
VÁLLALATI INFORMÁCIÓS RENDSZEREK, 
INTERNETES TECHNIKÁK 

A digitális gyár koncepciója és gyakorlati  
megvalósítása 

A gépipari gyártástechnológiák zavarmentességének alapvető felté-
tele az adatok egységes kezelése. Ehhez meg kell teremteni az 
összhangot a gyártmánytervezés és a művelettervezés között, bele-
értve a rajzdokumentációk egységes nyilvántartását és kezelését. A 
korszerű termelés ugyanakkor a vállalat beszállítóival közös adat-
rendszer kialakítását is szükségessé teszi. Ezeket a követelménye-
ket a digitális gyár koncepciója képes kielégíteni, amely a reális ter-
melés feltételei között áttekinthető tervezési folyamat megvalósítá-
sára és a tervezési ismeretek hatékony kezelésére kínál megoldást. 
A tervezés támogatásakor első lépésként az automatizált dokumen-
tumkezelésre és a változások kezelésére kell koncentrálni. Ennek 
egyik fontos összetevője a beszállítók integrálása, valamint a pro-
jekt, ill. a termelési folyamat tervezésének aktív támogatása.  
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terméktervezés; termelés. 

A digitális gyár lényege és eszközei  

A digitális gyár fogalma a reális termelő létesítmények teljes körű 
számítástechnikai leképezését jelenti. A digitális termék-, folyamat- és 
erőforrásmodellekre épülő tervezési és szimulációs módszerek koncent-
rált alkalmazása révén az alábbi előnyök elérésére van lehetőség: 

– időmegtakarítás és a tervezés minőségének javulása,  
– a hagyományos módszereket alkalmazó „offline tervezhetőség” 

határainak kiterjesztése, továbbá 
– a fejlesztési kooperációkon belüli együttműködés leegyszerűsíté-

se. 
Módszertanilag lényegében arról van szó, hogy a munkamegosztás-

ra épülő fejlesztési és tervezési folyamatokon belül mód nyílik a munka 
koncentrált elvégzésére, az eredmény pedig digitális struktúra kidolgo-



zása a termelési és logisztikai folyamatok kialakítására és előkészítésére 
– még a termék fizikai előállítását megelőzően.  

Ezekhez a munkákhoz segédeszközként a PDM/EDM, a CAD/CAM, 
ill. a szimuláció eszközeit és különböző szoftvereket vesznek igénybe. A 
legkülönbözőbb felkínált megoldások és látszólag sokoldalú koncepciók 
ugyanakkor mind a felhasználók, mind pedig a forgalmazók részéről 
egyaránt azonos elképzeléseket valósítanak meg (1. ábra). 

 

 
 

1. ábra A digitális gyár elemei (a projekt példáján) 
 
 

Alaposabban megvizsgálva a megoldásokat kiderül, hogy az eltérő 
koncepciók mindegyike a termelés alábbi feladatait kívánja megoldani: 

– gyártervezés (alapelrendezés, alapterület-igény meghatározása, 
az anyagáramlás szimulációja), 

– logisztika és anyagellátás, 
– módszertervezés és a megmunkálás szimulációja, 
– gyártósorok ütemezése,  
– munkaerőigény meghatározása és a munkahelyek kialakítása 

(ergonómia). 
A német CIM GmbH Aachen GmbH vállalat gyakorlatában bebizo-

nyosodott, hogy bár az említett alkalmazások uralják a kiállításokat és a 
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marketingrendezvényeket, a digitális üzem alapját a logikailag központo-
sított és konzisztens adatkezelés és adatnyilvántartás alkotja.  

Ebben az értelmében a digitális gyár első közelítésben információs 
platform a tervezési folyamatban részt vevő munkatársak és a beszállí-
tók számára. Ebből kiindulva valósul meg – második lépésként – a ter-
vezés aktív támogatása. 

A digitális gyár gyakorlati megvalósítása  

Három üzemében ipari belsőégésű motorokat gyártó vállalat példá-
ján szemléltetjük a módszer lehetőségeit. A vállalat központi termelés- 
és technológiafejlesztési részlege egyúttal az egyes üzemekben zajló 
sorozatgyártásokért is felelős. 

Amikor a meglévő gyártósorokon új termékváltozat előállítását kel-
lett megtervezni, illetőleg amikor új gyártósorok tervezését kellett elvé-
gezni, az időnek csaknem 50%-a ment veszendőbe vagy a tervezési 
eredmények dokumentálása, vagy az információk keresése miatt. 

Ez volt az első lényeges megállapítás, amikor a digitális gyár beve-
zetése érdekében elvégezték a tervezési folyamat elemzését. Ez azért 
volt fontos, mert a projektre kiadott megbízás célként tűzte ki, hogy az 
eddigi időráfordítás 85%-a alatt 10%-kal több projektnek kell befeje- 
ződnie. 

Két kiindulási feltételt rögzítettek: 
– marad az eredeti létszám, 
– a megszerzett technológiai ismereteket meg kell őrizni, és nem 

lehet a gyártástechnológiát a beszállítókra áthárítani. 
A CIM Aachen által alkalmazott folyamatelemzési módszer lehetővé 

tette az egyes költséghelyeken elérhető időmegtakarítások számszerűsí-
tését. Azt is meg lehetett határozni, hogy kik a felelősek az egyes célok 
eléréséért. Mindezt a kontrollingrészleg írásban is rögzítette (1. táblázat). 

A folyamat gyenge láncszemei nem voltak különösebben jelentő-
sek. Mindenekelőtt megállapították, hogy nem kielégítő az eddigi terve-
zési eredmények archiválása, azok nem kapcsolódnak a tényleges gyár-
tási dokumentumokhoz, és a dokumentáció nem naprakész. Elsősorban 
a tervezés és a műhely közötti kommunikáció központi dokumentumát 
képező ún. szerszámbeállítási tervek okoztak problémát. Mivel a terve-
zési folyamatok nem voltak szabványosítva, hatékonyságuk a mindenko-
ri tervező képességeitől függött. A korábbi projektek szinte magánarchí-
vumként tárolt dokumentumainak átvizsgálása során a módszertani és 
munkaterveken világosan fel lehetett ismerni az egyes tervezők egyéni 



vonásait, ugyanakkor a vállalat technológiai kompetenciája elsikkadt. A 
vállalatvezetés joggal tette fel a kérdést: „Nem lehetne ezt jobban meg-
oldani?” 

1. táblázat 
Számszerűsített célok 

 
3. Diszpozíció  
 Selejt, hibás rendelések költségei 510 000 EUR 
 A tökéletesebb diszpozícióval elérhető megtakarítás 10% 
 Megtakarítás 51 000 EUR 
   

4. Projektek  
4.1 A rendeléskihelyezések csökkentése  
 Szerszámköltség-többlet külső rendelés esetén 27% 
 A külső rendelés értéke 3 070 000 EUR 
 Megtakarítási lehetőség (a jelenleg kiadott rendelések ese-

tén elért időmegtakarítás) 
33% 

 Megtakarítás évente 276 024 EUR 
4.2 Gyártási dokumentáció  
 A gyártási dokumentáció munkaidejének (elkészítés, változ-

tatás) részaránya a tervezésben és a munka-előkészítésben 
60% 

4.3 Termelőeszközök rajzai  
 Egy felkészülékezés vagy szerszámbeállítási terv ellenőrzé-

si időszükséglete, perc 
45 

 A keresés/betöltés időszükséglete a digitális rendszerből, 
perc 

20 

 Tervezési, optimálási, sorozatellenőrzési, átépítési és átállí-
tási rajzsegédletek évente, darab 

500 

 Megtakarítások évente 29 300 EUR 
 

 
A hatékony tervezési folyamat előfeltételeit követelményfüzetben 

dokumentálták. Eszerint elsősorban az alábbi szempontokra kell tekintet-
tel lenni: 

– az információk rendelkezésre bocsátása és konzisztens adatkeze-
lés, 

– változások esetében a gyártási dokumentumok pótlólagos kiegé-
szítésének elősegítése, 

– lehetőleg minden részletre kiterjedő kommunikációra a beszállí-
tókkal, 

 



– az üzemekből a tervezés felé irányuló visszacsatolás megterem-
tése. 

A tervezési feladatok aktív kivitelezéséhez szükséges támogatási 
formák között mindenekelőtt a projekt irányításának (a határidők megter-
vezése, műveleti folyamat) támogatását, ezt követően pedig olyan meg-
felelő szimulációs módszerek felhasználását említették, amelyek lehető-
vé teszik a tervezési változatok gyors kidolgozását. 

A rendelkezésre álló informatikai rendszer kritikai felülvizsgálatának 
eredményei rámutattak annak a követelménynek a fontosságára, hogy a 
konszern már rendelkezésre álló rendszereit is be kell vonni a kidolgo-
zásra kerülő adatstruktúrába (2. ábra).  

Lényegében azt kellett biztosítani, hogy a törzsadatok és az ezek-
hez kapcsolódó folyamatok (pl. termékfejlesztés, darabjegyzékek keze-
lése, beszerzés és rajztár kezelése) továbbra is megmaradjanak, és ne 
kelljen „mindent újra feltalálni”. 

A szoftver kiválasztása 
A füzetben összefoglalt követelményeket a szoftverpiaci választék 

és a vállalat saját rendelkezésre álló rendszereinek figyelembevételével 
mérlegelték. 

A szoftverpiacon az alábbiakat tapasztalták. Egyrészt számos fel-
használói rendszer áll rendelkezésre, amelyek azonban csupán rész-
megoldást kínálnak. Másrészt azonban létezik néhány olyan integrált 
rendszer, amelyek digitális gyár címen szerepelnek a kínálatban. 

Ezek az integrált rendszerek „történelmi erősségeik” szempontjából 
különböznek egymástól. Így például néhány rendszer a PDM-rendszerek 
(product data management, termelési adatok kezelése) továbbfejleszté-
sének tekinthető, és mint ilyen eredményesen oldja meg az adatok integ-
rálását, továbbá aktívan támogatja a gyártósorok irányítását. 

Vannak ugyanakkor olyan felhasználói rendszerek, amelyek közös 
platformra vezethetők vissza. Ezek az egyértelmű felhasználói súlypont-
októl eltekintve abban különböznek egymástól, hogy az egyes változatok 
esetében a reklámozott ismérveken túl mennyire előrehaladott ténylege-
sen is az integrálás mértéke. 

Az adatintegráció megoldása tehát a legfontosabb szempont. Konk-
rétan az a kérdés merül fel, hogy az alapadatok készletéből kiindulva a 
megfelelő felhasználói rendszereket kell-e integrálni, vagy pedig megfe-
lelő alkalmazási eseteket célszerű illeszteni a meglévő adatkészletek-
hez? 
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2. ábra Az integrálás a konszern rendszerébe megtakarítja a többszöri 
adatbetáplálást és a rendszerváltoztatást 

 
 
A becsületes válasz: nem létezik állandó alapadatkészlet. Először a 

meglévő lényeges információk közötti logikai összefüggést kell model-
lezni és szoftvertechnikailag leképezni. A döntés során részben erre vol-
tak tekintettel. 
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Az adott esetben a választás végül a CS-Enterprise-ra esett 
(CIMSOURCE Software vállalat). 

A választásnál az bizonyult mérvadónak, hogy a többi cég kínála-
tában nem szerepeltek a forgácsoló megmunkálásra vonatkozó tapasz-
talati értékek, és a meglévő PDM-rendszer nem volt alkalmas erre a fel-
adatra. 

A CS-Enterprise mellett az alábbiak szóltak: 
– szövetségi szoftver-architektúra (az adatrangsorolás és a rendel-

kezésre állás szabadon definiálható szerepek szerint történhet), 
– nyitott interfészek, 
– a beszállítók integrálásának lehetőségei, 
– előkészített technológiai adatbank. 
Érdekes részletkérdés, hogy a választásnál a három legesélyesebb 

jelölt szoftver mindegyike végeredményben Oracle-alkalmazás szerverre 
épült. 

A rendszer bevezetése 
Az első bevezetési fázis az információfeldolgozásból állt. A tervezési 

folyamatok kialakításán kívül ide tartozott a termékek, folyamatok és for-
rások hierarchikus objektumfák formájában való konzisztens modellezé-
se. Előfeltétel volt az adatok lehetőleg minél egyszerűbb betöltése a ren-
delkezésre álló szerszámkönyvtárak és interfészek révén. 

Az első felhasználók az előkészületi tervezés és a sorozatgyártás 
„gondozásával” foglalkozó részlegek voltak. Lényegében a változtatások 
kezelését, ill. a változtatásoknak a gyártási dokumentumokba való átve-
zetését kellett megoldani, előkészítve ezzel a munkaeredmények szab-
ványos nyilvántartását és módszeres kezelését. 

Ily módon megteremtették a felgyorsított keresési és dokumentációs 
műveletekkel működő tervezési folyamatot, amelyet kezdetben új válto-
zatoknak a meglévő gyártósorokon való bevezetéséhez, a későbbiekben 
pedig már új gyártósorok tervezéséhez használtak.  

A következő fázisban egyrészt a projekt és a workflow-menedzs-
mentet vezették be, másrészt megvalósították a CS-Enterprise online 
bekapcsolását az üzemi MES- (manufacturing execution system, gyártá-
si végrehajtó rendszer) struktúrába. Ez tehette lehetővé az adatrögzítést, 
ezáltal biztosítva a tudásadatbank szinten tartását, lényegében pedig a 
tervezők és a reális események közötti, eddiginél szorosabb kapcsolat 
létesítését. 

A tervezés korai fázisának támogatására csak a harmadik fázisban 
kerül sor, amikor már az eredmények jelentkeznek.  



A beszállítók szerepe 

A mechanikai gyártás feltételei között a digitális gyár megvalósítá-
sában döntő szerepet játszanak a beszállítók. Feladatuk a tervezés 
szempontjából lényeges adatok szolgáltatása, ill. fogadása, feldolgozá-
sa, majd visszaküldése. 

Mindenekelőtt a gépek alaprajzi elrendezésére, az anyagáramlásra, 
ill. a logisztikai rendszer megtervezésére szolgáló gépi modellt kell kidol-
gozni. Ezt követően kell továbbítani a művelettervezés eredményeit. Ez 
általában szerszámbeállítási tervek formájában történik. Mindkét felada-
tot általában úgy kell teljesíteni, hogy lehetőség legyen az információk 
további feldolgozására. 

Ha meggondoljuk, hogy egy gép számára szélsőséges esetben több 
mint 100 szerszámmodell szükséges, akkor nyilvánvaló, hogy ez kényes 
kérdés. Ezen a területen még további munkákra van szükség, ha el akar-
juk kerülni, hogy a beszállítóktól igényelt adatszolgáltatás szűk kereszt-
metszetet okozzon. 

Mivel a fejlődés útja a digitális gyár koncepciójának további terjedé-
se, olyan megelőző intézkedésekre van szükség, amelyekkel megelőz-
hető, hogy az egyes beszállítókat túl sok követelmény terhelje. 

Megemlíthető egy újabb kezdeményezés, a GTDE (Graphical Tool 
Data Exchange = Grafikus Szerszámadatcsere) rendszer, amely külön-
leges szolgáltatást nyújt a felhasználónak.  

A szerszámok adatait itt szabványosított eljárás szerint készült 
szabványos formátumokban, először kétdimenziós, majd háromdimenzi-
ós modellek formájában bocsátják rendelkezésre. Az ehhez felhasznált 
szoftvertechnika lehetővé teszi a már említett felhasználási területeken 
való alkalmazást.  

Összeállította: Dr. Barna Györgyné 
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