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Absztrakt: Minden termeld véllalat életében nagyon fontos szerepet jatszik a készlet és a raktar
zavartalan milkodése, ezért elengedhetetlen a folyamatok folyamatos feliilvizsgélata, dj eljardsok
alkalmazdsa a hatékonysdg novelése érdekében. A kutatds egyrészt a pallet shuttle
llvinyrendszernek a kihasznaltsdgdval foglalkozik, mdasrészt fejlesztési lehetdséget is bemutat,
amellyel a pallet shuttle rendszeren beliil a raktérozis és a komissi6zas tevékenységét dsszevonjuk.
Kutatdsunk sordn megallapitottuk, hogy a vizsgdlt vallalatnak megéri két mozgé kocsit védsdrolni,
ezltal a pallet shuttle dllvinyrendszerek kihasznéldsa 60%-r61 72%-ra, a raktdr teljes kihaszndltsiga
pedig 74%-r6l 76%-ra nivekedve. A pallet shuttle rendszeren beliil a raktirozas és komissiézds
tevékenységének Osszevondsa utdn megillapitottuk, hogy a targonca-vezetd a raktdrozds utdn
kozvetleniil a komissiézds is elvégezhetné. A tevékenységek Osszevondsa €s az iddtakarékossdg
lehetdvé teszi, hogy miiszakonként 4 helyett 3 targonca-vezetd dolgozik.

Abstract: Stocks and the smooth operation of the warehouse play a very important role for most
manufacturing companies, therefore ongoing monitoring and application of new techniques is
essential to increase efficiency. The aim of our research is the utilization of the pallet shuttle racking
system on the one hand and the introduction of development opportunity by merging of storage and
order picking operations in the pallet shuttle system on the other hand. It can be concluded that it is
beneficial for the company to purchase two picking cart in order to increase the utilization .of the
pallet shuttle racking system from 60% to 72% and that of the storage from 74% to 76%. Within
established after the entry into and merging of commissioning activities, the forklift driver can
complete immediately after picking storage as well. By merging the two operations and saving time
the number of forklift drivers can be reduced from 4 to 3 per shift.

Kulcsszavak: raktargazdalkodas, pallet shuttle rendszer, komissiézas

Keywords: warehouse management, pallet shuttle system, order picking system

1. Bevezetés

A piac folyamatosan véltozik, az alkalmazkodas képessége 1étfontossagu az ipari és
a szolgéltaté vallalatok szdmdéra egyardnt. Egy vallalat piacon valé elhelyezkedését
nagymértékben meghatdrozza a versenyképesség, a vevOkozpontisig, az 4ltala
kindlt mindség, rugalmassdg és innovécié (Takacs-Gyodrgy-Toyserkani, 2014).
Ezek a célkitiizések csak nagyon koltséghatékony gazdalkoddssal érhetok el, a
raktarozasi folyamatok szinvonala pedig jelentdsen tudja ezt befolyasolni.

Kutatdsunkban a Szlovakidban taldlhaté SCA Hygiene Products Slovakia s.r.o.
(tovdbbiakban SCA) készaruraktdridnak technolégidjat vizsgaljuk. Célkitiizéseink
feltirni a készaruraktarban rejlé lehetdségeket, részletesebben foglalkozni a pallet
shuttle Allvanyrendszerek kapacitds kihaszndl4dsaval. Tovabba felvazolunk egy
olyan fejlesztési lehetdséget, amely a pallet shuttle allvinyrendszereknél a
raktdrozas és a komissidzas folyamatat 6sszevonja.
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1.1. A raktdrozds jelentdsége az elldtdsi ldnchan

A raktir fogalmit hagyomdnyosan tgy hatdrozhatjuk meg, mint a vallalati
logisztikai rendszernek (és/vagy az ellatasi lancnak) azon része, mely a termékeket
(alapanyagokat, részegységeket, félkész-, illetve késztermékeket) a gyartasi, illetve
felhasznalasi pontokon és/vagy azok kozott tirolja és azokkal kapcsolatban (pl. a
termék stituszarol, jellemz6irdl) informaciokat szolgaltat (Stock-Lambert, 2001).
A készletek tartdsdnak legfontosabb oka, kielégiteni a kereslet és a kindlat kozotti
kiilonbségeket. Ennek oka, hogy szinte lehetetlen pontosan szinkronizdlni a
keresleti igényeket a kindlattal (Rushton et al., 2010). A raktdrozds egy olyan
alrendszer, amely sajat berendezéseivel, létesitményével elbsegiti a készletek
dllaganak megovasat, az dramlatok Osszehangoldsdt, és sziikség szerint a
kiegyenlitését. Ezen a feladatok megolddsanak a helyei a raktirak. A raktdrakban
nem csak belsé folyamatok zajlanak, hanem van kiils6 kapcsolatuk is (Prezenszki,
2004).

A folyamatos fejlédésnek koszonhetden, ami a logisztikai rendszert és az
ellatdsi ldnc gyakorlati megjelenését illeti, a raktdrak szerepe kibéviilt. A termékek
taroldsdn és az informécidk tovabbjuttatdsan til, hangsilyt kap az 4ru-manipuldciés
tevékenységek elvégzése is, amely eddig jelentéktelen mértékben volt jelen, mara
kiilondsen jelentdssé vélt (Gelei, 2007). A mai modern technolégia fejlettségét
tekintve a fejlesztések a raktdrak miik6dtetésében nagymértékii valtozdst mutatnak,
ami egyuttal lehetové teszi a véllalatok szdmdra a koltségek megtakaritdsdt, a
gazdaségi élet folyamatos valtozdsai miatt. Mindezek mellett elésegiti a piaci
versenyképesség megtartdsat, és szdmos Uj szolgaltatdskor tevékenységekkel valé
bovitését. |

Az uzleti élet fejlddése maga utin vonja az Gj vezetési, irdnyitdsi és
technolégiai eljdrdsokat, és ha ezek hatékonynak bizonyulnak, egyre tSbb
villalkozas hasznélja ezeket a mddszereket. Fel kell kutatni a tartalékokat, amiket
még nem aknéztak ki. Amelyik elldtdsi lanc képes a tevékenységek koordinaldsara,
az versenyeldnyt €lvez a szervezetlenséggel szemben (Voros, 2010). A raktar
lényeges komponense az elltdsi lancnak, és a tdgabb értelemben vett iizletet kell
vizsgdlni, amikor lehetéségeket vesziink szamitdsba a kulcsfontossagi dontéseknél
(Rushton et al., 2006). '

A Kkészletezési és raktdrozasi koltségek fiiggd viszonyban vannak a termék
értékével illetve azzal az id6vel, amit a termék eltdlt a raktdrban. Ez mind
tobbletkoltséggel jar és ardnyosan novekszik (Siile, 2014). A raktdr a logisztikai
rendszer kiemelt szerepl6je, dgynevezett lelke, amely kozvetlen hatdssal van az
egész villalati struktirdra. Az elmilt évtizedben, vagy évtizedekben a
raktargazddlkodas jelent6s mértékii fejlédésen ment keresztiil, ami a komplex és
folyamatosan tjulé logisztikai folyamatoknak is koszoénheté. Mindezek mellett a
fejlédéshez hozzdjarul a technol6gia gyors vdltozdsa is, ami egyben a miikodés
magas szinvonalat is noveli. A raktirozds a logisztika teljes folyamatidba tobbszér
is bekapcsolddik. Betolti a gylijtd és eloszté funkciét, alrendszerként kapcsolja
Ossze 3 folyamat (kitermelés, termelés, elosztds) egyes részfolyamatait. Ezzel
lehetdvé teszi az integrélt anyag- és informdciédramlds megvalGsitdsét, és az
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optimélis elldtdsi 14nc kialakitasat (Prezenszki, 2004). A raktarozasnak két fontos
funkci6ja van, az egyik a tdrolds, a mésik pedig az ellatds. A térolds az elkésziilt
termékek allagmegorzéséért felel, mig az ellatds a felhasznélds, értékesités igényei
szerinti 4rukibocsétdst jelenti (Némon, 2013). Az alapanyagnak a termeldtél a
felhasznaléig terjedd dltaldnos logisztikai folyamatmodelljét raktdrozdsi
szempontbdl felépitve megallapithaté, hogy a raktdrozds a teljes folyamatban
tébbszor is bekapcsolédva tolti be gyiijtdé €s eloszté funkcidjat, sajitos
alrendszerként kapcsolja Ossze az alapanyag termelés, a termék eldallitas és az
elosztis részfolyamatait, lehet6vé téve az integralt anyag- €s informaciédramlds
megval6suldsat (Prezenszki, 2010).

1.2. Allvdnyos, statikus tdroldsi rendszerek

Tobbféle taroldsi rendszert lehet alkalmazni a raktirakban, most az &llvdnyos
taroldsi rendszerre szeretnénk csak kitérni részletesen, mert az 4ltalunk vizsgélt
raktdarakban ezt alkalmazzdk. Haszndlata mellett két esetben is donthetiink, egyrészt
ha olyan 4rut raktdrozunk, amely nem rendelkezik (csomagoldsa sem), kelld
szilardsdggal, tehat stabil halmaz képzése nem megval6sithaté. Mdésik esetben
pedig, ha minden 4rufajtdhoz kovetelmény a tetszbleges rendszerességgel valo
hozzaférés. Ezek koziil egyik tipus az at- vagy bejarhaté dllvanyos térolds.

Az 4t- vagy bejarhat6 Allvanyos tdrolds olyan raktdrakban alkalmazhat6, ahol a
tarolt egységrakomdnyok szdma tobbszorose az arufajtdk szdmdnak, €s nincs
sziikség az egységrakomanyok megbontdsara, tehit nem kell kozvetlen hozzaférést
biztositani (Szegedi—Prezenszki, 2003). Ide sorolhaté a pallet shuttle
dllvanyrendszer, amely a bejarhaté raklapéllvinyhoz hasonlé allvdnyos rendszer,
ami egy rddiés tdvirdnyitdsd, félautomata mozgd kocsit haszndl a raklapok
tdroldsdra és kinyerésére. A pallet shuttle rendszer esetében az emeldvillas
targoncdnak nem kell bemennie a tdrolésorok kozé, igy megsziinik a csatorndban
az oszlopok sériilése, ezen felill egy koltséghatékony taroldsi megoldas nyijt. A
pallet shuttle rendszer idedlis megoldds a nagy mennyiségili drut tdrolé raktdrak
szdmdra, és kiilonbdzé hémérsékleti tartomédnyokhoz alkalmas. A nagy stliriiségii
megoldas jelent6s mértékben képes csokkenteni a sziikséges raktdrméretet, €s ezzel
mérsékli az iizemeltetési koltségeket. Kiilonb6zod raklaptipusokat lehet egyiitt
hasznédlni és elhelyezni az egyes raklapok kozotti valtozé tdvolsdgban. A
tarolésorok hossza meghaladhatja az 50 métert, amivel a pallet shuttle rendszer az
egyik leghatékonyabb tOmeges tdroldsi megoldds a hagyomdnyos raklap-
dllvanyozdsi megoldasokkal szemben (Gwynne, 2014).

2. Anyag és médszer

Kutatdsunkat a svéd érdekeltségii SCA Hygiene Products Slovakia s.r.o. vallalat
késztermék raktirdban végeztilk. A raktir egy nemzetkozi eloszté kozpont is
egyben, és 13 569 raklap téroldsara képes. Kutatdsunk sordn egyardnt hasznaltunk
primer és szekunder vizsgdlatokat. A kutatds 8 hétig tartott, 2016. jilius elejétol
augusztus végéig.
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A primer kutatdsok sordn foként a raktdrosokkal készitettiink interjikat. Az
interju olyan irdnyitott beszélgetés, amely kérdések és vélaszok egymdsutdnj4bél
épiil fel (Szokolszky, 2004). Az elemzés mésik f6 forméja az esettanulmény volt.
Ez azt jelenti, hogy ,.egy adott csoportot vagy eseményt figyeliink meg egy adott
idépontban, dltaldban egy olyan jelenséget kivetden, amely valamilyen valtozast
idézett el6” (Ghauri-Gronhaug, 2011).

3. Az eredmények értékelése

Kutatdsunkban az SCA Hygiene Products Slovakia s.r.o. készdruraktarat
vizsgaljuk. A készéru raktér teriilete 8 565 m’, és kiilonboz6 zéndkra van felosztva.
Ez alapjdn a - Warehouse Management System (WMS) - Raktdrgazdalkod4si
Rendszer - lehetdségeket biztosit a targoncavezetd szamadra, hogy a termékeket a
megfeleld helyre raktdrozza. A késziru raktirban 2 tipusid dallvdnyrendszer
taldlhat6, 23 részleges elrendezésben. Az elsé a bejarhaté (drive-in) raklapos
allvinyrendszer, amelybdl 19 blokk (1, 2, 3,4, 5, 6,7, 8,9, 10, 11, 12,13, 18, 19,
20, 21, 22, 23) taldlhaté. Ez a drive-in rendszer el6nyts, mivel nagy
mennyiségben, tombodsen lehet tdrolni azonos tipusd &druféleségeket. Ez azért
kedvezd a vizsgélt vallalat szdmdéra, mert a rendelkezésre 4ll6 helyet 90%-kal
hatékonyabban lehet kihaszndlni, mint a hagyomanyos, soros raklapos allvanyok
esetében. A masik a shuttle allvinyrendszer, amelybdl 4 részleg talalhaté a -
vizsgalt raktarban (14, 15, 16, 17). Az éllvanyrendszer sajitossdga, hogy
fejlettebb technol6gidt, magasabb térkihaszniltsdgot és rugalmassdgot biztosit a
konvenciondlis raklapos tiroldsi rendszerekkel szemben. Pirhuzamosan egy
nagyobb Iéptékli, egyideji 4arumozgatissal egy gyorsabb drufluktudcié
kiszolgalasat biztositja. A rendszer alapvetd koncepcidja a siiritett blokkos t4roldsra
épiil. A shuttle rendszerekben azonos teherrel rendelkezé raklapos drukat tirolnak
az egyes csatorndkban vagy folyosdkban. A versenyképesség megtartdsdhoz €és a
vevdi igények kielégitéséhez sziikség van a folyamatos fejlesztésre. Problémaként
vetddott fel az egész raktarkihaszndltsdgot figyelembe véve, hogy a pallet shuttle
rendszer kihaszndltsdga a drive-in dllvanyrendszerekkel 6sszehasonlitva nem
megfeleld. A vizsgalt vdllalatndl ez a kihaszndltsdg 60%-os, ami kedvez6tlennek
mindsithetd az elvart 90%-os kihasznaltsighoz képest.

3.1. A pallet shuttle rendszer kihaszndldsdnak vizsgdlata

A kutatdsunk f6 célkitiizése a pallet shuttle rendszer kihaszndltsdganak vizsgalata.
A rendszer miikdodését a WMS raktarkezel$ rendszer segiti, ami megkdnnyiti a
raktari dolgozok munk4jat. A rendszer egy félautomata mozgé kocsit hasznil a
raklapok tdroldsdra és kinyerésére. A targoncdkon taldlhaté egy tdblagép, amellyel
a mozgé kocsit a targoncavezetd egy beépitett WI-FI rendszer segitségével
miikodésbe hozza. A 4 shuttle részleg miikédését az SCA készdru raktdrdban 2
mozg6 kocsi segiti el6. A pallett shuttle rendszert 6sszehasonlitjuk a flow rack
(ldncos raklapos tarol6 rendszer) és a raklapos mobil dllvanyrendszerrel. A készaru
raktar teriilete 8 565 m?, és a teljes befogadéképessége 13 569 raklap. Kutatdsunk
sordn csak az allvinyrendszerek kihasznaltsigat vizsgéltuk, ezért csak az azokban
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tarolt raklapok mennyiségét vettik figyelembe, amely 13 448 raklap. Az 1.
tdbldzatban megfigyelhetd az dllvdnyrendszerek kihaszndltsdga. Lathatd, hogy a

14, 15, 16 és 17 szamu shuttle dllvinyrendszereknél az érték: % x 100=60% tehit

nincs megfeleléen kihaszndlva, Osszehasonlitva a bejdrhat6 (drive-in)
rendszereknél (1, 2, 3.....18 szdmi é&llvanyrendszer), ahol ez az érték 77%.

Példaul: =22 ¢ 100=77%

504
1. tdbldzar: Az SCA raktarkihasznaltsaga (%)
Maximalis Tényleges . re
Allvany tipus | Sorszam | kihasznaltsag kihaszyné%tség thasiinaltsag
(db) (db) (%)
2SA-shuttle 14 576 346 60
2SA-shuttle 15 576 346 .60
2SA-shuttle 16 576 346 60
2SA-shuttle 17 576 346 60
1DR-drive in 18 504 388 77
1DR-drive in 19 504 388 . 77
1DR-drive in 20 504 388 77
1DR-drive in 21 504 - 388 77
IDR-drive in 22 240 185 77
1DR-drive in 23 160 123 77
1DR-drive in 12 352 271 : 77
1DR-drive in 13 288 222 77
1DR-drive in 11 684 527 77
1DR-drive in 10 616 . 474 77
1DR-drive in 9 720 554 77
1DR-drive in 8 860 662 77
1DR-drive in 7 896 690 77
1DR-drive in 6 640 493 77
1DR-drive in 5 640 493 77
1DR-drive in 4 468 360 77
1DR-drive in 3 468 360 77
1DR-drive in 2 456 351 77
1DR-drive in 1 608 468 77
1RC- ’raclf oldalsé 488 376 77
allviny

1PC-éllvany
kisebb méretii 544 419 77

raklapokhoz
Osszesen 13 448 9963 74

Forrds: Sajat kutatds (2016)
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Célkitlizésiink megmérni azt az idot, amely alatt a targoncavezetd a legordiilt
rakatokat betdrolja a pallet shuttle dllvinyrendszerbe. A mérések folyaman 3
részidot készitettiink. Az elsd, amikor a targoncavezetd elviszi a 2 raklapot a shuttle
dllvanyrendszer sordhoz. A masodik, mikor megkeresi a mozgé kocsit. A harmadik
pedig a betdrolds id6tartama. A kapott idéegységeket a 2. tdbldzat szemlélteti.

2. tdbldzat: A betarolas idétartamai a shuttle allvinyrendszerekbe

1. Raklapok elvitele 2. l\:ozgé,kocsi 3. Ralflap?k
(min, sec) e.resese elrak.tarozasa
(min, sec) (min, sec)
00:12 00:55 03:14
00:20 00:50 02:01
00:13 01:19 03:22
00:16 00:43 03:18
00:20 01:31 02:57
00:14 01:13 03:04
00:20 00:41 02:51
00:23 01:00 02:58
00:19 00:53 02:18
00:22 00:54 02:38
00:28 01:30 02:20
00:18 00:58 02:43
00:26 00:48 03:05
00:19 01:01 02:50 Atlag |

Forréas: Sajat kutatds (2016)

A tanulmédnyunkban a percet a min a masodpercet a sec jelolés jelenti. A
raktdrozas idotartamdnak atlaga 2 min 50 sec. Megfigyelhetd, hogy a mozgé kocsi
keresése sok idot vett igénybe. El6fordultak olyan helyzetek, mikor nem volt
messze a kocsi és hamar megtalaltik, de az itlag igy is 1 min volt. Az elsd és a
masodik folyamat kozott atlagosan 40 sec telt el. A raklapok raktdrozdsa azért
tartott ennyi ideig, mert a mozgd kocsival két palettat raktaroztak. Ahhoz, hogy a
keresés idétartamat csokkenteni tudjuk, tobb shuttle mozgé kocsira lenne sziikség.
Ha mindegyik shuttle allvanyrendszernél (14, 15, 16, 17) lenne egy-egy mozgé
kocsi, akkor nem kellene a targonca vezetdknek a részlegek kozott keresni. A
WMS rendszer segitségével lefutattunk egy szimuldci6t, hogy megvizsgdljuk,
mennyi idémegtakaritist lehetne realizélni plusz két mozgé kocsi beszerzésével. A
rendszer a plusz két mozgd kocsi haszndlatival az eredeti méréseket figyelembe
véve, amelyek a 3. tdbldzatban taldlhaték 35% idémegtakaritdst mutatott.
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3. tdbldzat: A betarolas idétartamai a fejlesztés utan (két mozgé kocsi

beszerzésével)
1. Raklapok elvitele| 2> Mk°zg6,k°°5i - 3. Raklapok
(min, sec) e'resese elrak.tarozasa
(min, sec) (min, sec)

00:12 00:36 02:55
00:20 00:33 01:43
00:13 00:51 02:54
00:16 00:28 03:03
00:20 00:59 02:25
00:14 00:47 02:38
00:20 00:27 02:37
00:23 00:39 02:37
00:19 00:34 01:59
00:22 00:35 02:19
00:28 00:59 01:49

- 00:18 00:38 02:23
00:26 00:31 02:48 -
00:19 00:40 - 02:29 Atlag |

Forrds: Sajét kutatds (2016)

Jelen esetben csak az atlagid6tartamokkal ismertetjitk a szamitdsunk menetét.
A keresés id6 atlaga a csokkenés utdn:
01:01 - (01:01 x 0,35) = 00:40 sec.
Ezzel egyiitt a raklapok raktdrozasi idejének atlaga is csokken:
02:50 - (01:01 x 0,35) = 02:29 min.
A két atlagidotartam Osszehasonlitisa utdna megéllapithat6, hogy a folyamat
atlagosan 21 sec-al rovidebb ideig tart. A raklapok elvitelénél az id6é nem valtozik,
viszont a keresési és a betdroldsi iddintervallum igen. Az idOmegtakaritssal a

shuttle dllvanyrendszerek kihaszndltsaga 60%-r6l 72%-ra novekedne: 100% -~
02:29
(02 - X 100) = 12%
=]
A viéltoztatissal a teljes készdru raktar kihasznéltsdga novekedne, amelyet a 4.
tdbldzatban szemléltetiink.
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4. tdbldzat: Az SCA raktarkihasznaltsiga a plusz két mozgé kocsi beszerzése

utan
Maximalis Tényleges . P
Allvany tipus | Szdmozas kihasznaltsag kihaszyné%tség thas;naltsag
(db) (db) (%)
2SA-shuttle 14 576 415 72
2SA-shuttle 15 576 415 72
2SA-shuttle 16 576 415 72
2SA-shuttle 17 576 415 72
1DR-drive in 18 504 388 77
1DR-drive in 19 504 388 77
1DR-drive in 20 504 388 77
1DR-drive in 21 504 388 . 77
IDR-drive in 22 240 185 77
1DR-drive in 23 160 - 123 77
IDR-drive in 12 352 271 77
1DR-drive in 13 : 288 222 77
1DR-drive in 11 684 527. 77
IDR-drivein | 10 616 474 77
IDR-drive in 9 720 554 77
1DR-drive in 8 860 662 77
1DR-drive in 7 896 690 77
1DR-drive in 6 640 493 77
1DR-drive in 5 640 493 77
1DR-drive in 4 468 360 77
1DR-drive in 3 468 360 77
1DR-drive in 2 456 351 77
1DR-drive in 1 608 468 77
IRC-fack, oldalsé 488 376 77
allvany

1PC-dllvany
kisebb méretii 544 419 77

raklapokhoz
Osszesen 13 448 10 240 76

Forrés: Sajat kutatds (2016)

Megillapitottuk, hogy a vizsgdlt véllalatnak érdemes lenne két mozgé kocsit
beszerezni. Egy mozgdé kocsi dra 25000 €, ha vésdrolndnak Kettdt, akkor
minddssze 50 000 € lenne a kiadas, ami a t6bbi 9sszehasonlitott llvanyrendszerhez
képest sokkal kedvezébb megoldast jelentene. Ennek a megval6sitasa redlis lehet a
vizsgdlt vallalat szamdra, mivel a raktarkihaszndltsag 74%-rol 76%-ra novekedne.
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A jelenlegi 9 963 raklap helyett 10 240 raklapot lehetne raktdrozni, vagyis 277
palettdval tobbet.

3.2. A pallet shuttle rendszeren beliil a betirolds és a komissiozds
tevékenységének dsszevondsa

A pallet shuttle rendszer kihasznéldsanak vizsgdlata c. fejezetben mér részletesen
bemutattuk a betdrolds soran mért adatokat. Ahhoz, hogy a két folyamatot
Osszevonva is meg lehessen vizsgalni, készitettiink a betdrolds folyamatardl is egy
idékeretet. A mérés folyamdn szintén 3 részidot készitettiink. Az els6, amikor a
targoncds megkeresi a kikészitendd 2 rakatot. A médsodik a mozgé kocsi keresése.
A harmadik pedig a komissiézds. Az 5. tdbldzatban méar az idémegtakaritissal
kombinalt idéegységek figyelheték meg.

5. tabldzat: A komissiozas idétartamai az idémegtakaritassal

1. Rakatok 2. Mozgé kocsi 3. Rakatok
keresése keresése kikészitése
(min, sec) (min, sec) (min, sec)
00:18 00:40 02:18
00:22 00:33 01:58
00:16 00:47 02:41
00:19 00:30 02:50
00:20 00:58 02:02
00:14 00:47 02:11
00:20 00:27 03:04
00:23 00:39 02:52
00:19 00:41 02:04
00:22 00:35 03:03
00:28 00:59 02:41
00:21 00:38 02:05
00:24 00:31 02:31
00:20 00:40 02:29 Atlag |

Forrés: Sajét kutatds (2016)

Megallapitottuk, hogy a komissiézés folyamata is koriilbeliil hasonl6 iddtartam
volt, mint a raktarozasé. A kapott idoértékek alapjan a két folyamatot dssze lehet
vonni. A targoncavezetd megkapnd a WMS rendszertdl az utasitdst, hogy hovd
raktdrozza el a rakatokat. A raktdrozéds utdn a targoncavezetd nem menne vissza a
gorgbsorhoz (j rakatokért, hanem a rendszertdl kapna egy mdsik utasitdst, hogy
melyik raklapokat kell kikészitenie. Az informécié utin pedig kikészitené a
rakatokat, és csak utdna menne vissza a gorgésorhoz j elraktdrozdsra vard
rakatokért. Ez annyival lenne egyszeriibb, hogy a mobil mozgé kocsi mar a
targoncds rendelkezésére dllna a raktdrozds utdn, ezért azt nem kellene keresnie,
csak az adott allvanyba behelyezni és kiszedni a rakatokat, majd elszallitani a
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rampdhoz. A folyamatok Osszevondsdval az atlagos idé 6 min lenne. Az
eléz6ekben mdr kiszdmitottuk, hogy ha tovébbi két mozgé kocsival dolgoznanak,
akkor az id6tartam lecsokkenne. A WMS rendszer képes arra, hogy a
targoncavezetd szdmdra egyszerre megadja mind az raktidrozdshoz, mind a
kirakoddshoz sziikséges utasitdsokat. A WMS segitségével nem kellene iij
informécié a komissiézashoz, hanem, ahogy a mozgé kocsit itrakta egy masik
sorba, vagy dllvinyra és a rakatokat lerakta, madris viheti a rdmpahoz.
‘Osszességében tehét csak 5 idéegység lenne, mert a masodik keresési id6 kiesne. A
két mozgé kocsi 4ltal nyert idével pedig még gyorsabb4 lehetne tenni az egész
folyamatot. A folyamatok Gsszevondasét a keresési id6 csSkkenésével a kovetkezd,
6. tdbldzat szemlélteti.

6. tdbldzat: A betdrolas és a komissiézis folyamatok dsszevondsa az
idémegtakaritds szempontjabél

3.
1. 2. Mozgd 4, Mozgo .
Raklapok kocsig Raklapok kocsig Rakatok
. P raktarozas | . p er s iz
el.v1tele ke.resese a athe.elyezese klkf:sznese
(min, sec) | (min, sec) (min, sec) (min, sec) (min, sec)

00:12 00:36 02:55 04:07 04:54
00:20 00:33 01:43 02:27 03:20
00:13 00:51 02:54 04:15 05:19
00:16 00:28 03:03 04:50 05:34
00:20 00:59 02:25 02:48 04:07
00:14 00:47 02:38 03:34 04:35
00:20 00:27 02:37 04:34 05:21
00:23 00:39 02:37 04:04 05:06
00:19 00:34 01:59 02:51 03:45
00:22 00:35 02:19 04:03 05:00
00:28 00:59 01:49 02:35 04:02
00:18 00:38 02:23 03:11 04:07
00:26 00:31 02:48 03:58 04:56
00:19 00:40 02:29 03:38 04:37 Atlag 1

Forras: Sajat kutatds (2016)

Az elsé harom idéérték az elraktdrozdsnil kiszamolt értékeket tartalmazza,
mert azokndl nem véltozik semmi.

01:01 — (01:01 x 0,35) = 00:40 sec.
02:50 - (01:01 x 0,35) = 02:29 min, sec.

Mivel a WMS rendszer megadja mind a két informdciét, mdsodszorra mar nem
kell lekérdezni ezért a targoncavezetd elindulhat kirakodni a rakatokat. Az 5.
tdbldzatban szemléltetett adatok alapjdn a shuttle mozgd kocsi 4thelyezése is
csokkenne, mivel az eszkdz mdr a targonca vezetdnél van, és nem kell keresni. A
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végs6 id6 minden iddtartam 4tlagit figyelembe véve és az 5. tdbldzat adataival
kalkuldlva igy alakulna:

02:29 — 00:20+(00:40-(00:40x0,35)) + 02:29 - (00:40-(00:40x0,35)) = 04:37 min,
sec :

A 6 perces dtlag id6tartam majdnem madsfél perccel csokkenne a betarolési és a
komissi6zés folyamatok dsszevondsdval valamint 2 mozg6 kocsi beszerzésével. Ez
lehetdség lenne az SCA szamadra a koltségesokkentésre is. A készdru raktarban, egy
miiszakban 4 targoncavezetd sziikséges. Mivel 4 miiszak van, igy 16 embert
foglalkoztatnak osszesen. Az id6 csokkenésével lehetéség addédhat arra, hogy
kevesebb embert foglalkoztassanak.

Havi raklap mennyiség (23 000 hé/db)

Napi rakla is= =767 db
api ralkiapimozgas™ Napok szama (30 map)

, ‘Napi raklapmozgas (767 db) _ _
Egv maszak itlages raklapmozgasa= — - =256 db/map
. Miszakok szima (nap)

Egy miiszak 8 6ra, de az ebédsziinetet, emellett a személyi sziikségleteket
figyelembe véve dtlagosan 6,5 6ra a teljes munkaidé. Ez percre kiszdmolva 6,5 x
60 = 390 min. Egy miiszakon beliil a 4 targonca vezetd az idocsokkentések nélkiil a
6 perces atlag szerint 256 raklapot 1531 perc alatt (256 x 6 = 1531 min), az
iddcsokkenés utdn 04:37 min atlaggal, 256 raklapot 1181 min alatt (256 x 04:37 =
1181 min) mozgatna meg. A kapott értékek alapjan megallapitottuk a az aldbbiakat.

1531 min
A iszakban dolgozok sz az deti mérés alapjan: ———
z egy miiszakban dolgozok szdma eredeti mérés agpjan 390 min
= 4 targoncavezeto
) 1181 min
Az egy miszakban dolgozék szdma a fejlesztések utdn: T ——— =3
390 min

targoncavezetd .

Megdllapithat6, hogy a valtoztatdsokkal miiszakonként egy targonca vezetdvel
kevesebbet lehetne alkalmazni, igy a 4 miszakban dolgozé 16 targoncavezetd
helyett csak 12 kellene.

A csOkkenéssel a vdllalat szamara lehet6ség adddhat a hatékonyabb raktirozas
elvégzésére. Véleményiink szerint, ha minél tobb mozgé kocsival rendelkezne a
vizsgélt vallalat, akkor a shuttle dllvanyrendszer kihasznéltsiga megkozelithetné a
tobbi eurdpai véllalatndl mért 90%-ot.

4. Osszegzés

Kutatdsunk soran megdllapitottuk, hogy a vizsgélt véllalatnak megéri két mozgé
kocsit vasarolni, ezdltal a pallet shuttle dllvanyrendszerek kihasznéldsa 60-r61 72%-
ra, a raktir teljes kihasznaltsdga pedig 74%-rdl 76%-ra novekedve, vagyis 277
raklappal tobbet tudndnak elraktdrozni.

A pallet shuttle rendszeren beliil a raktdrozds és komissi6zés tevékenységének
Osszevondsa utdn megdllapitottuk, hogy a targonca-vezetd a raktdrozds utin
kozvetleniil a komissidzast is elvégezhetné. A tevékenységek Osszevondsa és az
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idStakarékossdg lehetdvé teszi, hogy miiszakonként 4 helyett 3 targonca-vezetd
dolgozik
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