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Bemutatkozás

• A.A. Stádium Kft.
• 1984 alapítva – műszaki diagnosztika
• 1996 termelékenység-fejlesztés (TPM,

Lean…)
• Túl az 50-en!
• Szakmai rendezvények





Bemutatkozás

• Péczely Csaba
• 2006 
• TPM, Lean projektek
• Több konferencia meghívott előadója
• Szakcikkek (pl. Magyar Grafika, 

Magyar Minőség)
• Lean3 – Termelékenység-fejlesztés egységes 

rendszerben



A termelési rendszerek fejlesztése a 
termelési veszteségek csökkentésén 
keresztül az emberek bevonásával. 

(Most akkor karbantartási vagy 
termelési rendszer?)

A TPM célja



Nakajima 5 pillére

Vállalati kultúra/Minőség

Rend/Tisztaság/Fegyelmezettség …(5 S)
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Profitnövelés

• Nyereségesség = f(Termelékenység, Árkondíciók)
• Termelékenység = Kihozatal/Befektetett 

erőforrások      - hatásfok
• Kihozatal = Elméletileg lehetséges kihozatal -

veszteségek
• Konstansnak (adottságnak tekintve)

– Az elméletileg lehetséges kihozatalt,
– Az árakat (anyag, energia, munkaerő)

• Nyereségesség = f(veszteségek) 
• Termelésközpontú szemlélet



Gép/gépóra

Összes
Tervezett órák

Kihasznált órák

Értékteremtő
órák

7 veszteség az
eszközök oldaláról
+ a tervezett leállás

Tervezett állás

Váratlan hibák

Átállás

Szerszám v.

Indítási v.

Mikroleállások

Sebességvesztés

Selejt,
újramegmunkálás

Hatékony órák



OE – Általános hatékonyság

• Overall Effectiveness
• OE = TPE * OEE
• TPE = Total Process Effectiveness
• Általános Folyamat Hatékonyság
• TPE = Biztosított Üzemidő / Tervezett 

Üzemidő



OEE

• Overall Equipment Effectiveness
• Overall Equipment Efficiency
• Általános Berendezés hatékonyság
• Hatásfok = Tényleges/”Tökéletes”
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Átépítés, felújítás

Üzemzavarok

Átállási veszteség

Üresjárat, mikroáll.
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Indítási veszteség
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Általános berendezés hatékonyság 
(OEE) mérése

• Három részből tevődik össze:
– Rendelkezésreállási mutató RM
– Teljesítmény mutató TM
– Minőségi mutató MM

OEE= RM x TM x MM



Általános berendezés hatékonyság 
(OEE) mérése

• Rendelkezésreállási mutató GM=

A gép ténylegesen megtett futása (T  tényleges)
A gép tervezett futási ideje (T tervezett)

• Teljesítménymutató TM=
Tervezett ütemidő (ttervezett) x Gyártott darabszám (ngyártott)

A gép tényleges futási ideje (T tényleges)
• Minőségi mutató MM=

Gyártott (n gyártott) - Selejt  (S) – Újra-megmunkálandó (UM)
Gyártott darabszám (n gyártott)



Általános berendezés hatékonyság 
(OEE) mérése

OEE= RM x TM x MM, azaz

t tervezett x (n gyártott – S – UM)
T tervezett

= Tényleges/”Tökéletes” = Hatásfok



32%68%

OEE Veszteségek

Az OEE szAz OEE száámmííttáás ls léényegenyege

Az igazi kAz igazi kéérdrdéés: s: 
-- a vesztesa veszteséégek mgek méértrtéékeke
-- szerkezeteszerkezete

PPéélda :lda :



Egy OEE Projekt bemutatása

• Két pilot terület
• Forgácsolás
• Szerelde
• Cél: 

– Az OEE mérés és a veszteségforrás 
visszaszorítási folyamat kidolgozása

– Később: Standardot kialakítani a többi gyár 
számára



1. Alapozó képzések

• Kulcs emberek
• Széleskörű
• Területenként 1-1 nap



2. Felmérés

• Működő elemek
– Forgácsolás: on-line állásidő gyűjtés
– Szerelde: 0

• Termelési folyamatok megismerése



3. Mérési koncepció kialakítása

• 1,5 – 1,5 napos Workshop területenként
• Álláskódok meghatározása
• OEE számítás modelljének kialakítása
• Definíciók
• Adatgyűjtés megtervezése



4. Próbamérések és finomítás

• 2 hónapos időszak
• Adatgyűjtés kezdete
• Ismételt dolgozói képzések
• Fejlesztés apró lépésekben

– Kiértékelés – visszajelzés 
– Számítás

• Standardizálás



5. Kiértékelés

• OEE és elemei – grafikonok
• Pareto elemzések
• Tájékoztató formulák kialakítása

– Dolgozók
– Vezetés



6. Veszteségforrások 
visszaszorítása

• A 12 lépéses Nagy Kaizen folyamat szerint
• 2-2 mini projekt indítása területenként
• Közös projektindítás - Workshop



Átállási idők csökkentése -
forgácsoló

• Alapító okirat készítése
– Probléma megnevezése
– Csapat
– Kiindulási állapot
– …

Jelen állapot Cél
Arány a tervezett 
termelési időhöz 
képest

8,5 % 4,5 %

Átlagos időtartam 2,5 óra/átállás 1 óra/átállás



Átállási idők csökkentése -
forgácsoló

• Adatgyűjtés és gyökérok elemzések
• Gemba!

Halszálka elemzés



Átállási idők csökkentése -
forgácsoló

• Projektterv elkészítése
• Projekt követési rendszer kialakítása



Átállási idők csökkentése -
forgácsoló

• Eredmények
• 3,5 % a 4,5 % helyett!
• Korábban 2 hónap – 96 óra átállás
• Most 2,5 hónap – 46 óra átállás
• 96-46 = 50 ~ 6 műszak 



OEE kézikönyv

• Összefoglaló, szabvány
– Mérés
– Elemzés
– Eredmények visszajelzése
– Veszteség-visszaszorítási folyamat
– Fenntartás, kiterjesztés



OEE kézikönyv

• Kb. 15-20 ember intenzív munkája
• 50 oldal
• 26 melléklet
• DE nincs kész!
• Több fejezetrész csak ajánlásokat tartalmaz, 

de a folyamatok még nem alakultak ki



Tipikusan érintett területek

• Gyáregység vezető (támogató)
• Termelés vezető
• Mérnökség
• Minőség
• Lean/TPM vezető
• Karbantartás
• HR



Ami a sikerhez szükséges

• Vezetői támogatás
• Szemléletmód változás
• Erőforrások
• Érdeklődő, motivált emberek
• Dolgozói oldal bevonása
• Sok oktatás



Kérdés?

Köszönöm a figyelmet!
A.A. Stádium Kft.

Péczely Csaba
tpm@aastadium.hu
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