszk6z, szerszam vagy sablon cseréje
Berendezések nem megfelel6 takaritasa
Berendezések hibas miikddése

Helytelen adatrogzités

oukwnE

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Széles korben alkalmazott modszer a ,Folyamatos folyamatjavitas” (CPI) soran.

5. A meqgvaldsitas korlatai

A statisztikai folyamatszabalyozas csak akkor lehet hatékony, ha a legkritikusabb
folyamatokat be tudjuk azonositani és meg tudjuk nevezni. A gyakorlati alkalmazasok,
melyek segitenek vilagosan megfogalmazni a célokat és a dontési pontokat, féleg
mennyiségeken és egyéb jellemz6kon alapszanak. Ezekre az adatokra specialis programok
vagy miszaki célok altal megfogalmazott kdvetelmények vonatkoznak, ezért ez az SPC
egyik hatulitéje lehet (a sok haszna mellett).

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Esettanulmany az SPC hasznalatara egy élelmiszer feldolgozé lizemben (cikk):
http://www.nwasoft.com/appnotes/food.htm

7. 58S médszer (Housekeeping)

Forras: Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al
www.guidonps.com/ideas-and-resources
(2010. 04. 30.)

1. A médszer seqitségével kikliszOb6lhets probléma (felhasznalas teriilete)

Az 5S célja a hulladékcsdkkentés és a termelékenység javitasa megfeleld takaritassal és
megfeleléen szervezett munka kérnyezettel.

2. A médszer részletei

A tisztasag és a takaritds megkovetelése el6feltétel a hatékony minéségbiztositasban. Ezen
kovetelmény egy olyan kényelmes munkakornyezetet teremt, amely az 0sszes alkalmazott
igényével harméniaban van. A cégeknek megfelel eréfeszitéseket szlikséges tennilik, hogy
meghatarozzdk és szamszerUsitsék a takaritasi kdvetelményeiket. Szintén fontos azt
biztositani, hogy az egy helyen dolgozok elfogadjak, hogy a tisztasagi korliményekért
kizarélag sajat maguk felelések. Szamos segédeszkdz/segitség van megnevezve az 5S-ben,
ami a tisztasagot igyekszik fejleszteni.

Az 5S filozéfianak kdzéppontjaban (mely 6t japan szdénak 'S’ kezdébetlijébél ered) a
hatékony munkahely és a szabvanyositott munkafolyamatok megszervezése all. Az 5S
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leegyszerlsiti a munkakoérnyezetet, csdkkenti a hulladékot és az értéktelen tevékenységeket,
mikdzben tokéletesiti a minéség és a biztonsag hatasfokat.
Az 5S mébdszer lépései roviden:
+ Valogatas/osztalyozas:
Ha bizonytalan vagy, hogy valami egyaltalan kell-e, dobd ki
» Tisztitas:
Tarts minden gépet Ujszerl allapotban: Tartsd a kdrnyezetet, gépeket, eszkdzoket,
berendezési targyakat tisztan, rendezetten
* Rendben tartas:
Szervezd meg a dolgaid elhelyezését: Szervezd meg, hogy minden szikséges dolgot
kénnyen megtalaljon és hasznaljon, akinek sziksége van ra.
« Allandésitas (Stabilize): Miikddtesd és fejleszd az elsé harom elemet.
+ Fenntartas: Alakitsd a fenti szabalyokat ugy, hogy valjanak az életed részévé.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Széles korben alkalmazott modszer.

4. Varhato elénybk a hatékonysag névelésében és/vagy a kéltség csbkkentésében

Az 5S alkalmazasa noveli a teljesit6képességet a munkahelyen.

5. A meqgvalésitas korlatai

Habar az 5S alapjai nem bonyolultak és nem nehéz megérteni 6ket, és az 5S elemei
meglehetésen Iényegre torék, tobb vallalatnak van nehézsége a mddszer kivitelezésével és
annak fenntartasaval.

A tereprendezésre tobb példat kapunk a 3S-ben (Sort, Set in Order, Shine), viszont csak par
j6 példa van arra, ami az 5S dsszes elemét érinti. A fejlesztések altalaban csupan egyszeri
,nagytakaritast” eredményeztek, amik messze nem teljesitik azokat az elényoket, melyeket a
telies médszer alkalmazasaval el lehet érni. Sokan érezhetnek hasonlésagot példaul az
otthon végzett szokasos tavaszi nagytakaritassal a garazsban. Azzal a ténnyel, hogy minden
tavasszal nagytakaritast végzunk, nem fogjuk megvaltoztatni az alapvet6 viselkedésunket és
szokasainkat. Pedig, az 5S-nek ez lenne a Iényege, ennek segitségével lehet a mddszert
sikeresen alkalmazni.

8. Kaizen
Forras: Wikipédia; Brauer, J.-P., Kamiske, G.: Qualitdtsmanagement von A bis Z
TUV

(2010. 07. 30.)

1. A médszer seqitségével kikiiszébblheté probléma (felhasznalas teriilete)

Anyagveszteség, a munkaerd nem hatékony kihasznalasa

2. A médszer részletei

A Kaizen egy filozéfia a gyartasban és mérndki munkékban hasznalt Folyamatos
folyamatfejlesztési CIP mddszerekre, amely az Uzleti folyamatokat és a menedzsmentet
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tamogatja. A filozéfia célja a folyamatos és végtelen eljarasok kis Iépésben valo fejlesztése,
mely fejlesztésben az egész vallalat részt vesz (vezetd és gyartdé személyzet egyarant).

Kaizen alapelvei:

Zéro-hiba elmélet
Fogyaszté kdzpontusag
Ertéknovelés

Dolgozdk bevonasa
Hajlandésag a valtozasra

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

A Kaizen elméletet a Toyota fejlesztette ki (gépkocsi agazat). Tovabba alkalmazhaté az
egészségugyben, kézigazgatasban, banki Ugyletekben és sok mas ipari tertleten.

5. A meqgvalésitas korlatai

Fontos, hogy a Kaizen mddszer tevekenységeit a teljes vezetéség és a vallalat minden
alkalmazottja tAmogassa.

A sikerességet meghatarozé fontos tényezék:

Informaciok atlathatésaga

Atfogé kommunikéacié

Minden dolgozé megfelel6 képzettsége

A vezetbség felelbssége, hogy motivalja és tamogassa az alkalmazottakat az
eljarasok folyamatos fejlesztésére.

aoow

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

A kekszeket és suteményeket gyarto ,Bahlsen a German” élelmiszeripari vallalat példja.

4.2.  Energia kéltség
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1. Energia megtakaritas hentesiizletekben —

Forras:
Ugynokséq)
(2010. 09. 23))

Bavarian state agency for environment (Kornyezettel

gyakorlati tippek

foglalkoz6é bajor

1. A modszer seqitségével kikiiszébblhetb probléma (felhasznalas teriilete)

A hentesek mikodésik soran kulonbdzé gépeket, berendezéseket hasznalnak, melyek
jobbara magas energiafogyasztast eredményeznek. Az energia hatékony hasznalataval
csokkenteni lehet a CO, kibocsatast valamint a mikodési koltségeket.

Kis husuzemeknél / hentesizleteknél az energiafogyasztas a kovetkez6képpen oszlik meg:

- 40 % fézési és sutési folyamatok
- 22 % hatétermek

- 22 % meleg viz

- 3 % terllet fitése

- 13 % egyéb elektromos szerelvények (beleértve a vilagitast)

2. A médszer részletei

A kovetkezd tablazatban az energia megtakaritdshoz kapcsolédé mérések rovid leirasa és
amortizacios ideje olvashato. A listaban szervezeti valamint miiszaki intézkedések és uj vagy

potlélagos befektetések vannak dsszegydjtve.

Mérés

Leiras

A hitétermek ajtdinak csupan rovid ideig torténd
kinyitasa.

Egy jelzés segithet a dolgozéknak az
utasitasok betartdsaban.

A kondenzator rendszeres tisztitasa.

Szennyezettség fliggd, de legalabb évente
egyszeri tisztitas sziikséges.

Hasznalat utan a villanyok leoltasa a hiitékamraban.

Javaslat: automata villanykapcsol6 az ajtéra.

A hitégépek hideg helyen torténd telepitése.

A kils6 hémérséklet 1 fokkal vald
csokkentése ~4 % energia megtakaritast
eredményez.

Fed6k hasznalata az Gistokhoz

Feddk nélkul az energiafogyasztas négyszer
akkora, mint feddkkel.

Ustdkben levé viztartalom

A mennyiség csokkentése amennyire csak
lehet.

A meleg vizes generatorok rendszeres | A vizkd csdkkenti a h6atadast.
vizkételenitése.
A hitégép és a fagyaszt6 kamrak rendszeres

leolvasztasa.

Miiszaki mérések

A hitékamrak ajtéin levs tdmitések és zarak cseréje.

Megtakaritas: kb. 200 €/ 2-3 hitékamra / év

Flggdnyodk a hideg megbrzésére

Két éven bellli amortizaci6 (abban az
esetben, ha a kamrat gyakran hasznaljak)

Mesterséges  szell6ztetés / Elszivd  szell6z6

berendezés

A hémérséklet 1 fokkal valé csokkentése ~4
% energia megtakaritast eredményez.
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Hémérsékletérzékeld az elparologtatonal.

Automatikus leolvasztas lehetésége, energia
megtakaritas.

A fités és a meleg vizes cstvek szigetelése.

Kllonosen fontos, ha egyaltalan nincsenek
szigetelve a csdvek.

Automatikus id6zit6 a keringet6 szivattyuknal.

A keringetd szivattyuk automatikus id6zitére
valé atallitdsa akkor hasznos, amikor nincs
meleg viz hasznalat.

Uj és pétldlagos befektetések

A hitékamrak szigetelése.

Legalabb 15%-os koltségmegtakaritas.

A hiitégép és a fagyasztd termek kildén blokkban
torténd elhelyezése.

El6tér alkalmazasa a fagyaszté és a
hitéterem kézott segit, hogy a hiitési energia
veszteséget fel lehet hasznalni

A hitéberendezések terlletre torténd

elhelyezése.

egy

A megegyezd hémeérsékletli hitélizemek
egymas mellé telepitése

Hé visszanyerés

A hdé veszteség felhasznalasa forré viz
elémelegitésére

A tulsagosan régi berendezések kicserélése

Az Uj berendezések gyakran hatékonyabbak
energia szempontjabdl

A fent emlitett szervezeti intézkedéseket meg lehet valésitani a személyzetnek szervezett
képzésekkel, kulonbodzé jeldlések/feliratok hasznalataval vagy olyan karbantartasi tervvel,
amely tartalmazza a tevékenységek végrehajtasanak pontos leirasat. A miszaki mérések

tovabbi befektetéseket igényelnek.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

A fent emlitett méréseket féleg hitott termékekkel foglalkozoé vallalkozasok alkalmazhatjak

(pl.: hentesek).

4. Varhato elénybk a hatékonysag névelésében és/vaqgy a kbltség csbkkentésében

Evenként koriilbeliil 20%-os kéltség és energia haszon varhato.

4.3.  Vizfogyasztas
1. 7 veszteség elve - Vizmegtakaritas — gyakorlati tippek
Forras: Esettanulmany — Campden & Chorleywood FRA, UK - 2002

(2010. 09. 20.)

1. A modszer seqitséqgével kikliszob6lhetb probléma (felhasznalas teriilete)

Magas vizkoltség. A vizkoltség nem csak a konnyen meghatarozhatdo koltségeket
tartalmazza (vizdij, szennyvizdij), hanem 1-2 rejtett kdltséget is, mint példaul kiomlé vizben
levé nyersanyagok koltsége, energiaveszteség (pl. szivattyuzas, felhasznalhatdé szennyviz,
munkaerd, az értékesitési arba beleszamitott kezelés és veszteség).

2. A modszer részletei
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Vizfelhasznalas felmérése:
- Vizhasznalat vizsgalata

o El&zetes helyzet felmérés (terepszemle a helyszinen)
- Viz felhasznalasok és mennyiségek

o a bemenetet és kimenetet figyelembe véve (meglévé helyszini terveket
felhasznalva)

o Aramlasok mérése
- Folyamatok feltérképezése
- Koltségek

A vallalat, a fent részletezett utasitasokat kévetve be tudja azonositani az dsszes olyan
pontot, ahol vizet hasznalnak, és felismeri azokat a lehetéségeket, melyekkel a vizhasznalat
csOkkenthetd.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Sorfézés, gyimolcs és zdldség feldolgozas, tejipar

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

Jellegzetes elényok:

- vizfogyasztas csokkenés

- koltségcsokkentés

- kevesebb szennyviz keletkezése

- kisebb felel6sség

- hatékonysag novelése és kornyezeti el6bnyok

5. Példa a sikeres felhasznalasrol

Egy vallalat termelési vezet6jével készitett interju alapjan (2010. 09. 29.), mely német vallalat
fagyasztott burgonya termékeket gyart (370 alkalmazott), naponta 260.000 m*® a
vizfogyasztasa. Négy év alatt 170.000 m®napra sikeriilt csdkkenteni a vizfogyasztast.

4.4. Munkaer6 hatékony kihasznalasa

1. Milkrun

Forras: Esettanulmany egy konferencian elhangzott beszélgetés alapjan
(2010. 04. 08.)

1. A médszer seqitséqgével kikliszob6lhets probléma (felhasznalas teriilete)

Nagy mennyiségl belsé készlet; szlkds raktarozasi terllet; a kulonbdzd részek
kicsomagolasaval és azok keresésével eltoltott id6. Hosszu ciklusidd.

2. A médszer részletei
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A “milkrun” modszer f6 1épései:

1. A szukséges anyagok mennyiségének meghatarozasa minden egyes szallitmanyban
(csak egy korzetre / munkateriletre nézve).

2. A szikséges anyagok mennyiségének meghatarozasa minden egyes Uutvonalat
nézve. (Hany szallitmanyt/kilonbdzé tipusu szukséges anyagot tudok beszerezni 1 ut
alatt?)

3. Minden (bels8) szallitmany csomagolas tipusanak és formajanak meghatarozasa.
(Kénnyl egymasra tenni és lerakodni?)

4. Kiszallitas idétartamanak meghatarozasa (Utemid®), kiszallitasi diagram készitése a
szalliték szamara (ha alkalmazhato).

5. Szdllitasi koltség 6sszehasonlitasa a hagyomanyos rendszerben és a ,Milkrun”
rendszerben.

6. A gyarban levd készlet nagysaganak Osszehasonlitasa a ,Milkrun” alatt elért
nagysaggal.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Jarmdipar, belsé logisztika

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

A ,Milk Run” a ciklusidékre, készletekre és a felszabaditott munkateriletekre fokuszal. 80%-
os készlet megtakaritas érhetd el vele; felszabadul a raktarak terlletének egy része és
munkaidében  hatékonyabb  kihasznalast eredményez. Ténylegesen zavartalan
anyagaramnal lehet a modszert jol alkalmazni.

5. A meqgvalésitas korlatai

A termelés jellege nagyon fontos. Egyedi, kis mennyiségl termelésnél a modszer hasznalata
nehézkes és nem igazan hatékony.

A lemaradasok iddbeli késedelmeket okoznak, melyek tonkreteszik a rendszert. Az
informacioé megfelel6 aramlasa alapkévetelménye a hatékony tervezésnek.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Bolognai laboratériumok (Olaszorszag) — integralt kimené logisztika tervezése

2. Teljes Eszk6zhatékonysag - Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Forras: http://www.neustro.com/oeedocs/Sigma%200%20Neustro.pdf
és

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

1. A modszer seqitséqgével kikliszob6lhets probléma (felhasznalas teriilete)

A munkaer§ helytelen kihasznalasa.

2. A médszer részletei
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Az OEE (Telies eszkdézhatékonysag) egyfajta jo gyakorlat a gyartasi folyamat
hatékonysaganak ellenérzésére és fejlesztésére (pl. gépek, gyartd "cellak”, 6sszeszereld
szalagok). Az OEE modszer egyszerl és praktikus. A gyartas alatti termelékenység
veszteségeinek leggyakoribb és legfontosabb forrasait targyalja, harom kategoriaba
rendezve Oket. A mddszer a harom kategoriat mérhetévé teszi, ami kivaldéan mutatja a
folyamatok helyzetét és megmutatja, hogy hogyan lehet fejleszteni azokat.

Az OEE moddszert gyakran hasznalja mas ,Lean ” technika is kulcs mennyiségként, ami egy
kovetkezetes mérési médot nyujt a hatékonysaganak mérésére. Mindemellett egy altalanos
szerkezetet nyujt és egyéb javaslatokat tesz a termelés hatékonysaganak mérésére.

Az OEE mddszer paraméterei a dolgozok szamara olyan eszkozoket nyujtanak, amelyekkel
a kulénbdz6 veszteséget tudjak kezelni. Szamitasanak maédja:
OEE = rendelkezésre allasi arany x teljesitményarany x mindségi arany

Ha az alapvet6 adatokat sikerul kijelezni valos idében, a gépkezel6k és karbantartdk
megértik, hogy az OEE szamokat hogyan sziikséges javitani, és ami a legfontosabb, hogy
az Uzem termelékenységét hogyan tudjak tokéletesiteni. Az OEE program egyik
legfontosabb célja, hogy csdkkentse és/vagy kikiszobolje a 7 nagy veszteségnek nevezett
veszteség leggyakoribb okait a gyartasban. Az 6sszes szilkséges paramétert és OEE
szamot ismerve az ellenérzésre és a helyesbitésre tudunk koncentraini.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

A Sigma/Q egy vezetd vallalat a mindségi csomagoldéanyagok gyartasaban.

4. Varhato elénybk a hatékonysaqg névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

A Sigma/Q's elsédleges célja az lizem miikddésének fejlesztése és a mikddési kdltségek
csOkkentése volt. A cél elérése érdekében tett elsd Iépésként automatizaltak az adatgydjté
folyamatot és felépitettek egy pontos és megbizhaté adatokat szolgaltatdé alapot a
folyamatos fejlesztésre.

A gyartasi id6k 36%-al csokkentek, a mikodési sebesség pedig atlagosan 23%-al nétt. A

berendezések rendelkezésre allasa (megbizhatésaga) és mikddése javult, de nem a
mindség rovasara. Kovetkezésképpen, a Teljes Eszkdzhatékonysag 40%-al nétt.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Pl. Magyarorszagi muzli gyarto vallalat

3. Spagetti diagram

Forras: Lean Simplified — Jay Arthur
(2010. 05. 17.)

1. A médszer seqitséqgével kiklisz6bblhetb probléma (felhasznalas teriilete)
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Alacsony foku hatékonysag, magas tuléraszam

2. A modszer részletei

F& lépések:

e Hasznadlj feljegyzéseket az épllet elrendezésének felmérésénél, jeldld a
berendezéseket és a gyartas allomasait.

¢ Rajzolj nyilakat az alaprajzba, mutatva a termékmozgasokat vagy a forgalmat.

e Szamold meg, hogy hany alkalommal hasznaljak az egyes gyartasi allomasokat.
A legtdbbet hasznalt allomas a bejové anyagokhoz/termékekhez legkdzelebb
helyezkedik el?

e Allapitsd meg azokat az utakat, melyek attervezésével csokkenteni lehet az
felesleges anyagmozgasokat.

Egy korhazi laboratériumban 5 f6 munkaterilet van. Ezek kézul 2 munkateriletre érkezik a
legtdobb megrendelés naponta, mégis ez a két munkaterilet tavolabb van a pneumatikus
csovektdl, mint a tdébbi terllet, ahova kevesebb megrendelés érkezik. A 2 legtébb megbizast
végz® munkaterulet kdzelebb vitele a csdvekhez és a tdbbi tavolabbra helyezése tobb szaz
mintanal csokkenthetné a sziukségtelen mozgasokat.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Kérhazi laboratériumok

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

e 17 % alapterilet
o 54% szallitasi id6
o 7 brakésés /nap

5. A meqvalésitas korlatai

A hagyomanyos utvonalak figyelmen kivil hagyasa. (alaprajz)

4, Lean Hat Szigma

Forras: Lean Six Sigma Million Dollar Money Belt™ akcioterv — Jay Arthur
WWW.Qimacros.com
(2010. 05. 18.)

1. A modszer seqitséqével kikliszbblhetd probléma (felhasznalas tertilete)

A munkaerd helytelen kihasznalasa.

2. A modszer részletei

F& lépések:
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1. Szamold meg a hianyossagaidat, tévedéseidet és hibaidat

2. Kategorizald 6ket tipus szerint (pl. Pareto analizis)

3. Vizsgald a probléma kilon részeit egyidejlileg (ok-okozati elemzés, pl. Ishikawa).
4. El6zd meg a problémat

A mddszer lényege az 6sszes késedelem kikiiszobolése az értéknoveld 1épések kozott és az
Osszes berendezés és folyamat sorba rakasa, ugy, hogy az értékvonal mentén a termék
zavartalanul, megszakitas nélkil haladhasson. A tdmegtermelés és a nagyobb tételek
biztositjak, hogy a termék tirelmesen alljon varva a kdvetkez6 folyamatlépést. Az elmélet a
mennyiségi termelésrél sebesség orientalt termelésre vald atallast kdévetel, aminek
eredménye kis tételek folyamatos aramlasa.

Ujratervezési folyamat:

1. Elsé Iépésben koncentralj az 6sszetevire, termékre vagy a készletre magara. Kévesd a
terméket a teljes termelési ciklusban. (Egy kérhazban legyen a paciens az, akit végigkdvetsz
a felvételtdl kezdve egészen a tavozasig. Egy nyomdaban kdévesd a munkat az indulasi
ponttdl a kézbesitésig. Egy gyarté Uzemben pedig kdvesd a terméket a megrendeléstél a
kézbesitésig.)

2. Szintesd meg a késedelmeket az egyes |épések kdzott.

3. Rendezd a munkafolyamatot termelési ,elemekbe”, hogy ki tudd kiszdbdini a késést,
Ujradolgozast és selejtet.

4. Végezd el a berendezések és technolégia megfeleld méretezését kisebb tételeket
biztositasara, gyorsan atvaltasra és az egydarabos gyartasra (,one-piece flow”). Ez gyakran
azt jelenti, hogy egyszeriibb, lassabb és kevésbé automatizalt berendezésekre van szikség,
amik pontosabbak és megbizhatdbbak.

A folyamat célja az dsszes késedelem, szlnet és ledllas kikiszdbodlése, és az hogy a kivant
termelés eléréseéig ne torténjen semmilyen leallas.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Egy 220 m? méretli koérhazi laborban 57%-al csokkentették az emberek és a mintak
felesleges mozgasat/mozgatasat, és felszabaditottak 35 m? teriiletet mas célokra. A laborok
harmadannyira csdkkentették az oda-vissza utak id6tartamat és csOkkentették a hibak és
Ujradolgozasok szamat.

5. Just-in-Time (JIT) / Kanban

Forras: Wikipédia: Lean and Environment
(2010. 05. 17.)

1. A modszer seqitséqgével kiklisz6bolhet6 probléma (felhasznalas tertilete)

Nagy mennyiségl bels6 készlet, Tultermelés

2. A modszer részletei

F& lépések:
1. Termelési mennyiségek meghatarozasa
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2. Termelés sorrendjének meghatarozasa
3. Kanban

Kilénb6zé tipusu kanban-ok: szallitdi kanban (a kilsé szallitonak kuldétt megrendeléseket
mutatja, abban az esetben, ha valami sziikséges a futdszalagra); gyaron bellli kanban
(Uzemben levd folyamatok k6zott); és termelés kanban (mikddeési utasitdsokat mutat az egy
vonalon levd folyamatokra).

JIT gyakran alkalmazza a fizikai leltar kontroll jelzéseit (kanban), hogy jelezze, nyersanyagok
inditdsara vagy Uj anyagokra van szuksége az el6z6 munkafolyamattdl. A modszer
alkalmazasanak tipikus eredménye a szikségtelenil felhalmozott készletbél adédéd hulladék,
a gyartasban levd termékek mennyiségének és a tultermelés nagysaganak jelentés
csokkentése.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Altalanos

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséq csbkkentésében

¢ Kisebb belst készlet
e Kisebb tultermelés
e Kisebb tételek

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Esettanulmany: Képzelj el egy bevasarlokézpontot, ahol a polcon minden cikk fel van
cédulazva. A pénztarnal a pénztaros leveszi a cédulat a termékekrdl, majd elklldi azt a
raktarba, akik pétoljak a megfelel6 terméket a polcon. A raktar ugyanezt a rendszert
hasznalja; amikor egy kartondoboz lekerll a polcrol, a ra ragasztott cimkét tovabbkuldik a
beszallitdbnak. Ez egy olyan huzé rendszer, amelyben a kilénb6zd cikkek felemésztését
kanban cimkék jelzik és végs6 soron a hianyos cikkek beszallitétdl vald megrendelését
eredményezik.

6. Ertékaram elemzés - Value Stream Mapping (VSM)

Forras: Lean & Environment esettanulmany
(2010. 05. 16.)

1. A médszer seqitségével kikiiszébblheté probléma (felhasznalas teriilete)

Nem hatékony termelés, nagy mennyiségi készlet, human eréforrasok alacsony szintl
kihasznalasa, nagy mennyiségl anyagveszteség, nagy mennyiségli hibas termék

2. A modszer részletei

F& lépések:

1. Team létrehozasa
2. Atermék vagy szolgaltatas azonositasa és feltérképezése
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3. Jelenlegi értékaram elemzése, amely megmutatia az aktualis [épéseket,
késedelmeket és azokat az informacidaramlasokat, melyek a céltermék vagy készlet
kézbesitéséhez szikseégesek

Jelenlegi értékaram elemzés a veszteségek kihagyasaval

Jovbbeli értékaram elemzés megtervezése a veszteségek kihagyasaval

Terv készitése a kivant allapot elérésére

A terv végrehajtasa

Az eredmények felllvizsgalata és megismétiése.

© N OA

Az értékaram elemzés egy olyan ,lean manufacturing” eljaras, amely azt az aktualis anyag-
és informacidaramlast vizsgalja, amelyben a fogyaszté valamilyen terméket vagy készletet
igényel. Az értékaram elemzés fontos segédeszkdze a felllvizsgalati eljarasnak, lényeges
koltségcsdkkentési lehet6ségekre mutat ra, tovabba segiti a termelés tokéletesitését, id6t
spérol, készletet csdkkent és fejleszti a kdrnyezet fenntarthatésagat.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Canyon Creek Cabinet Company — butorgyartas

4. Varhato elénybk a hatékonysag névelésében és/vagy a kéltség csbkkentésében

A modszernek szamos haszna van:

- Termelés ndévelése napi 900 szekrényrdl korilbelll napi 1000 szekrényre.

- A hibas ajtok szamanak csokkentése.

- Az elsb osztalyu termékek szamanak ndvelése

- A Millennia sor atfutasi idejének 24%-al val6 csdkkentése

- A munkahely altalanos szervezésének és ergondmiajanak fejlesztése

- Egy miszak felszamolasa; minden harmadik miszak dolgozdjanak elsé és masodik
mdszakra val6 athelyezése.

- A Millenia sor elkészitéséhez szikséges folyamatok alapterlletének 590 négyzetméterrel
valé csokkentése.

5. A meqvalésitas korlatai

Fontos a termelésnek és a berendezéseknek a jellege.

4.5. Karbantartas

1. SMED - Single Minute Exchange of Die ()

Forras: Wikipédia
(2010. 05. 11))

1. A médszer seqitségével kikiiszébblheté probléma (felhasznalas teriilete)

Nagy mennyiségl belsé készlet, Nagy méretl készlet, Magas atallasi- és bedllitasi id6

2. A modszer részletei

F& lépések:
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Az aktualis médszertan megfigyelése

A bels6 és a kils6 miveletek, beallitasok elkilonitése

A bels6 feladatok végrehajtasahoz szikséges idd csokkentése. Szabvanyositas

A bels6 beallitasok kuls6be valo konvertalasa (pl.: eszk6zok elémelegitése).

Funkcionalis rogziték hasznalata vagy az 6sszes rogzités eltavolitasa

Parhuzamos miveletek alkalmazasa

Szabalyozasok megszintetése

. Gépesités

A SMED a ,karcsusitott gyartas” (lean production) moddszerek egyike a gyartasi

folyamatokban keletkezé veszteségek csdkkentésére. A modszer segitségével a gyartasi

folyamatokat gyorsan és hatékonyan lehet atvaltani az egyik termékfolyamatrél a

kovetkezére. Ez a gyors atallas a kulcsa a tételek kisebb mennyiségben térténé

termelhetéségének, és ez altal a folyamat fejlesztésének.

o Készletek és eszkdzok dsszegyljtése

o Tételek nagysaganak meghatarozasa

e Rugalmas szerszamok tervezése

e A szerszamok és eszk6zok egyszerl utvonalon térténd, kulénbdzé
munkateriletekhez valé szallitasa

N~ WNE

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Toyota: gépkocsigyartas

4. Varhato6 elénybk a hatékonysaq névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

- A mébdszer segitségével csokken a tételek nagysaga, az atallasi id6, a készlet és plusz
terlletek szabadulnak fel.

- A berendezések miikddési ideje aranyanak ndvelése az atallasi id6k csokkentésével annak
ellenére, hogy az atallasok szama megndhet

- A beallitasok hibainak kikuszobdlése és a probalzemek kikiszobdlése csokkenti a hibas
mikodés aranyat.

- Az egyszeribb beallitdsok biztonsaganak ndvelése

- Egyszeribb takaritas a kevesebb eszk6z hasznalata miatt.

- A dolgozdk képzettségi sziikseglete csokken

- A termék nem sérll a berendezések/eszk6zok elhasznalodasa miatt

- Rugalmas termelési képesség, ami lehetdve teszi a konnyebb termékvaltast

5. A meqvalésitas korlatai

A termelés és a berendezések tipusa nagyon fontos. A moddszert nem lehet olyan
termelésnél alkalmazni, ahol tul sok a kétkezi munka.

A késések olyan lassitast okozhatnak, melyek az egész rendszert tonkre tehetik, ezért az
informacié dramlasa alapvet6 a hatékony tervezésben.

6. Példa a sikeres felhasznalasrol

Toyota — gépjarmi gyarto vallalat

2. Teljes Produktiv karbantartas - Total Productive Maintenance (TPM)

Forras: Wikipédia: www.reliableplant.com/Articles (David McBride)
(2010.05. 16.)
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1. A médszer seqitséqgével kiklisz6b6lhetb probléma (felhasznalas teriilete)

Alacsony hatékonysagu termelés, hosszu atallasi- és beallitasi id6, nagy mennyiségi hibas
termék

2. A modszer részletei

F& lépések:

A TPM bejelentése

Hivatalos oktatasi program elinditasa

Szervezet felépitési struktura megteremtése

Alapveté TPM politika és mennyiségileg meghatarozhato célok lefektetése

Részletes vezetdi terv a modszer alkalmazasara

TPM beinditas

Az Osszes berendezés hatékonysaganak ndvelése

Onallo karbantartasi program elkészitése minden gépkezeld szarara

El6re megtervezett/megel6z6 karbantartasi terv elkészitése

0. A gépkezelbk és a karbantarték szakképzettségének fejlesztésére szervezett
képzések lefolytatasa

11. Elbre tervezett berendezés kezelési program elkészitése

12. Folyamatos fejlesztés

BOO~NOGOAWNE

A Teljes Produktiv karbantartas (TPM) modszere egy olyan menedzsment rendszert épit fel,
amely szisztematikus karbantartassal optimalizélja a gyartasban m{ikédé berendezéseket a
dolgozék minden szinten valé bevonasaval egyidejileg. A TPM-ben mindenkinek érdeke és
feleléssége, hogy a berendezések helyesen miikddjenek. A berendezések rendbetételével,
tdmogatasaval, helyes beadllitasaval és megfelel§ szabalyozasaval, a berendezések
.Szeretetével” a termelési veszteséget jelentésen lehet minimalizalni.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Toyota — gépkocsigyarto

4. Varhato elénybk a hatékonysag névelésében és/vaqgy a kbltség csbkkentésében

A modszernek szamos haszna van

- Ledllas okozta veszteségek csokkentése

- Nem vart meghibasodasok okozta veszteségek csokkentése

- Bedllitasok és szabalyozasok altal okozott veszteségek csokkentése
- Sebesség veszteségek csdkkentése

- Min6ségi hibak okozta veszteségek csdkkentése

- Berendezések és mas beruhazasi veszteségek csokkentése

5. A meqgvalésitas korlatai

Fontos a termelésnek és a berendezéseknek a jellege.

4. Szérasdiagram és regresszi6 - Scatter diagram and regression

Forras: Lean tool box, Managing Quality, Dale. B et al és egyéb forras
(2010. 04. 30.)
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1. A médszer seqitséqgével kiklisz6b6lhetb probléma (felhasznalas teriilete)

A szorasdiagram nagyon jo vizualis ralatast ad a két bedllitds adatpontjai vagy valtozéi
kozotti 0sszefliggésrél.

2. A modszer részletei

A szorasdiagram vagy a szoéras abrazolasa azokban az esetekben almalmazhatok, ahol
vizsgalhato két valtozo, jellemz6 vagy faktor kozti lehetséges 6sszefluiggés vagy kapcsolat. A
modszer az Osszefliggést/kapcsolatot a szorasteriletre visszavezetve, annak hatas
viszgalataval mutatja be. Példaul, az egyik valtozé lehet egy folyamat paraméter (pl.
hémérséklet, nyomas, sebesség) és a masik pedig valamilyen mérhetd jellemzéje a
terméknek (pl. hosszusag, szélesség, vastagsag). Amint a folyamat paraméter megvaltozik
(fuggetlen valtozo), rogton feljegyzésre kelll a valtozas, egyidejlleg figyelve a mérhet6
valtozast a termék valtozéban is (fliggd valtozé). Ezt a folyamatot addig kell ismételni, amig
elegendd adat nem gyllik 6ssze. Az eredmények diagramos abrzolasa adja az ugynevezett
szorasdiagramot. Nagyon rovid idéket vizsgalva a valtozok oOsszekapcoslasaval linearis
egyenest kapunk; a linearison kivil es6k pedig egy masik rendszert alkoté vagy nem linearis,
rendszertelen képet alkotnak. Ezt a fajta diagramot rendszerint akkor érdemes hasznaini,
amikor két jelenség kapcsolatban van egymassal, aminek kévetkeztében kideril, hogy egy
bizonyos valtoz6 helyettesithetb-e a masik valtozéval. A szérasdiagram hozzajarul az ok és
a kévetkezmény kozti matematikai kapcsolat megallapitasahoz.

3. Agazat(ok), ahol az eljarast alkalmaztak

Széles kérben alkalmazott modszer a folyamatos eljarasok fejlesztésére.

4. Varhato elénybk a hatékonysaqg névelésében és/vaqy a kbltséqg csbkkentésében

A szérasdiagram modszer eszkéz a probléma tanulmanyozasara. A vizsgalat segit a
vallalatoknak kézzel foghatdé eredményeket szolgaltatni az eljarasokrol.

5. A meqvalésitas korlatai

A megvalositas akadalya lehet a statisztika helytelen megértése. Szamos lehetséges
kelepcét rejt a szérasdiagram értelmezése. Példaul, az X-ek helytelen terjedelmének
meghatarozasa is lehet egy buktatdé. Meg kell bizonyosodni réla, hogy az X tengely elég
hosszu a varhaté eredmények abrazolasara, maskuldonben az Osszefiggés nem lesz
egyértelmi, aminek kdvetkeztében a korrelacio nélkuli lesz az okozati 0sszefuggés.
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Melléklet 5: Alkalmazhaté koltségcsokkenté technikak

1. Alapanyagok, csomagolasi koltségek (R)

2. Energia koltségek (E)

3. Vizfogyasztas (W)

4. Emberi eréforrasok hatékony kihasznalasa (EM)
5. Karbantartas (M)

t NA 2 ¢ SOKY A ] I GSOKYyAll NBYRSt (S

A GS

W, EM Value streams & A szervezés minden lépését a fejlesztést6l, a gyartdsig és a
Process Mapping termék kiszallitasaig, beleértve a szolgaltatasokat is, fel kell

térképezni és ki kell elemezni, valamint folyamatosan fejleszteni,
a vevli szdmara lényeges értékek novelésével és a veszteségek
kikiiszobolésével.

M SMED SMED a gyartdsi folyamat gyors és hatékony atalakitdasahoz nyujt
segitséget, az éppen gydrtas alatt l1évé, illetve a kovetkezé
termék kozti atvdltas gyorsitdsara szolgdl. Ez a gyors
termékvaltds a kulcs a termelési tételek méretének
csokkentéséhez és az ,,aramlas” javitasdhoz.

M TPM A TPM-ben a gépkezel6t folyamatosan képzik, hogy végrehaijtsa
Termelékenység az egyszer( karbantartdsi feladatokat, és megtaldlja a hibakat. A
kézpontu TPM-nek 3 célja van — nulla hibas termék, nulla nem tervezett
karbantartas (Total berendezés ledllds és nulla baleset.

Productive
Maintenance)

R, W,E, |5S Az 5Segy munkahely szervezési mdodszer. Segit a vallalatoknak

EM, M munkateriiletik megfelel6 kialakitasaban, hogy kdnnyebben
tudjak azonositani, amire szlikségik van, és megsziintetni a
sziikségtelen anyagokat és munkat.

EM OEE - Teljes Az OEE, masképpen Atfogé Berendezés Hatékonysag egy

eszkozhatékonysag kialakitott moddszere a mérésnek, majd a gépteljesitmény
hatékonysag optimalizalasanak az egész gyarban.

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

R, E valorization of by- Ez a folyamat azonositja a melléktermékeket, amik a termelési

products folyamat soran keletkeznek (selejt, hulladék, h&, energia) és
megadja, hogyan lehetne ezeket a melléktermékeket hasznalni.

EM Milkrun Ez egy szdllitdsi moddszer, amely jol alkalmazhato kevert
rakomanyok, illetve kilénb6z6 szallitok esetén, ahelyett, hogy
minden szallité kilén jarmlvet kildene. A rendszer el6nyei a
gyorsasag, a gyors valaszadas a vasarloknak, a leltarozas
csokkentése, a koltségcsokkentés, és a vasarldi elégedettség
novelése.

R, W, E, | Mistake- Poka-yoke vagy mistake-proofing mdédszer magaban foglalja a

EM, M proofing/Poka-Yoke berendezések, eszkdzok vagy folyamatok attervezését, hogy a

problémat megel6zze, a hiba jelentkezésekor a gyartds, eljaras,
kovetkez6 |épése elindulasanak megakaddlyozdasaval,
leallitasaval.
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R, W, E,
EM, M

Statisztikai Folyamat
ellenérzés - (SPC)

A Statisztikai Folyamat Ellenérzés (SPC) egy statisztikai mddszer
alkalmazasa, a folyamat figyelésére és ellen6rzésére, annak
érdekében, hogy biztositsa, a folyamat mdkodik, és a megfelel6
termékeket dllitja el§. igy a folyamat ugy viselkedik, hogy a
lehetd legtobb megfelel6 terméket allitsa el6, a lehet6
legkevesebb veszteséggel.

R, W, E,
EM, M

Benchmarking —
osszehasonlité
elemzés

Egy strukturalt folyamat egy szervezet munkagyakorlatainak
Osszehasonlitasara mas szervezetek gyakorlataival, majd ezutdn
a legjobb otletek beiktatasara a sajat folyamatokba.

EM

Spagetti diagram

A Spagetti diagram egy folyamat vizualis bemutatdsa, folyamatos
vonalak hasznalataval, amik megmutatjak egy elem vagy egy
tevékenység utjat a folyamatban. Ez lehet6vé teszi a
munkatobbletek azonositasat és a folyamat gyorsitasat.
Osszefoglalva a Spagetti diagram leleplezi a nem hatékony
Gzemkialakitasokat és a nagy tavolsagokat a m(iveletek kozott.

EM

Celluldris gyartas

Egy Cellularis Gyartasi rendszerben a gépeket az dltaluk
felhasznalt anyagok szerint csoportositjdk. A legfébb el6nye,
hogy az anyagaramlds javul, amely csokkenti az anyagok megtett
tdvolsagat, a leltarozast és a teljes gyartasi id6t.

EM, M

MinGség koltség

A minGségi koltségek azok, amelyeket a hibds mdlkodés
megakadalyozasara, megtaldldsdra és kijavitasara koltenek.
Ennek a mddszernek a célja, hogy szdmszer(sitse a minGséggel
kapcsolatos és nem megfelelGségekre forditott koltségeket. Ez
segit a vallalatoknak, hogy azonositsdk, mely részlegeknél
veszitik el a legtdbb er6forrasukat.

EM

Alkalmazotti javaslat
rendszer (ESS)

A rendszer célja, hogy hasznositsa az alkalmazottaktdl érkezett
inputokat annak reményében, hogy koltségmegtakaritast
érjenek el vagy javuljon a termékek minGsége, a munkaterilet
hatékonysaga, az ligyfélszolgalat vagy a munkafeltételek.

R, W, E,
EM, M

Szabvanyositott
munka

A szabvanyositott munka célja, hogy meghatarozza és fenntartsa
a mukodést a vasarlok altal elvart minGségben. A rendszer
elényei a minGség ndvekedése és a koltségek csdkkenése.

Néhdany tovabbi alapvetd eszkoz és koltségesokkent§ filozofia:

Folyamatabra

Urlaprendszer - Check sheet

Ok-okozati diagram

Grafikus abrazolas

Scatter diagram és regresszid

Diagram és Hisztogram

Pareto Elemzés

Otletroham - Brainstorming

CAFM

Filozofia

3P- Production Preparation Process

Kaizen

Lean Six Sigma

//////

Ellatasi LAnc Menedzsment
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Melléklet 6: A Kritikus veszteségpontok azonositasara szolgaloé eljaras
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Melléklet 7: Folyamatabra koltségcsokkentési projekt kivitelezéséhez

Projektcélok
meghatarozasa

A 4
Projekt team felallitasa

|d6terv készitése,
mérfoldkovek felallitasa

v

Folyamatabra felvétele

v

F6 veszteségforrasok meghatarozasa a
7 halalos veszteség elve alapjan

Beletartozik-e az
azonositott
veszteség a projekt
céliai ko7é?

Nem

Veszteségelemzés

A 4

Kés6bbiekre vonatkozo
ajanlas, nem a jelenlegi y
projet része

Szlkséges-e
adatgydjtésr
e eszkoz ?

A szlkséges,
mérendé/meghatarozandé

paraméterek kivalasztasa.

Nem
Igen
A 4 Y Y
Mérési, adat- Mérési, Mérési feladatok a
meghatarozasi adatmeghatarozasi specialista
feladatok a vallalat feladatok a szakmai alvallalkozo
szamara. iranyitdé szamara. szamara.
\4 l A 4
A
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Jelentés
lehet-e a
meatakaritas?

Nem

Valaszthato-e
modszer a

meglévd
modszerek
koziil?

Késb6bbiekre vonatkozo
ajanlas, nem a jelenlegi
projet része

Van-e mas Nem
hasznalhatd

technika?

A

Koltségcsokkentd
modszer

A

alkalmazasa:
5S, 6a, TPM, ...

—1

( Megel6z6 intézkedések
 Dolgozei képzsse apinisa a
koltségcsokkentés
elérésére
- J
v
4 N
A kulcsparaméterek
mérése az intézkedések
bevezetését kdvetben
\§ J

l

Hatékony?

Nem

Igen

Mas terlletre is
alkalmazzuk

A modszer modositasa

A

Nem
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6. Széjegyzék

Kifejezés Definicié

Helyesbit6 Teveékenységek dsszessége, melyet a monitoring altal jelzett Hot Spot
tevékenység hiba esetén kell alkalmazni.

Eltérés A kritikus értékek be nem tartdsa.

Megvalésithatosagi
vizsgalat

Vizsgalat, melynek segitségével kiderll, hogy a mérések teljesitheték e
tekintetbe véve a gazdasagi, szakmai és személyi terlleteket vagy
sem.

Folyamatabra

Szisztematikus abrazolas az egyes élelmiszerek termelésének és
gyartasanak miveleteire, mely megfelel6 sorrendben tikrézi a
lépéseket és a kdztik levd kapcsolatokat.

Hot Spot Olyan specialis pontok, eljarasok vagy lépések az élelmiszer el6allitas
soran, ahol a koltségmegtakaritasi mérések megvaldsithatok
(adatokra, tényekre és abrakra alapozva).

Hot Spot Eljaras, amelynek kovetésével megallapithatd, hogy a specialis pont

azonositasi eljaras | Hot Spot vagy sem.

(HSIP)

Monitor A kontroll paraméterekre vonatkozé megfigyelések és mérések

tervezett sorrendben valo lefolytatasa, annak megallapitasara, hogy a
Hot Spot ellenérzés alatt van vagy sem.

Teljesitmény

Kritérium, ami kulénvalasztja az elfogadhatét az elfogadhatatlantol.

kritériumok
Megel6z6 Tevékenység a veszteségek és a hulladékok megel&zésére, vagy azok
tevékenység elfogadhaté szintre csékkentésére.

Standard arany
vagy munka

Adott berendezés vagy mivelet beallitdsahoz és az adott mlveleten
elkésziilt rész, készlet, tétel vagy késztermék
lefutasahoz/elkésziiléséhez sziikséges id6. Ezt az id6t berendezések
és munka kovetelmények megallapitasara hasznaljak.

Eljaras

Barmilyen pont, eljaras, mivelet vagy szakasz a teljes
élelmiszerlancban a nyersanyagoktdl és elsédleges termeléstél kezdve
a veégs6 fogyasztasig.

Fenntarthatosagi
vizsgalat

A lehetséges megtakaritdsokkal kapcsolatos informaciogyjté és
kiértékeld eljarasok Osszessége és ezen eljarasok elbiralasa, hogy
melyik jelentés fenntarthato élelmiszer termelés szempontjabdl. A
kivalasztott mlveletek felhasznalhatdk a Lehetséges Fenntarthatosagi
Tervbe.

Utemidd

Késztermék elkésziilésének folyamataban az egymast kdvetd
egységek elkészitéséhez sziikséges idd. Az Utemiddt vonalak
sebességének termelési kozegben valo kiméréseére hasznaljak.

Toyota gyartasi

A Toyota gyartasi rendszer egy széleskort gyartasi menedzsment
technoldgia. A rendszer alap gondolata egy folyamatos termékaram
fenntartasa, amely rugalmasan atalakithaté az igényelt valtozasokhoz.
Ezt a termelést ,Just in time” termelésnek hivjak, amely soran csak a

rendszer szikséges egységet és csak szlikséges mennyiségben gyartjak a
szikséges id6ben. Ennek eredményeképp a tobblet készlet és a
tobbletmunka természetesen csokken, aminek kovetkeztében a
termelékenység névekszik, a kdltség pedig csdkken.

Verifikalas A verifikalas egy fellilvizsgalat/vizsgalat vagy ellen6rzés, amely a

rendszer hatékony mikodésének megallapitasara és dokumentalasara
szolgal.

Ertékndveld és

Betekintést nyujt abba, hogy hany olyan tevékenység kerdlt
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nem értékndveld
tevékenységeket
vezetd idéarany

végrehajtasra, ami novelte a termeék értékét és hany olyan, ami nem.
Mértékegysége: id6

Mddszerek, melyek atlathatobba teszik a mikddési standardokat, hogy

Vizualis a dolgozoknak kénnyebb legyen kévetni azokat. A médszerek
menedzsment megmutatjak, hogy hol keletkezik hulladék, igy azok kikliszobdlheték
és eltavolithatdk lesznek.
Veszteség Tevékenység, amely id6t, készletet vagy teret igényel, de nem noveli a
termék vagy szolgaltatas értékét.
Diagram, amely megmutatja az anyagmozgatasokat és beazonositja
Munkafolyamat azokat a tertleteket, ahol veszteség keletkezik. Segit a csoportokat a
diagram jovbbeli fejlesztések megtervezésében (,one piece flow” és ,work cell”

alapelvek).
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