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A CLAAS Hungdria Kft.
amult évben (j

gydrtocsarnokkal és egy
kozponti alkatrészraktarral

béviilt, ahol korszer(
megolddasok széles kor(i
alkalmazdsdval egyedi
rendszert alakitottak ki

a termelés hatékonyabb
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kiszolgaldsdra.

Az 1913-ban alapitott, német csaladi tulajdonban
lévé, mezdgazdasagi gépek gyartasaval foglalkozd
CLAAS cégcsoport magyar lednyvallalata 1997 é6ta
allit el6 vagoasztalokat — a kombdjnok betakarito
adaptereit —, valamint a széllitdsukhoz sziikséges
kozuti szallitdkocsikat, illetve a cég jelenlegi termék-
portfélidjaban szerepelnek még ferdefelhorddk - a
kombdjnt és a vagdasztalt 6sszekotd elemek —, flika-
szak és az itt készlilt gépekhez szlikséges potalkat-
részek. Mig kordbban minden gép a németorszégi
disztribucios kdzpontba kerdilt elszallitasra, addig ma
mar a Magyarorszagon gyartott gépek kozel 50%-a
kozvetlenill a torokszentmikldsi gyarbdl jut el a ke-
resked6khoz, s a tervek szerint ez az ardny néhany
éven belll eléri a 100%-ot. A CLAAS magyarorszagi
gyara sajat fejlesztékdzponttal is rendelkezik, ahol
40 mérnok az uj prototipusok fejlesztésével foglal-
kozik. A véllalatnal 620, szezonban pedig mintegy
830 6t foglalkoztatnak, a cég éves forgalma eléri a
43 milliard forintot.

Folyamatfejlesztés

Torokszentmikléson standard tobbfunkcios, illetve
specialis vagodasztalokat — példaul napraforgdsze-
doéket — gyartanak. A gyartasi folyamat elsé fazisa a
tablalemezek vagdsa és hajlitdsa, majd az igy el6ké-
szitett elemek hegesztése a hegesztéilizemben, ahol
ezt a munkafolyamatot hegesztécellakban, illetve 5
hegesztésoron, valamint 6 darab hegesztérobottal
végzik. A hegesztett elemek porfestés utan az 6sz-
szeszerelé lizembe keriilnek, ahol 5 szerel6soron
torténik a végtermékek eldallitasa, s ezen belil is 2
soron a torokszentmiklosi gyar f6 termékét, a vago-
asztalokat szerelik 6ssze. — Szdmos vagodasztaltipust
gyartunk, s ezek kozott muszaki, illetve funkcid- és
méretbeli kiilénbségek vannak - a legkisebb asz-
tal 3 m, a legnagyobb 13 m széles -, a gydartasban
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Korszeru megoldasok
széles koru alkalmazasa

azonban torekedniink kell a homogenizalasra, ezért
szlikség volt a vagodasztalgyartas 2 sorra torténd
szétvalasztdsdra, ami a gyartastervezés teriletén
is jelentds véltozast eredményezett. Tavaly szep-
temberben fejez6d6tt be az a beruhazas, melynek
keretében egy 8500 m2-es csarnokot épitettiink fel,
ennek egyik felében raktarat alakitottunk ki, a masik
fele pedig a szerel6lizem terileti kapacitasat nével-
te, s ezzel lehetévé valt, hogy a vdgdasztalok addig
1 soron torténd gyartasi folyamatat 2 sorra vélasszuk
szét. Ez nemcsak a fizikai kialakitdsban, hanem az
informatikai fejlesztésekben is nagy feladatot jelen-
tett. A vallalatiranyitasi rendszerben egy uj gyarté-
sort kellett |étrehozni, valamint az ott feldolgozasra
kerll6 alkatrészek Utemezését bedllitani, hiszen
minden alkatrész a szerel6sor meghatéarozott Ute-
méhez rendelt. A gyartaskiszolgaldsban kilonbozé
anyagellatasi modszerekkel dolgozunk: a JIS rend-
szerben, sorokra torténé széllitasoktol a kisméretd
alkatrészek egy kiilsé szolgaltatd, a Wirth Kft. altal
kanban rendszerben torténd feltoltéséig. Ezeket az
anyagellatasi modszereket az Uj sorhoz kellett iga-
zitani - mondta Urban Attila, a CLAAS Hungaria Kft.
supply chain management vezetéje, aki 2000 6ta
dolgozik a cégnél, és menedzseli a németorszagi
kozpontbol beérkezd megrendelések alapjan a ma-
gyarorszagi gyar teljes operativ ellatasi folyamatat
a késztermékek kiszallitasaig. A térokszentmiklosi
gyarbdl évente kozel 20 000 darab késztermék kerdil
ki, s ezen bellil is a standard vagoasztal-szerel6soron
mintegy 4000 végtermék késziil éves szinten.

- A standard vagdasztal-szerelésoron mixszerelést
végzlink. Ez azt jelenti, hogy vevénk - az anyavallalat -
ezen a soron a standard modelljeink kozil vélaszthat,
és a konkrét elképzelésekhez igazodva gyartjuk le
az adott tipust: extra kiegészitékkel szereljiik kész-
re, de eléfordul, hogy egy gépet gyartas utan at is

kell épitentink. Ez abbdl adddik, hogy a gyartas a
kereslet erés szezonalitdsa miatt nem, vagy csak az
év kis részében valésithaté meg ,make to order’
modszerrel. A masik jelentés kihivas a mix gyartasi
sorrend vevd és el6allitd szamara idedlis kialakitasa,
ami egyébként nem kevés fejtorést okoz nekiink a
termelés tervezésében. igy probaéljuk megrendelén-
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ket - a jov6ben - abba az irdnyba orientalni, hogy
az igények leadasandl alapsémékhoz igazodjon,
ami szintén elegendd mozgdésteret biztosit szama-
ra — pontositott Urban Attila. A szerelélizem tobbi
részlegében blokkokban gyartjak a termékeket — 1
tipust maximum 1 hétig. A CLAAS Uzleti éve okto-
bertél szeptemberig tart, s a kiszallitdsok 80%-a ja-
nudr és julius vége kozott zajlik, ezért a gazdasagi év
elején kimondottan magas készletekkel dolgoznak.
A gyarban a termel&kapacitds, valamint a munkaerd
optimalis kihasznaltsagat azonban egész évben biz-
tositani kell, s a termelés tervezésénél az értékesitési
elérejelzéseket veszik alapul.

- Torokszentmikléson 1, 2, illetve 3 miszakos mun-
karendben dolgozunk, de a munka mennyiségétdl
figgden akar a hétvégén is beallitunk pdtmuszako-
kat. Az értékesitési szezon az év 12 hetére, a mez6-
gazdasagi betakaritasi idészakra koncentralodik, a
termelést azonban az év 12 hénapjara kell szervez-
niink, s ezfolyamatos optimalizalast tesz sziikségessé
a gyartasi és anyagellatasi folyamatokban — mondta
Urban Attila. Ezek az optimalizalasi torekvések az el-
mult években megvalositott folyamatfejlesztési és
koltséghatékonysagi projektekben realizalodtak.

Egyedi megoldasok

A tavalyi beruhdzas keretében megépitett csarnok
révén a gyartéterilet 12000 m?re ndvekedett, va-
lamint lehet6vé vélt egy Uj kdzponti alkatrészraktar
kialakitdsa kdzvetlenil a szerel6csarnok mellett, ahol
a termeléshez 2-3 hétre elegendd mennyiségu, ko-
zel 12000 cikkszamot kezelnek alapanyagszinten.
A gyartas alapanyaggal torténé elldtdsdhoz tobbféle
modszert alkalmaznak az anyag tipusatol fliggéen.
A kulénféle, nagymérett alkatrészeket allvanyokon,
a szerelési sorrend szekvenciajahoz igazododan ké-
szitik 6ssze a szerel6sorok elejére, itt JIS rendszer(
anyagfeltoltés valdsul meg. A JIT rendszerben torténd
anyagellatdsnal - amelyet mind a beszalliték, mind a
belsé anyagadramlds soran alkalmaznak - a raktarra ke-
riil6 alapanyagkészlet egy részét bizonyos id6szakra
- példaul a szereldében 2 napra elére —, adott meny-
nyiségben komissiozzdk a termelés szamdra. Az alap-
anyagok masik részét a gyartasbol érkezé konkrét
megrendelések alapjan, kanban jelleg( kiszolgaldssal,
komplett taroldegységekben - gitterboxokban vagy
a gyaron belil hasznalt, kék szin(i fémdobozokban -,
2 6réan belil szallitjak ki az adott termelési teriilet-

re. A kisebb alkatrészeket pedig
muanyag laddkban készitik elé a
gyartdshoz, melyekbdl legalabb 2
darab van kint a soroknal, s ha ki-
rll egy doboz, akkor azt a soron
dolgozé kolléga kiteszi a kijelolt
helyre, a raktari munkatars pedig
mUszakonként egyszer feltolti a
megfelelé alkatrészekkel.

Araktari munkafolyamatok, illetve
a gyartaskiszolgalds optimaliza-
ldsara a mult évben eléremutaté
megoldésokat valdsitottak meg a
CLAAS torokszentmiklosi gyara-
ban Urbén Attila vezetésével, aki
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az MLBKT é&ltal évente kiosztott EI ey XAl T i Ly

LEv Logisztikai Menedzsere” dijat I EUINEEUE
is elnyerte 2013-ban szakmai eredményeiért.
Megvalosult a raktar fizikai integracidja a szerel6lizem
épliletébe, amelyet 2 Iépcsében kellett megoldani,
mert az Uj éplilet a régi raktar egy részét is magaban
foglalta, ezért az épitkezés alatt koltdztetni kellett a
raktarkészletet is. A kbzponti raktarban minden be-
érkezé alkatrész egységes méret(i tarolokban kertdil
elhelyezésre. Enhez a beérkezé anyagok nagy részét
mindségi és mennyiségi dtvétel utdn atcsomagoljak,
mert a beszalliték nagy része még nem a CLAAS 4ltal
meghatarozott paramétereknek megfelelé csomago-
lasban széllitja be az alkatrészeket. - Ezen a teriileten
is nagy el6relépést tettiink az elmdult évben. Mig ta-
valy az dtcsomagolandé termékek ardnya 80% volt,
addig ma mér eza mutaté 50%, s célunk, hogy 2 éven
belil elérjlk a 15%-o0s szintet. Ez valdjaban az a maxi-
malis részarany, amit ezen a teriileten el tudunk érni,
hiszen példaul a tengerentuli beszallitok esetében a
tébbutas csomagolas nem alkalmazhaté - mondta
Urban Attila. Az egyedi azonositéval ellatott egysé-
ges méretli taroldk az Uj kdzponti raktar szlikfolyosos
dllvanyrendszerébe kertilnek, amelyet a Jungheinrich
Hungdria Kft. alakitott ki. A 9 szintes, 6 utcébol allo,
4500 rakatkapacitasu allvanyrendszert Jungheinrich
tipusy, man-up rendszerd, indukciés megvezetésli
sz(ikfolyosds targoncakkal szolgéljak ki, s egy gép
3 utcaban dolgozik. Ezekhez a gépekhez a hambur-
gi székhely( targoncagyérté cég raktarnavigéacios
rendszerét is hasznaljak, amely nagyban hozzéjarul
a raktari anyagmozgatas hatékonysdgénak novelé-
séhez, hiszen a rendszer minden esetben megadja a
targonca optimalis Utvonalat és sebességét, amellyel
egy adott feladat a legrévidebb id6 alatt elvégezhetd.
A tarhelyek megkozelitése és a rakatok ki-, illetve be-
taroldsa automatikusan torténik, a gépkezelbk szigo-
ru ellendrzése mellett.

A kisméret(i alkatrészek tarolasara egy 6500 standard
rakathelyes, 9,9 méter belmagassagu, automata liftes
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JUNGHEINRICH
RAKTARIRANYITASI RENDSZER

A Warehouse Management
System (raktariranyitasi rend-
szer) kdzponti szerepet jatszik
az lizemen beliili anyag- és
informacidéaramlas optimaliza-
l[asaban. A modern logisztikai
rendszerek lelke a WMS. Sza-
mos manudlis logisztikai rend-
szer esetében a Jungheinrich
raktariranyitasi rendszerének
mar a standard verziéja is lefedi
az lgyfelek igényeinek jelentds
részét. A legtobb esetben nincs
szilkség semmilyen kiegészitd
programozasra. A standard
verzi6 tartalmazza a raktar-
modellezés szamos funkciéjat,
illetve a kdzponti adatkezelést.
Az anyagaramlas minden terii-
leten — mint az aru betarolasa,
kitarolasa, raktarozas, valamint
készlet- és komissidzasi terii-
leteken is — szabalyozasra és
optimalizalasra kertl. Mind-
ezt kiegésziti még a leltari
metodusok sokasaga. A stan-
dard kapcsolédasi pontoknak
készonhetden a WMS mar
miikddo rendszerkdrnyezethez
is hozzakapcsolhaté. A Jung-
heinrich nem csupan a szoftvert
biztositja, hanem vallalja az
0Osszes hozza tartozo szolgalta-
tast is: a folyamatra vonatkoz6
tanacsadastol kezdve az dsszes
relevans kapcsolodasi pontot
tartalmazo peremfeltételek
eIkészitésén a rendszer integ
keresztul, beleértve a munka-
tarsak oktatasat is, egészen a
miikddo rendszer szervizeléséig.

Egyedi megoldds a vagdasztalok |-

dsszeszereléséhez sziikséges, kiilonbozo
szélességli vagokések tarolasara.

Az tj raktarban a sz(ikfglyos()s'_ J_ﬁngheinria

allvanyrendszert man-upJ rendszerd, indukcids
megvezetésti EKX 545k tlpusu szlikfolyosos;targoncakkal
szoigaljak ki. KiszonhetoemaJungheinrich
raktarnavigacios rendszerének; a tarhelyek megkozelitése
és a rakatok ki-, illetve betarolasa automatikusan torténik.

tarolérendszert hasznalnak. A haromféle — maximum
15 kg 0sszsulyd — mlanyag dobozban elhelyezett
alkatrészek tarolasat 4 darab, egyenként 76 tarolé-
talca kezelését biztosito Kardex raktari automataval
végzik. A komissidzott kisalkatrészeket tartalmazé
dobozokat gurulés polcokra helyezik, amelyeket a
sorfeltolté munkatars vontatéval szallit a termelési
teriletre. A standard tarolék mozgatdséra a terme-
Iés milkrun rendszerben torténé kiszolgélasahoz 2
darab, 4 tonna kapacitasu Jungheinrich vontaté-
szerelvényt dllitottak lizembe, amelyek egy egyedi
fejlesztésnek koszonhetéen — az iparban széles
korben elterjedt hidraulikus megoldassal ellentét-
ben - pneumatikus elven végzik a vontatott E-ke-
retek emelését. A gyar terlletén egyébként még 2
darab, egyenként 1,5 tonna kapacitasu Jungheinrich
vontato is Gzemel, amelyekkel a szerelési folyamat
soran a vagodasztalvazat hordé szerel6kocsit liresen
szallitjak vissza a sor végérdl a sor elejére. A vonta-
tok alkalmazdasaval sikeriilt jelent6sen csokkenteni a
targoncaforgalmat az lizem teriletén.

A tulméretes anyagok mozgatasat négyutas tar-
goncékkal oldjak meg, illetve a vagodasztalok dssze-
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A kisméretli alkatrészek tarolasat Kardex
raktari automatakkal végzik.

eno kiszolgalasahoz2 d

tort
Jungheinrich !ontatoszerelvenyt allitottak uzembe amelyel

pneumatikus elven vegzik:a vontato -keretek emelését
£ w

szereléséhez sziikséges, kiilonb6z6 szélességli vago-
kések taroldséra szintén egy egyedi fejlesztésu és
gyartasu liftes polcrendszert alakitottak ki. Erre a taro-
l6allvényra készitik el a raktarbdl azadott miiszakhoz
sziikséges vagokéseket, és az 6sszeszereld munkatars
a soron kovetkezd gyartasi fazishoz kddszam alapjan
egyszer(ien lehivja a megfelel6 alkatrészt.

A készre festett vagodasztalvazak pufferkészleteinek
kiltéri taroldsat is atalakitottak, melyet korabban a
gyar udvaran, fedetlen helyen oldottak meg. A mult
évi fejlesztés részeként a Jungheinrichhel k6zosen
egy olyan fedett teriiletet alakitottak ki kdzvetlendil
az lzemcsarnok mellett, ahol karos allvényrend-
szeren varakoznak nagyméret(i elemek a tovébbi
feldolgozasra. Ezzel a megoldassal optimalizaltak a
helykihasznalast, gyorsabba tették az anyagkezelési
munkafolyamatot, és ma mar a szerel6iizem 1 napi
gyartasahoz elegendé a festélizembdl kikerGld ele-
mek pufferkészlete, illetve a vazak az idéjaras viszon-
tagsagai ellen is védettek.

A raktarozasi és anyagmozgatasi folyamatok atszer-
vezése mellett a beruhdzas keretében megujitottak
azanyagmozgatogép-flottat, igy ma mar az izemben
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A keszre festett vagoasztalvazak térflasaa Jung'ﬁm'ﬂ'ch'é‘hﬂ |a|ak|tott
karos éllvanyrendszerben torténik.—

mukodé tobb mint 40 darab targoncabdl allé gép-
park —amely a kisebb vezet6allasos elektromos, illet-
ve a 6 tonnas homlokvillas targoncdakat is magéban
foglalja - nagy része Jungheinrich tipusu.

- A Jungheinrich céggel szoros kapcsolat alakult ki az
évek soran, hiszen Németorszdgban is szamos Jung-
heinrich targonca mdkodik. A kiirt palyazatra télik
kaptuk a legjobb ajanlatot, és elényt jelentett az is
- bar feltételként nem szerepelt a tenderanyagban -,
hogy mind az anyagmozgaté gépeket, mind a raktari
allvanyrendszert egy helyrdl tudtuk beszerezni. Ennek
koszonhetden a kivitelezési fazis munkamenetét sok-
kal jobban 6ssze lehetett hangolni. Emellett a vagoé-
asztalvdzak téroldséra a Jungheinrichhel kozésen ki-
alakitott karos allvanyrendszer is kivald megoldasnak
bizonyult - értékelte a Jungheinrich Hungéria Kft.-vel
kialakitott egyuttmuikodést Urban Attila.

Készletbiztonsag, pontosabb kiszolgalas
Az Gj raktar 2012 végén allt izembe, amikor is az Uj
folyamatokat a gyar ki- és betarolasi stratégidjanak
megfelel6en az ERP-rendszerbe integraltdk, valamint
hozzaillesztették a raktarnavigdcids szoftvert is.

- llyen nagymértékd, egyszerre tobb terileten
megvaldsitott véltozast még nem hajtott végre egy
lednyvallalat sem a cégcsoporton belill, ezért szamos
ismeretlen, el6tte ki nem prébalt tényezé kerilt fel-
szinre, igy az éles Gizembe &llitas els6 2 honapja alatt
a folyamatokat tovabb finomitottuk, hogy attol kez-
dédéen zokkenémentes legyen a mlikodés — ponto-
sitott Urban Attila.

A tavaly befejezett, 4,5 millié eur6 6sszértékl beru-
hazéassal — amelyhez az Uj Széchenyi Terv keretében
jelentds tamogatast is kapott a cég - tébb szem-
pontbdl is magasabb hatékonysagot értek el, javult
a készletbiztonsag, novekedtek a sori kiszolgalas
pontossagi mutatdi, illetve a zarolt — kiszallitdsra nem
megfelelé — gépek szamat is sikerilt csokkenteni.
Az elmult 2 évben egyébként a CLAAS cégcsoport
10 milli6 eurdt ruhazott be magyarorszagi gyaregy-
ségébe, s ennek keretében - az Uj csarnok épitése,
valamint a folyamatok optimalizalasa mellett - fes-
tési technoldgidt is valtottak, feléplilt a fejleszt6kodz-
pont, valamint az ehhez kapcsolodo szerszam- és
prototipuskészité muihely, illetve egy tesztpélya az
Uj termékek szamadra. RJS

Képek 1-4: A meg(jitott anyagmozgatdgép-flotta nagy
része Jungheinrich tipusu.
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