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– Vezérigazgató úr, a Rába kiválóan teljesített a harmadik 
negyedévben. Milyen fázisokon sikerült eljutni idáig?

– Márciusban a koronavírus-járvány hatására az egyes régiók, 
országok, vállalatok egymással össze nem hangolt döntéseket 
hoztak. Ennek eredményeképpen leállt a járműipar. Mivel a Rába 
forgalmának 95 százaléka exportból származik, és Amerikától 
Japánig  jelen vagyunk a piacokon, mindez erőteljesen érintett 
minket. Ez az időszak másfél hónapig tartott. Utána elkezdőd-
tek az újraindítási kísérletek, és július végétől, augusztustól 
tisztábban látszottak a tendenciák. Addigra mi már gyorsan 
reagálva meghoztuk azokat a döntéseket, amelyek a visszaeső 
kereslet miatt működési költségeink lefaragását célozták. Ennek 
köszönhető, hogy a harmadik negyedévi eredmény kiemel-
kedő lett, ami kemény munka jól megérdemelt gyümölcse.

– Melyek voltak az intézkedési csomag elemei?
– A legfontosabb az volt, hogy valamennyi munkatársunkkal 

megállapodtunk a csökkentett munkaidőről, s arról, hogy a leállási 
időszakok terheit megosztjuk a vállalat és a munkavállalók között. 
Azt a célt tűztük ki, hogy kiváló szakembergárdánkat megtartsuk. 
Ezzel párhuzamosan a bérmunkáslétszámot a szükséges szintre 
csökkentettük. Emellett igyekeztünk értékesíteni készleteinket, 
és minden egyes beérkező igényt kielégíteni, nem engedhettük 
meg ugyanis magunknak azt, hogy – akár a járványra, akár az 
ellátási láncban jelentkező fennakadásokra hivatkozva – bár-
melyik vevőnk elégedetlen legyen. Ilyen nehéz helyzetekben 
értékelődik fel egy cég rugalmassága, ami a későbbiekben előnyt 
jelenthet. Az intézkedési csomag hozzászabta a cég működését 
a nagyfokú bizonytalanságot magában rejtő jövőképhez. Mivel 
a kollégák többsége sok vihart megélt együtt, mindenki fegyel-
mezetten vette tudomásul, hogy ezek az idők más működési 
modellt igényelnek. A folyamat azért is zajlott zökkenőmentesen, 
mert a külső és belső transzparencia a vállalat egyik kiemelt 
értéke, emellett a munkatársak tisztában vannak a piaci reali-
tásokkal, és mindenki tisztában azzal, hogy a vevőkből élünk.

– Mi változott a harmadik negyedévre?
– A nyár második felére látszott, hogy szinte minden partnerünk növeli 

megrendeléseit, és kiderült, hogy a korábbi termeléskiesés sokkal in-
kább a szállítási problémákból, mint a keresletcsökkenésből adódott. 
A „visszapattanás” meredeksége így sokkal nagyobb volt, mint azt 
bárki előzetesen gondolta volna, főleg a számunkra meghatározó 

szegmensben, az országúti teherautó-gyártásban. Eleinte nem volt 
egyértelmű, hogy ez a bővülés csak átmeneti lesz-e vagy tartós, 
de elkezdtük óvatosan visszaépíteni a kapacitásokat a munka-
időn keresztül, majd végül átálltunk normál működési módra.

– Mit prognosztizál a következő hónapokra? 
– Az elmúlt negyedév végére azt láttuk, hogy a kilátások sok eset-

ben azonosak vagy jobbak, mint azt a vírus megjelenése előtt 
előrejelezni lehetett. A lendület így az év végéig biztosan kitart, s 
a negyedik negyedév a meghatározó szegmensekben ugyanolyan 
vagy erősebb lesz, mint az előző. A legnagyobb vevőinkkel folya-
matos digitális kommunikációt folytatunk, minden nap megkapjuk 
tőlük a frissítéseket a következő 52 hétre. Ezekből a számokból 
jelenleg az látszik, hogy 2021 első negyedéve szintén erős lehet. 

– Ön a Magyar Gépjárműipari Egyesület (MAGE) 
elnökeként is tevékenykedik. Ebben a minőségében 
miként látja a hazai járműipar helyzetét?

– A MAGE jól reprezentálja a hazai járműipart, hiszen több mint 
hatvan cég a tagja, amelyek között a végtermékkibocsátóktól az 
első-második szintű beszállítókon át a multinacionális vállalatokig 
és a magyar tulajdonban lévő kis- és középvállalkozásokig minden 
kategória megtalálható. Többségük hasonló tapasztalatokról számolt 
be, mint a Rába: a tavaszi „beszakadást” óvatos útkeresés követte, 
most pedig a kapacitáshatáron zajlik a termelés. Mindenki bízik 
abban, hogy ezúttal nem következik be harmincszázalékos vis�-
szaesés, mint a 2008–2009-es pénzügyi-gazdasági válság idején.

– A Rába beszállítói mennyire állták a sarat az idei nehéz helyzetben?
– A mi ellátási láncunk zömmel regionális, s emiatt akadtak 

gondjaink. Ezek jó részét azonban sikerült kezelni egy-
részt a belső készletek felhasználásán keresztül, másrészt 
a beszállítókkal való fokozottabb kommunikációval.

– A Rába korábban azt a víziót tűzte ki maga elé, hogy 
egyfajta „regionális multivá” váljon. Reális még ez?

– Emögött a megfogalmazás mögött azt értettük, hogy az országúti ha-
szongépjármű-szegmensben, a futóműalkatrész kategóriában továbbra 
is van egy olyan ambíciónk, hogy mi legyünk a legjobbak az integrált 
kovács- és megmunkáló-kapacitást tekintve. Az adottságaink megvannak 
ehhez, s erre továbbra is törekszünk. Jelenleg körülbelül az európai 
teherautó-kibocsátás harminc százalékához járulunk hozzá, másként 

Közösen sikeresen és 
eredményesen indítottuk újra 
a működést a harmadik negyedévben

A vállalaton belüli transzparencia, integritás, a gyors 
reagálás, a munkatársak lojalitása, vevőközpontú-

sága és reális piacismerete mind szerepet játszottak 
abban, hogy a Rába a koronavírus-járvány okozta 

gazdasági válság árnyékában az elmúlt öt esztendő 
második legjobb üzemi eredményét érte el az idei 

harmadik negyedévben – nyilatkozta lapunknak Pintér 
István. Az elnök-vezérigazgatót a vállalat rövidebb 

és hosszabb távú kilátásairól, valamint alapításának 
jövőre esedékes 125 éves jubileumáról is kérdeztük.
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fogalmazva harmincszázalékos piaci részesedéssel rendelkezünk, ami 
nagyságrendileg százezer kamiont jelent évente. Ezt a jelenlétünket 
szeretnénk erősíteni, esetleg más régiókban is. A másik nagyon erős 
szegmensünk, ahol teljes megoldást kínálunk vevőinknek a koncepció 
kidolgozásától egészen a gyártásig, a mezőgazdasági gépgyártás. Ezt 
a területet is fejleszteni szeretnénk, részben organikusan, részben ak-
vizíciókon keresztül. Az utóbbira példa a tavalyi Rekard-akvizíció, amely 
2021 utolsó negyedévében fejeződik majd be. Fontos az eszközalapú 
akvizíció is, amikor berendezéssel együtt nyerjük és hozzuk el az üzletet, 
például egy közeli országból. Erre is van most példa, a móri gyárban.

– A Rábán belül munkacsoportot hoztak létre a különböző cégek 
megszerzésén, akvizícióján át történő növekedés támogatására. 
Úgy látják, hogy a válság nemcsak kihívás, hanem lehetőség is?

– Abszolút. Egy válság minden vállalatot eltérő állapotban ér. Vannak, 
amelyek pénzügyileg jobban kifeszítettek, mások kevésbé. A Rábát 
jó állapotban érte a válság. Hitelállományunk bőven a lehetőségeink 
határán belül van. Emellett nemrégiben fejeztünk be egy nagyjából 
tízmilliárd forintos modernizációs programot, amelynek eredményét 
legnagyobb vevőnk, a Scania topmenedzsmentje is megtekintette 
januárban, és elégedetten nyilatkozott róla. Ez is visszaigazolta, hogy 
jó úton járunk. Ráadásul az eszközalapú akvizíciókon keresztül olyan 
tudás halmozódott fel a Rábán belül, ami lehetővé teszi – s itt újra 
utalnék a Rekardra – a vállalatalapú akvizíciót. Ez a felismerés testesül 
meg ebben a munkacsoportban, amit azért hoztunk létre, hogy a Rába 
ilyen típusú, nem organikus növekedését fel tudjuk gyorsítani.

– Hogyan látja a Rába jövőjét a 21. században?
– Víziónkat elsősorban a futómű üzletágra, azon belül az országúti 

teherautó-piac kiszolgálására, másrészt a mezőgazdasági szeg-
mens erősítésére építjük. Látható, hogy a mostanihoz hasonló 
válságok átgondolásra késztetik azokat, akik a nagyvállalatoknál 
a beszerzési stratégiákat készítik. A globális beszerzés nem szűnik 

meg, mert az iparág sajátossága, hogy mindig keresi a termelé-
kenységnövekedés lehetőségeit azért, hogy az árakat stabilan 
tartsa, a műszaki színvonalat pedig emelje, de a rugalmasság sokkal 
nagyobb hangsúlyt fog kapni. Az olyan, technológiai szempontból 
is versenyképes, az európai járműgyártók fellegvárainak közelében 
lévő cégeknek, mint a Rába, továbbra is lesz keresnivalójuk. Mi 
azon kevés vállalat közé tartozunk, amelynek 360 fokban kell 
gondolkodnia. Magunknak kell kitalálnunk, milyen technológiákat 
fejlesztünk, milyen termékeket gyártunk, s azokat hogyan visszük 
a világpiacra. Ez rendkívül izgalmas feladat, amihez olyan lojális, 
képzett munkatársi gárdára van szükség, ami nálunk megtalálható.

– Hogyan látja a Rába jövőjét a 21. században?
– Víziónkat elsősorban a futómű üzletágra, azon belül az országúti 

teherautó-piac kiszolgálására, másrészt a mezőgazdasági szegmens 
erősítésére építjük. Látható, hogy a mostanihoz hasonló válságok 
átgondolásra késztetik azokat, akik a nagyvállalatoknál a beszerzési 
stratégiákat készítik. A globális beszerzés nem szűnik meg, mert az 
iparág sajátossága, hogy mindig keresi a termelékenységnövekedés 
lehetőségeit azért, hogy az árakat stabilan tartsa, a műszaki színvonalat 
pedig emelje, de a rugalmasság sokkal nagyobb hangsúlyt fog kapni. 
Az olyan, technológiai szempontból is versenyképes, az európai jármű-
gyártók fellegvárainak közelében lévő cégeknek, mint a Rába, továbbra 
is lesz keresnivalójuk. Mi azon kevés vállalat közé tartozunk, amelynek 
360 fokban kell gondolkodnia. Magunknak kell kitalálnunk, milyen 
technológiákat fejlesztünk, milyen termékeket gyártunk, s azokat hogyan 
visszük a világpiacra. Ez rendkívül izgalmas feladat, amihez olyan lojális, 
képzett munkatársi gárdára van szükség, ami nálunk megtalálható.
Munkatársaink ma azon dolgoznak, a Rába olyan eredménye-
ket érjen el, hogy utódaink a következő jeles jubileumokon úgy 
emlékezhessenek erre az időszakra, mint amely a kreativitás-
sal, a termékek, a gyártástechnológia és a szervezeti működés 
folyamatos megújításával megalapozta a sikeres jövőt.

Az egész 20. századot átívelve olyan üzleti modellt, 
üzemmódot alakított ki mind a termékek, a működési 
folyamatok és az alkalmazott menedzsmentmódszerek 
tekintetében, amely eredményesnek bizonyult. Rendre 
alkalmazkodni tudott a folyamatosan változó és hektikus 
társadalmi, politikai, gazdasági, piaci környezethez.
Alkalmazkodott a történelmi események sodrában 
átalakuló, megváltozott tulajdonviszonyokhoz is. 

A pragmatikus vezetésnek köszönhetően a Rába talán az 
egyetlen olyan nagy múltú magyar gépipari vállalat, amely 
szakmai függetlenségét megőrizve tudott fennmaradni, 
tovább tudta vinni a korábbi időszakok szakmai, emberi és 
társadalmi értékekeit. A Rába jelenlegi tulajdonosai magyar 
részvényesek, a magyar állam a meghatározó tulajdonos. 

Fontos értéket jelentenek a cég hagyományai, történelme, 
de a Rába nem a múltjából kíván megélni, hanem mindig 
a jelen kihívásainak igyekszik megfelelni. Az elmúlt 125 
esztendő megtanította arra, hogy magyar tulajdon-
ban lévő, független vállalatként ma is folyamatosan 

értéket teremtsen, és jelen legyen a világgazdaság 
legfontosabb piacain az Egyesült Államoktól Európán, 
Oroszországon és a volt szovjet térségen át Japánig. 
Árbevételének 90 %-a exportból, a világpiac egyik 
legdinamikusabb piacáról, a járműiparból származik.

A termékfejlesztést,  a piacra vitelt, a termelési know-
how-t a Rábának saját magának kell kialakítania, a 
felmerülő problémák megoldásában csak magára, csak 
az emberek, a munkatársai természetes együttműködési 
alapösztönére számíthat. Erre építve tudatosan kell 
fejlesztenie az alkalmazkodó, gondolkodó szervezet 
modelljét, vállalati kultúráját, hogy sikeresen feleljen majd 
meg az elkövetkező évtizedekben is a rá váró kihívásoknak.

Az ilyen jubileumok lehetőséget adnak egyfajta 
számvetésre, hogy honnan indultunk és hová tartunk. 
Ennek jegyében magazinunk jövő évi számaiban 
megemlékezünk majd elődeink munkájáról, a Rába 
elmúlt egy és egynegyed századáról, felelevenít-
ve a mérföldköveket és a fordulópontokat. 

A Rába 125. évébe lép
A Rábát 1896. december 28-án alapították 
Győrben, így a vállalat még ebben az 
évben életének 125. évébe lép. 
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Eredményes válság­
kezelés, nyereséges 
működés, folytatódó 
jövőépítés

A Rába kulcspiacait a harmadik negyedévben a kereslet részleges 
visszaépülése jellemezte, az aktivitás közelített a bázisidőszak 
szintjeihez. A járműipar globálisan rendezte sorait, az ellátási láncok 
jórészt helyreálltak, a Rába pedig nagy hangsúlyt helyezett arra, 
hogy partnerei minden akadály ellenére folyamatosan, pontos 
szállítással és jó minőségben kapják meg megrendeléseiket.

A társaság csoport szinten nyereséges üzemi eredményt realizált 
a forgalomcsökkenés és a ciklikusan alacsony terheltségű III. 
negyedév ellenére. A negyedévben elért 65 millió forint üzemi 
nyereség 101 millió forinttal haladja meg a 2019. III. negyedévi 
eredményt. A 2020 III. negyedéves készpénztermelési haté-
konyságot illetően szintén megfigyelhetők a válságintézkedések 
pozitív hatásai: az alacsony kapacitáskihasználtság és a jelentős 
bér-, valamint energiaköltség-növekedés ellenére sikerült 3,1 
százalékpontos készpénztermelési hatékonyságjavulást elérni, 
így az EBITDA-szint ismét az iparági átlag közelében van.

„A válság kezelésére idejében meghozott és következetesen végrehajtott 
vállalati intézkedéseknek köszönhetően a Rába Csoport az elmúlt öt 
év második legjobb eredményével, üzemi szinten nyereséggel zárta 
a harmadik negyedévet a drasztikus forgalomcsökkenés ellenére. 
A vállalati működés mielőbbi helyreállítása mellett elsődleges célunk 
volt vevőink gyorsan változó igényeinek teljes körű kielégítése. A ve-
vőfókusz az egyik meghatározó pillére a Rába stratégiájának, amellyel 
sikerült stabilizálni az árbevételt és megteremteni a további növekedést. 
Fontos kiemelni, hogy a költségcsökkentés mellett folytattuk azokat 
a stratégiai termék- és technológiafejlesztési, digitalizációs, automa-
tizációs programjainkat, amelyekre építve a társaság nyertese lehet 
a válság nyomán átalakuló ellátási láncok kínálta lehetőségeknek. Arra 
számítunk, hogy az év hátralévő részében – normál működés esetén 

– jó eséllyel teljesíthető a válság hullámvölgyében megfogalmazott 
célkitűzésünk, a pozitív és stabil működési cash-flow és a nyereséges 
működés helyreállítása a második félévben.”  – hangsúlyozta Pintér 
István, a Rába Járműipari Holding Nyrt. elnök-vezérigazgatója.

A Rába Nyrt. 27,8 milliárd forintos konszolidált árbevétellel 
zárta az idei év első kilenc hónapját. A társaság időben 
elindított válságkezelési stratégiájának köszönhetően ru-
galmasan és hatékonyan teljesítette a piacok élénkülésével 
felfutó megrendeléseket. Az intézkedések hatása üzemi 
szinten nyereséget eredményezett a harmadik negyedévben.

Rába csoport rövid eredménykimutatás  (2020. I-III. név)
m HUF 2019 I-III. név 2020 I-III. név Változás 2019 III. név 2020 III. név Változás

Árbevétel 37 922 27 764 -26,8% 10 284 8 550 -16,9%
Bruttó eredmény 7 181 5 141 -28,4% 1 712 1 739 1,6%
 Bruttó fedezet 18,9% 18,5% -0,4%p 16,6% 20,3% 3,7%p
EBITDA 2 747 702 -74,4% 471 653 38,6%
 EBITDA szint 7,2% 2,5% -4,7%p 4,6% 7,6% 3,1%p
Üzemi eredmény 1 192 -1 037 -187,0% -37 65 277,7%
Nettó pénzügyi eredmény -482 -904 -87,7% -388 -252 35,0%
Teljes átfogó jövedelem 425 -2 169 -609,8% -429 -267 37,7%
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Öntőminta  
3D nyomtatással

Világszínvonalú technológiával, háromdimenziós 
nyomtatással készült öntőminta egy fejlesztési 
projekt részeként az elmúlt hónapokban, először 
a Rába történetében. Az innovatív megoldással 
sikerült eleget tenni a vevő igényének, s a folya-
matból a vállalat szakemberei is sokat tanultak. 

„Az egyik kulcsfontosságú vevőnk egy fejlesz-
tési projekt során jelezte, hogy szeretne egy 
prototípusdarabot rendelni tőlünk a fejlesztés 
alatt lévő termékből. A kihívás az volt, hogy 
a termék része egy tengelycsukló is, ami még 
nem a végleges külső alakkal, geometriával 
rendelkezett abban az időben. Döntési 
helyzetbe kerültünk: egy korábbi verziót 
ugyan gyorsan tudunk volna szállítani, de 
a partnerünk számára ez műszakilag nem 
volt megfelelő, miként a hosszú, négy-öt 
hónapos átfutási idő miatt az sem, hogy 
hagyományos öntvényszerszámozási és 
öntési technológiával készítsük el a darabot. 
Más megoldást kellett kitalálnunk, amiben 
az éppen aktuális alakot és geometriát 
egy-két hónap alatt szállítani tudjuk. Ez 
lett a homok 3D nyomtatás, amelynek 
használatára korábban még nem volt példa 
a Rába történetében. Ezzel két hónap alatt 
tudtuk teljesíteni a feladatot” – ecsetelte 
a különleges fejlesztés részleteit Vincze 
Péter, a Rába Fejlesztési Intézet vezetője.

A szakember hozzátette: az egész műszaki 
csapat nagy érdeklődéssel várta az ezzel 
a technológiával németországi beszállítóknál 
elkészült termék beérkezését, s rendkívül 
pozitív tapasztalatokat szereztek.

Vincze Péter magáról a technológiáról 
elmondta: a háromdimenziós nyomtatás 
additív formájáról van szó. „Ez annyit jelent, 
hogy a klasszikus megmunkálási eljárásokkal 
szemben hozzáadnak, és nem anyagot 
távolítanak el a munka során. Rétegről 
rétegre építik fel a testet, a mi esetünkben 
egy negatív öntőformát. A berendezés 
egyik oldalán van a nyomtatandó anyag, 
a homok, a másikon pedig a nyomtatandó 
tér. Egy henger egyenletesen elteríti a ho-
mokot a nyomtatandó térben, és mint egy 
tintasugaras nyomtató szórófeje, kötőágens 
anyagot fecskendez nyolcvanmikronos 
cseppnagysággal, rendkívüli pontossággal 

erre a porrétegre, ami megköti azt. Utána 
ismét homokszórás, majd elegyengetés és 
fecskendezés következik, s ez a folyamat 
ismétlődik újra és újra, amíg el nem készül 
a megtervezett forma” – magyarázta.

Vincze Péter hangsúlyozta: a nagy különb-
ség a klasszikus öntőmintakészítés és e között 
a technológia között az, hogy az előbbinél el 
kell készíteni az alkatrész modelljét, pozitív 
mását klasszikus forgácsolási eljárással. „Ez 
nagyon hosszadalmas folyamat, hiszen úgy 
kell faragni a modellt valamilyen anyagból, 
például fából, műanyagból vagy akár ezek 
kombinációjából, s ebből lehet létrehozni 
a negatív öntőmintát, amikor a modellt 
öntészeti homokba préselik. A háromdimenzi-
ós nyomtatással ezt az első lépést tudtuk el-
hagyni, azaz nem kellett elkészíteni a tengely-
csukló modelljét. Nemcsak az idő lerövidítése 
miatt volt ez sokkal jobb megoldás, hanem 
azért is, mert a prototípus még nem a végle-
ges alakú volt, csak ahhoz kellett, hogy a vevő 
a járműves fejlesztését, méréseit tovább 
tudja vinni. Emiatt nem is lett volna érdemes 
nagy költséggel elvégezni a felszerszámozást, 
amit a végleges dizájnú terméknél természe-
tesen meg fogunk majd tenni” – mondta.

A fejlesztés a vevővel együttműködésben 
jelenleg is zajlik. Jövőre tervezik az első 
végleges alakú prototípuspárok kiszállítását, 
amelynek már minden olyan tulajdonsággal 
rendelkeznie kell, amit a partner kért. Ezek 
elkészítéséhez klasszikus öntőformákat 
fognak készíteni. Amennyiben a prototí-
pusok jól vizsgáznak a járműves teszteken, 
kezdődhet majd a sorozatgyártás is.

Vincze Péter Marczinkó Lajos, Légmán László
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Üzletfejlesztés és stratégiai 
beszerzés nagy lehetőségekkel
Sokrétű feladatokkal, számos kihívással végzi munkáját Deák Attila, a Rába Járműipari Holding Nyrt. 
stratégiai beszerzési és üzletfejlesztési igazgatója, aki egy éve tölti be pozícióját. Úgy véli, több területen 
számottevő megtakarítás érhető el, és a vállalat képes új, jelentős üzleteket is elnyerni.

– Milyen feladatokkal vágott bele a munkába, és milyen hatást 
gyakorolt erre az egész évet meghatározó koronavírus-járvány?

– A járvány nem tett mást, csak tovább gyorsította a szervezetátalakítási 
és működési optimalizációs folyamatokat. Terveink szerint másfél éven 
belül végrehajtjuk azt, hogy új struktúrában központosított stratégiai 
beszerzést működtetünk csoportszinten a nonproduktív beszerzési 
kategóriákban, és produktív szinten is az úgynevezett fémes terüle-
teken, a csoporthoz tartozó összes vállalatnál. A komplett futóművek 
ellátásához kapcsolódó szűk beszerzési keresztmetszetek növelése 
mellett drasztikusan csökkentjük beszállítóink számát, illetve cso-
portszintű keretszerződések és az azokból fakadó szinergiák mentén 
a vevői elvárásokhoz igazítva növeljük a rugalmasságot a beszállítói 
láncban. Így jelentős költségcsökkentést érünk el. Strukturált és 
keresztfunkcionális teammunkában dolgozunk, bevonva a szak-
mai területeket is, mert ez az eredményesség egyik fő záloga.

– Mit sikerült eddig elérni?
– A szervezeti és telephelyi koncentrációval párosulva a már végrehajtott 

és bevezetés alatt lévő béren kívüli közvetett költségcsökkentés mértéke 
eléri az évi több száz  millió forintot. Minden esetben célunk a középtávú, 
hároméves keretszerződések megkötése, mely a vevői-beszállítói kapcso-
latrendszer kiszámíthatóságát erősíti. A nonproduktív területeken idén 
több projekt és tender fut ebben a témában. Informatikai szerződéseinket 
új alapra helyeztük, a könyvelést és a bérszámfejtést idén augusztustól 
házon belül végezzük, melyekből szintén jelentős megtakarítás származik. 
Emellett kiemelt témakör a fuvar- és a fluidmenedzsment-témák cso-
portszintű versenyeztetése és új standard struktúrába ültetése. Stratégiai 
időtávon a vállalatcsoport eredményessége szempontjából a csoportszin-
tű telephely-koncentrációt, valamint a vállalatcsoport energiastratégiai 
kérdéseit és azok megvalósulását tartom kulcsfontosságúnak. 
Termelési anyagellátás-oldalon a nagy volumenű alkatrészgyár-
táshoz kapcsolódóan a beszállítói kapcsolatrendszer jó. A csoport 
finanszírozását beszállítói konszignációs raktárak létrehozásával 
javítottuk 2020-ban, az alapanyagárak változását a kereskedelmi, 

üzletfejlesztési oldalon az értékesítési árakban érvényesíteni tudtuk. 
Célunk ezen semlegesítési elv érvényesítése a továbbiakban is. 
A komplett futómű-, mezőgazdasági és réspiaci szegmensekhez 
kapcsolódó beépülő anyagok beszerzése kapcsán projektet indí-
tottunk, melynek célja az ellátási stabilitás és rugalmasság növe-
lése mellett a fennálló magas készletszint strukturális csökkentése. 
Ezen szegmensben célunk egy olyan beszállítói bázis kialakítása 
a meglévő alapjain, amely versenyképes árszint mellett eleget tesz 
a kis volumenű beszerzés és a rugalmasság hívószavaknak.  

– Milyen célokat lát az üzletfejlesztési területen?
– A futóműalkatrész-termékkategóriában – ahol a globális piacon verseny-

zünk indiai, kínai, európai szereplőkkel – rendkívül sok a lehetőség. Két el-
sődleges célunk van: a meglévő üzletek megtartása a globális versenyben, 
emellett a Futómű Kft. meglévő kapacitásainak megtöltése  kovácstermé-
kekkel, lehetőség szerint megmunkált formában. Az előző évek nagy be-
ruházásának, a Schuler sornak a kiterhelése mellsőtengelytermékekkel az 
egyik fókuszterület, a nagy piaci szereplők általában három-négy évente 
versenyeztetnek ezen termékkategóriákban. Amiben biztosan változtunk, 
hogy a két fő termékkört kiegészítve  – mellső tengely és tengelycsuk-
ló – célzottan keresünk lehetőséget a 4000 és 6300 kilonewtonos 
kovácskapacitások lekötésére. Az új üzletárazási stratégián és metóduson 
változtattunk, és nem elhanyagolható módon  a Járműalkatrész Kft. sár-
vári gyárát 2020 második felétől bevontuk az üzletfejlesztési folyamatba, 
kiegészítve megmunkálási kapacitásainkat. Amennyiben egy szinttel 
mélyebbre megyünk, stratégiai időtávon szeretnénk a Volvo és a Scania 
mellett egy harmadik meghatározó vállalatot is a vevőink között tudni.

– Az őszi fellendülés, „visszapattanás” ezt a területet is érintette?
– Sajnos az elmúlt egy évből kiesett egy fél: március és szeptem-

ber között szinte a fű sem nőtt, az új projekteket jobb esetben 
elhalasztották, rosszabb esetben törölték. Viszont volt egy 
nagyon érdekes október-novemberünk, amikor több üzletre 
adtunk ajánlatot, mint az előző tizenkét hónapban összesen.

Iker Dorina, Bálint Andrea, Farkasné Csongrádi Edit, Deák Attila, Tóth Alíz, Förhécz László
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Az organikus növekedés 
mellett piacfoglalásban 
is gondolkodik a Rába
Úgy tűnik, hogy az idei év egyik legnagyobb kihívásaként jelentkező 
koronavírus-járvány kezelésének mikéntje továbbra is feladatot 
ad a cégek vezetőinek, ettől függetlenül a Rába továbbra is eltö-
kélt a növekedés fenntartását illetően. Erről kérdeztük a Rekard 
értékesítési vezetőjét, Szabó Balázst, aki a nemrég létrehozott 
akvizíciós csapat tagjaként rábás színekben is tevékenykedik.

– Milyen lehetőségeket rejt magában a járvány 
következtében kialakult helyzet?

– A szűkebb és tágabb értelemben vett világban zajló folyamatokra 
maga a piac, a piacok reakcióira pedig az egyes cégek, vállalko-
zások különböző módon reagálnak. Bizonyos hatások kezelése 
érdekében egyes vállalatok konzervatívabb stratégiát választanak, 
míg mások a folyamatos növekedés lehetőségeit kutatják. Az 
utóbbi irányvonalat képviseli a Rába is, amit az eddig megvalósított 
akvizíciós terveinek megvalósítása is bizonyít amellett, hogy ez 
az elmúlt időszakban több fórumon is szóba került, és a vállalat 
egyértelműen foglalt állást a növekedési stratégia fenntartása 
kapcsán. A vezetéssel történt egyeztetések alapján nyilvánvaló, hogy 
a Rába továbbra is elsődleges célként tekint az organikus – azaz 
a piaci részesedés bővítésén keresztül történő – növekedésre, de 
emellett élni kíván az akvizíciós alapú bővülés lehetőségével is.

– Konkrétan milyen irányban gondolkodnak?
– A Rába termékportfólióját, vevői és beszállítói körét tekintve a jár-

műipar, valamint a mezőgép- és az építőgépipari gépgyártók piacán 
széles körben tevékenykedik, és üzleti alapú, illetve technológia 
alapú befektetések irányába is nyitott. Megvalósult példa gyanánt az 
előbbire a Rába Járműalkatrész Kft.  móri telephelyének, az utóbbira 
pedig a Rekard-csoport nemrégiben indított akvizíciója szolgál, 
amelynél szakmai befektetőként jelent meg. Ezen ügylet sikere 
ösztönözte a Rába vezetését egy műszaki-termelési, pénzügyi-kont-
rolling tapasztalatokkal felvértezett szakemberekből álló úgynevezett 
akvizíciós csapat kinevezésére, melynek jómagam is tagja lehetek.

– Befektetői szempontból hol van ebben fantázia?
– Értékesítő szemmel tekintve a kérdést úgy vélem, hogy önmagában 

az átfogó technológiai lehetőségek vagy főként a profilazonos 
áruk kapcsolásának lehetősége jelentősen növelheti egy beszállító 
esélyeit a piacon, hiszen manapság sok helyen egyre nagyobb 
hangsúlyt fektetnek a beszerzési folyamatok egyszerűsítésére 
a szállítóállomány diverzitásának csökkentésére. Nyilván 
nagyobb eséllyel száll ringbe az üzletért egy olyan ajánlattevő, 
amely rendszerszintű megoldásokat képes biztosítani. Egyszerű 
példaként hozható fel, hogy egy kizárólag fogaskereket gyártó 
üzem hajtóműházgyártási és összeszerelési kompetenciákkal 
kiegészülve jelentősen bővülő lehetőségekkel élhet a piacon.

RÁBA MAGAZIN – A RÁBA CSOPORT LAPJA a munkatársak és a partnerek számára. Felelős kiadó: Pintér István 
Felelős szerkesztő: Mohácsi Béla ▪ Tervezőszerkesztő: Bondor István ▪ Munkatársak: Hancz Gábor ▪ Fotó: H. Baranyai Edina 
Szerkesztőség: a Rába Nyrt. kommunikációs szervezete: 9027 Győr, Martin u. 1. Telefon: 96/624-521, E-mail: info@raba.hu 
Nyomás: Palatia Nyomda és Kiadó Kft., 9026 Győr, Viza u. 4. 
A lapban megjelenő személyes adatok (így különösen név és fénykép) kezelésének jogalapja  
az adatvédelmi jogszabályok szerinti érintetti hozzájárulás.

– A másik oldalról tekintve hol lehet érdekes a lehetőség?
– Ott, ahol az adott cég piaci helyzete, fenntarthatósága esetleg 

nehézkessé vált, az öröklés kérdése nem megoldott, vagy éppen a tu-
lajdonosi kör kilépési stratégiában gondolkodva kiszállásra készül.

– Milyen eddigi tapasztalatokról tud beszámolni?
– Néhány hónapja kezdtünk neki a munkának, de már azt megelőzően is 

kínálkozott egy németországi lehetőség, amely felkeltette az érdeklődé-
sünket. Legutóbb több magyar gépgyártóval kezdtük meg a tárgyalásokat. 
A kapcsolatok megvannak, a dolgok alakulása képlékeny és nyitott.

– Milyen időtávon belül valósítható meg egy ilyen folyamat?
– Ez nehezen határozható meg. Jellemzően elég összetett folyamatról van 

szó, melynél kezdetben főként a kapcsolatok kialakítása, a szándékok 
kölcsönös feltérképezése történik, amit – előrehaladott fázisban – az 
érintett cég meglátogatása, technológiai-gazdasági átvilágítása és 
tárgyalássorozatok követnek. Egy ilyen folyamat nyilván függ a cég nagy-
ságától, a folyamatok összetettségétől és a könyvek átláthatóságától is.

– A mostani járványhelyzet mennyiben korlátozza ezt a tevékenységet?
– Természetesen a személyes találkozók vagy látogatások lehe-

tősége a korábbiakhoz képest csökkent, de adott esetben egy 
digitális adatszoba – amelyben a felek megoszthatják egymással 
adataikat – nemcsak járványügyi szempontból, hanem diszk-
réció szempontjából is előnyös csatornaként működhet.

– Cégméretet illetően milyen dimenziókban 
gondolkodnak? Van-e konkrét célcsoport?

– A dimenziót illetően nincs meghatározott limit. Az adódó lehetőségeket 
egyedileg értékeljük ki, gondoljuk át, de elsősorban a három-hat mil-
liárd forint forgalmú, akár termékkel rendelkező, főleg fémipari gyártó 
cégek – kis- és középvállalatok – lehetnek számunkra érdekesek.  

– Mennyire lehet célirányos az akvizíciós csapat, vagy 
éppen az ön ezirányú tevékenysége?

– Nyilvánvalóan nem szendvicsember módjára igyekszünk feltér-
képezni a kínálatot, és ez minden esetben – főként a kezdeti 
fázisokban – bizalmi és bizalmas kérdés, amit maximális diszkréci-
óval és korrektséggel kezelünk. Természetesen igyekszünk nyitott 
szemmel járni, és az adódó lehetőségeket komolyan vesszük.
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Már a móri gyárban van az első hegesztősor

Megkezdődött az új, robotcellás 
gyártósor telepítése a móri gyárban
Egy kishaszongépjármű-típus második és harmadik üléssorát fogja gyártani jövő tavasztól a Rába Járműalkatrész Kft. 
móri gyára. Az előkészítés nagy ütemben zajlik, amelynek részeként – egy technológiatranszferről szóló meg-
állapodás keretében – a rendkívül korszerű hegesztősor telepítése már megkezdődött az üzemben.

Ahogy arról legutóbbi számunkban 
beszámoltunk, a Rába ötéves beszállítói 
megállapodást írt alá az autóipar egyik 
meghatározó, TIER 1-es, komplett 
ülésrendszerekért felelős beszállítójával. 
Ennek értelmében a móri telephely 2021 
januárjától harmincezer kishaszonjárműbe 
szállít szerelt hátsóülésvázakat évi 6,5 
millió euró értékben, tovább erősítve a Rába 
pozícióit a nemzetközi járműipari piacon.

Egy kishaszongépjármű-típus második és 
harmadik üléssorának hegesztett, festett,  
összeszerelt fémvázát fogja gyártani a móri 
gyár. Mindehhez technológiai fejlesztésre 
is szükség van, a hegesztő gyártósor tech-
nológiatranszfer-megállapodás keretében  
érkezett a Rába Járműalkatrész Kft.-be. 
Denke József mérnökségi csoportvezető 
kérdésünkre elmondta, hogy egy gyártósor 
öt robothegesztő cellából áll, amihez egy 
porfestősor és egy szerelősor is tartozik. Az 
utóbbi a harmadik, dönthető üléssor hegesz-
tett alkatrészeinek összeszerelését végzi. 
„Heti több mint hatszáz járműhöz szükséges 
ülésváz gyártására lesz képes” – tette hozzá.

Rigó József

Kugler Miklós, a vállalat műszaki vezetője 
elmondta, hogy az első hegesztősort 
már sikeresen telepítették, s az elmúlt 
hetekben a villamossági és a vezérlési 
feladatokat is megoldották közösen 
a Flexman Robotics nevű céggel, a robot-
gyártó magyarországi képviselőjével. 

Következő feladatként mindegyik ülés-
sorból 15-15 darab mintát gyártanak. Az 
elkészült minták geometriáját precíziós 
műszerekkel ellenőrzik. A robotok által 
készített nagyszámú hegesztési varrat 
minőségét csiszolatvizsgálattal határozzák 
meg. Ehhez a művelethez egyenként 
metszik el, majd készítik elő a varratokat.

A körültekintő minőségellenőrzési vizsgálat 
ebben a fázisban a gyártósor telepítésének 
kulcsfontosságú lépése, mert az így nyert 
eredmények alapján lehet finomhan-
golni a hegesztő varratok pozícióját. 

A technológiai sor utolsó fázisa a porfestés. 
A vevővel kötött szerződés aláírását követően 
azonnal elkezdődött a szükséges festőkapa-
citás-fejlesztés, ami jelenleg még kivitelezési 
fázisban van. A móri porfestő-beruházás 
márciusra fejeződik be. A gyártósor többi, 
elkészült részeit üzembe állítják és elindítják 
gyártást.  Az átmeneti időre az ülésvázakat 
a vevő  csehországi üzembe szállítják ki, 
a porfestést ugyanis ott végzik majd el.

A kétszer 15 minta ülésváz aztán egy 
ülésintegrátor cégen keresztül kerül 
a gépjárműgyártóhoz, ahol újabb 
teszteket végeznek majd el. Remélhetőleg 
jó minősítést kapnak a termékek.

„A koronavírus-helyzet lassította a projektet. 
A csehországi kollégák nem tudtak eljönni 
Mórra, hogy segítsék a vezérlési feladatok 
megoldását, illetve a Flexman Roboticsnál 
is nehezebb volt a munkatársak mozgása. 
Szerencsére az ütemtervet tartalékkal 
terveztük” – jegyezte meg Kugler Miklós.

A szakember a folytatásról szólva elmondta, 
hogy a második hegesztősort márciusban 
szállítják majd Mórra, amelyet két hét alatt 
kell üzembe helyezni, és elindítani a kész-
termékgyártást. Az így elkészült darabokból 
ismét ki kell szállítani egy 15-15 darabos 
mintát, hogy sor kerüljön a remélhetőleg 
pozitív minősítésű utolsó tesztekre.

Ez a beruházás technológiai előrelépést is 
jelent a vállalat számára. „Egy ilyen hegesz-
tőcella két, védőgázas hegesztésre képes 
robotkarból áll, ami mára kiforrott technoló-
giának számít. A móri gyárban már jelenleg is 
üzemelnek robotok, amelyekkel ülésvázakat 
gyártunk. Az új termék azonban sokkal 
komplexebb. Sokatmondó adat, hogy a mos-
tani legbonyolultabb ülésvázunkon mintegy 
harminc varrat van, az újon pedig százötven.”

Kugler Miklós
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Új utánfutótengely 
sorozatgyártása indul 
a Schuler kovácssoron
Egy sikeresen elnyert új üzletnek köszönhetően utánfutótengely sorozatgyártása 
kezdődik meg januártól a Rába Futómű Kft-ben a stratégiai léptékű beruházással 
megvalósított új, hegesztő robotcellával tovább bővített Schuler gyártósoron. 

A Scania a teljes utánfutó futómű igényét versenyeztette 
meg 2018-ban. Mint Tóth Alíztól, a Rába Futómű Kft. üz-
letfejlesztési menedzserétől megtudtuk, a Rába fontos 
sikert ért el: a vállalat a már mintegy tíz éve Győrben gyártott 
utánfutótengely-típus mellett egy új típust nyert el, amit 
versenytáraitól hozott el. Az üzletek értéke millió eurós nagy-
ságrendű és a Rába kompetenciáját és versenyképességét 
mutatja ebben a magasabb hozzáadott értékű szegmensben is. 

Németh Zoltán gyártásfejlesztési menedzser elmondta, hogy 
az elmúlt hetekben a mintagyártás termékeit gyártottak 
le. A mérőlapok kiértékelése után a Scania jóváhagyása 
következik, s ha minden rendben lesz, január közepétől 
kezdődhet a sorozatgyártás és az ütemezett szállítás.

„A termék egy háromtengelyes kamion második tenge-
lye, amely segédtengelyként működik. Nem hajtott, csak 
teherviselő elem. Kivitelében az általunk már régóta, nagy 
sorozatban gyártott utánfutótengelytől jelentősen eltér. Az 
utóbbi kormányzott tengely, amire Scania még felszerel 
egy tengelycsuklót. Ez merev tengelyként funkcionál, amely 
a tengelycsonkot is magában foglalja, s amelyre már csak 
a kerékagyat szereli fel a vevő” – ismertette Németh Zoltán.

Az új termék három fő alkatészből áll: a Schuler gyártósoron ková-
csolt középrészből, a szintén házon belül folyatott tengelycsonkból, 
és a beszállítótól vásárolt féktartóból. A munkafolyamat ezek 
kovácsolását, hegesztését és megmunkálását foglalja magában.

Érdekesség, hogy a Rábának az eredeti rajztól eltérő 
konstrukcióban sikerült elnyernie az üzletet. „Versenytársaink 
másfajta eljárást, fogyóelektródás védőgázas ívhegesztést 
alkalmaztak a tengely és a középrész összeállításánál. Mivel 
ez egy viszonylag lassú eljárás, ezért úgy gondoltuk, hogy fel 
tudtunk ajánlani egy másik, versenyképes technológiát, a dör-
zshegesztést. Több személyes egyeztetést követően a vevő 
elfogadta ezt a megoldást, s az általunk javasolt dizájnt. A pró-
bagyártás után teszteken is bizonyítottuk az új technológia 
megfelelőségét.” – fejtette ki gyártásfejlesztési menedzser.

A két tengelytípus között az alapvető különbség, hogy 
a régebben gyártott lemezhídházzal rendelkezik, amelynél 
a terítéket kivágják, sajtolják, összehegesztik, és egy csövet 
készítenek. A termék közepe ez a csőtengely, míg a mostanié 
kovácsolt, ami inkább egy mellső tengelyhez hasonlít.

Németh Zoltán beszámolt arról is, hogy amikor elnyerték 
az üzletet, elkezdtek dolgozni a gyártási feltételek megte-
remtésén. „Ennek a munkának jelentős készülékezési része 
volt, a dörzshegesztő gépünket például egy eddig ismeretlen 
területre kellett felszerszámozni, hiszen korábban ilyen 
jellegű alkatrészeket – kovácsolt középrészt és kovácsolt 
tengelycsonkot – nem dörzshegesztettünk. A műszaki 
csapatnak nagy kihívást jelentett ennek a technológiának az 
adaptálása. Emellett beruházásra is szükség volt: a féktartó 
felhegesztésére vásároltunk egy új robotcellát, amit idén nyáron 
a nullszériánál üzemeltünk be” – mondta végül a szakember.

Németh Zoltán és Tóth Alíz

Szendrei Csaba Tóth Tamás
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Hatalmasat lépett előre a móri gyár tizenöt év alatt a Leannek köszönhetően

Az optimális 
gyártási folyamatok 
a középpontban
Tizenöt éve kezdődött meg a veszteségek kiküszöbölését és az optimális 
gyártást célul kitűző Lean menedzsment bevezetése a Rába Járműalkatrész 
Kft. móri gyárában. A cég az azóta eltelt időszakban hatalmas utat tett meg 
ezen a téren. Erről beszélgettünk Urbányi László ügyvezető igazgatóval.

– Mielőtt a Lean bevezetéséről beszélnénk, arra 
kérem, röviden mondja el, mi is ez.

– Egy olyan termelésszervezési, termelésirányítási módszerről van szó, 
amelynek célja, hogy a vállalat minél gazdaságosabban állítsa elő a ter-
mékeit. Eredete a Toyota japán autógyárhoz köthető, amely kifejlesztette 
az úgynevezett Toyota Termelési Rendszert, amellyel arra törekedett, hogy 
maximálisan megfeleljen a vevők igényeinek, és a gyártási folyamatból 
kiküszöbölje azokat a veszteségeket, amelyekért a vásárló nem fizet. 
Ezáltal jelentősen sikerült csökkentenie költségeit, és sikeresebb lett az 
amerikai, még a Ford T-modellben gyökerező gyártási folyamatokat hasz-
náló vállalatoknál. Az amerikai, nyugati mérnökök ezt követően Japánban 
igyekeztek megtanulni az ottani módszereket, majd ennek alapján meg-
alkották a Lean Termelési Rendszert. A Lean egyszerű, világos, zavaroktól 
mentes folyamatot jelent. Ennek egyik úttörője James Womack, a Lean 
Enterprise Institute elnöke, aki többször járt hazánkban előadást tartani, 
s akivel 2011-ben megalapítottuk a Lean Enterprise Institute Hungaryt.

– Hogyan zajlott a Lean bevezetése Móron?
– 2005-ben csatlakoztam vezetőként a céghez, s a feladatom az volt, 

hogy a nemzetközi autóipari sztenderdeknek megfelelő struktúrát és 
költségszinteket hozzunk létre a móri gyárban. Ennek érdekében Lean 
tréningeket tartottam a teljes „fehérgalléros” csapatnak és a projektben 
részt vevő személyeknek. Első körben a vevőhöz legközelebb lévő 
termelési helyek mint szigetek átalakításába fogtunk bele. Egyenként 
mentünk végig az első támla, az első ülőlap, a hátsó támla, a hátsó 
ülőlap gyártásán, és így tovább. Amikor minden egyes ilyen szigettel 
végeztünk, az egész varrodát és az egész hegesztőüzemet néztük 
meg mint a készáru szempontjából a két legfontosabbat, majd utána 
összekapcsoltuk a szabászatot a varrodával, a présüzemet a hegesztő-
üzemmel. Megtettük tehát a következő lépést, új szintre emeltük a Lean 
menedzsmentet, üzemszinten kezdtünk el így dolgozni. Amikor készen 
voltunk azokkal a szigetekkel, állomásokkal, amelyek a vevőkkel voltak 
közvetlen kapcsolatban, az ezeket megelőző folyamatokkal folytattuk, 
egészen addig, amíg el nem értünk az első lépésig, az alkatrészek és 
anyagok beérkezéséig. Ekkor zárult be a kör, hiszen az anyagbeáramlástól 
az anyagkiáramlásig a teljes üzemi folyamatot figyeljük. Természetesen 
mindezt nem egyedül végeztem, kellettek hozzá a szakemberek a logisz-
tikai, a termelési, a mérnöki és a minőségbiztosítási oldalról. Fontos volt, 
hogy a kulcsemberek professzionális Lean tréningeken vettek részt, ahol 
elsajátították a szükséges tudást. Mire eljutottunk odáig, hogy a Leant 
az egész gyárban be lehetett vezetni, megvoltak hozzá az alapjaik.

– Hol tartanak ezen az úton, tizenöt év elteltével?
– Erre hadd hozzak néhány szemléletes példát. Amikor 2017-ben egy 

vadonatúj, 21. századi színvonalú varrodaépületet építettünk zöldmezős 
beruházással, azt már úgy terveztük meg és alakítottuk ki, hogy optimális 
legyen a teljes anyagáram szempontjából. Ennek megfelelően pozícionál-
tuk az alapanyagraktárt, a szabászatot, a varrodát és a készáruraktárt 
is. Még olyan aprónak tűnő részletekre is figyeltünk, mint hogy a bejövő 
árunak egy, míg a kimenő termékeknek két kamionbeállót építsünk, 
mert tudtuk, hogy a vásárlóinknak naponta két kamionnal szállítunk. 

A mostani nagy projektünk megvalósítását – egy TIER 1-es beszállítónak 
gyártjuk jövő márciustól egy kishaszongépjármű második és harmadik 
üléssorát – szintén úgy terveztük meg, hogy a végeredmény az anyag, az 
ember és az információ áramlása szempontjából optimális legyen, és már 
a kezdet kezdetén kiküszöböljük a veszteségeket, és a vevő igényeinek 
megfelelően tudjunk gyártani és szállítani. Végül is ez a Lean lényege.

– Mennyit fejlődött a móri gyár az eltelt másfél 
évtizedben a Leannek köszönhetően?

– Olyan szintre sikerült felfejleszteni a folyamatainkat, hogy nemzetközileg 
versenyképesek vagyunk itt Magyarországon, Közép-Európa szívében, 
és megfelelünk az autóipari elvárásoknak. Egy interjúban 2006-2007 
körül magamra utalva azt mondtam, hogy egy fecske nem csinál nyarat, 
csak meg tudja mutatni, merre menjünk. Ma már sokkal több fecske van 
a gyárban, akik maguk is tudják, mit hogyan kell csinálniuk ezen a téren.

– A Leant ma már csak szinten kell tartani, 
vagy még mindig lehet fejlődni?

– A japánok erről a gyártási folyamatról azt mondják, hogy végtelen 
történet, hiszen mindig létezik a jelenleginél jobb jövőkép. Mindig lehet 
tehát fejlődni, amiért persze nagyon sokat kell tenni. Képletesen szólva 
az első körben még le lehet szedni az alacsonyan lógó gyümölcsöket, 
a második körben már feljebb kell ácsingózni, utána pedig már csak egyre 
nehezebben elérhető gyümölcsök maradnak, s miután a legszebbek már 
a kosarunkban vannak, ezek kicsit kisebbek és nem annyira lédúsak. De 
minden gyümölcsre szükségünk van ahhoz, hogy eredményesek legyünk.

A Lean szemlélet

A móri gyárban is alkalmazott Lean menedzsment két legfonto-
sabb személyisége James Womack és Daniel Jones, ők fektették 
le a Lean szemlélet alapelveit. Ennek lényege, hogy a vállalat 
termelő, érték-előállító folyamatai közül meg kell határozni 
azokat, amelyek a vevő szempontjából nem állítanak elő hoz-
záadott értéket – azaz veszteséget jelentenek –, és amelyek 
igen. Ki kell alakítani azoknak a tevékenységeknek a láncolatát, 
amelyek a termelési folyamat végeredményeként létrejövő 
termék előállításához valóban szükségesek. Ez a láncolat az 
értékáram, amelynek a folyamatos működéséhez szükséges 
feltételeket – vagyis a termeléshez szükséges anyagok, erőforrá-
sok, alkatrészek, információk szünet nélküli áramlását – meg kell 
teremteni. A kialakított mechanizmus segítségével csak azt szabad 
előállítani, amire éppen akkor szükség van, és olyan mennyiségben, 
amennyire éppen szükség van. Ez az úgynevezett húzórendszer, 
ami hatékonyan segíti a veszteségek minimalizálását. A Lean 
szemlélet alapja tehát a veszteségek folytonos minimalizálása, az 
előállítási folyamat hatékonyságának növelése és lerövidítése, 
valamint az érték-előállítási folyamat vevőközpontúvá tétele.

Urbányi László
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A varroda 2020-ban

A varroda 2015-benA Lean projekt csapata 2005-ben Szabászat – Bögös József

Varroda – értékáram elemzés (VSM)
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Szabó János

Méltó helyre kerül a Rába-
Balaton motorvonat kocsija

Köszönettel és elismeréssel kell szólnunk a Vasúttörténet Park 
áldozatos munkájáról, hogy megőrzi az emberiség kultúrtörténetének 
szerves részét képező magyar ipar- és vasúttörténeti emlékeket.

Nyugdíjas kollegánk, Szabó János, a Rába Jármű Kft. koráb-
bi vezető tervezője alapos, szerteágazó kutatómunkával 
gyűjtötte, dolgozta fel ennek a különleges vasúti kocsinak 
a még fellelhető dokumentumait. Köszönjük neki, hogy erre 
alapozva, egy rövid összefoglalóban ismerteti meg a Rába-
Balaton motorvonat történetét a Rába magazin olvasóival.

A Rába-Balaton 
motorvonat története
A motorvonat a nevét onnan kapta, hogy a beépített motor-
teljesítménynek és a könnyűsúlyú kialakításnak köszönhetően 
alkalmas volt a Győr-Veszprém-Alsóörs vonal hegyi szakaszainak 
jó tempójú leküzdésére, és jelentősen lerövidítette volna az 
utazási időt a gőzvontatáshoz képest, úgy a hétvégi bakonyi 
kirándulók, mint a Balatonra igyekvők számára. A Rába-Balaton 
motorvonat végül nem közlekedett sohasem menetrendszerűen 
Győr és a Balaton között, de egy időben gyakran járt északi 
parti gyorsvonatként Tapolca és a Déli pályaudvar között.

A Rába-Balaton motorvonat története 1956-ban kezdődött. Elődlapunk, 
az Ütköző június  23-i számában Sónyi Gusztáv „Tervezzünk alumínium-
ból motorvonatot” című írásával. A kor mértékadó tervezői, így Ferenci 
Gábor, Kail Endre, Baránszky-Jób Imre és mások gyorsan reagáltak. 
A tervezendő motorvonat fő paraméterei: 440-600 LE-s dízelmotorok, 
mellékvonali 80, fővonali 160 km/ó sebesség, 60-80 méter hosszú 4-6 
részes szerelvények 150-240 fő részére, 6-7 tonnás tengelyterhelés, 
villamos fűtés, fénycsővilágítás, villamos távvezérlés, gumibetétes 
keréktárcsák, tárcsafékek. Az épp akkor országos programként zajló 
dízelesítés, az alumínium térhódítása, a gyárban megkezdődő Ganz-
Jendrassik motorgyártás miatt a gyár úgy döntött, hogy a mértékadó 
dolgozóktól érkezett javaslatra saját forrásból megkezdi a fejlesztést.

1959 év végére a Bamot 701 számú motorkocsi készült el 
acélszerkezetű kocsiszekrénnyel, mindkét végén átjáróval, két 
darab 150 LE teljesítményű MVG 6JH 13,5/17 motorral, hid-
raulikus tengelykapcsolóval, Wilson rendszerű négyfokozatú 
bolygóműves sebességváltóval, kardánhajtással.

1961-ben elkészült a motorvonat két utánfutó kocsija az eredeti 
elképzelésnek megfelelően alumínium nagymértékű felhasználásával. 
A kocsik Nautál 27 jelű ötvözetből, alumíniumvázas héjszerkezettel 
készültek, csak a forgóvázak voltak acél szerkezetűek, de a kis 
tengelyterhelés miatt a tengelyeket üregesre készítették. A vastagabb 
anyagból készült alumíniumszerkezeteket hegesztéssel állították össze, 
a vékony alumíniumlemez szerkezeteket, az 1,5-2 mm vastagságú 
tetőket és oldalfalakat szegecselték, mivel nem állt még rendelkezésre 
megfelelő hegesztési technológia e célra. Az oldalfalak bordázata 
a merevítését szolgálja. A kocsik belső berendezésében is a korszerű, 
könnyű szerkezetek domináltak. Az ülések váza is alumíniumból 
készült, a padlózat alumínium hullámlemez, parafa-kéregpapír, Igelit 
és műpadló borítással, a belső oldalfalak és a tető műanyagborítású. 
Az eloxált alumínium csomagtartók oldalt futnak. Az utastér válasz-
fala és lengőajtaja plexi és alumínium felhasználásával készült. A 2.
osztályú utánfutó kocsi 80 ülőhellyel, az 1. osztályú 53 + 4 ülőhellyel 
rendelkezett, ez utóbbi helyek a bárpultnál voltak. A kocsiknak kívül 

csak az ablakövét festették, a tető és az oldalak festetlenek maradtak. 
Szolgálati tömegük 24 tonna körül alakult, tengelyterhelésük 6-7 
tonna, így mellékvonali közlekedésre is alkalmas volt. A szerelvény 
formaterve és a berendezés esztétikai megjelenése Karmazsin 
László iparművész munkája. Ezek a kocsik voltak Közép-Európa első 
alumínium vasúti kocsijai és Európában is kuriózumnak számítottak.

Utoljára, 1961 őszén a második motorkocsi készült el, amely-
nek tervezésénél már figyelembe vették az első motorkocsi 
és a Ganzzal közösen gyártott lengyel export motorkocsi ta-
pasztalatait és a lengyel vasút kéréseit is. A vezetőállás teljes 
szélességűre készült, külön ajtóval. A Bamot 702 a kötelező 
próbák után csatlakozott a már üzemelő szerelvényhez. 

A MÁV nem volt elégedett a motorvonattal, különösen idegenkedtek 
kétmotoros megoldástól, ezért 1967-ben a gyár átalakította a szerel-
vényt. Az eredeti motorokat új MAN D2156HM6U fekvő motorokra 
cserélték, Voith Diwabus 605 U+S hidromechanikus hajtóművel. 
A két motorkocsi kivitelét a műszaki lehetőség határain belül 
egységesítették. Az utánfutók átjáróit átalakították zárt kivitelűre. 
Ekkor kapta meg a szerelvény máig többségében piros festését.

Ebben az évben döntött a MÁV a motorvonat pályázatról, és a Ganz 
MDmot szerelvényt választotta, így a Rába-Balaton sorozatgyártása 
meghiúsult. 1968-ban a GySEV kölcsönbe vette a két motorkocsit, 
majd 1970-ben az egész szerelvényt megvásárolta és 1995-ig 
üzemeltette vonalain. Így esett, hogy a Rába-Balaton motorvonat 
nem közlekedett soha menetrendszerűen Győr és a Balaton között.

A Bamot 701 és a két utánfutó a RÁBA MVG centenáriumi 
kiállítására 1996-ban visszaérkezett a gyárhoz. A volt elsőosz-
tályú kocsit a régi vagonos kollégák lelkes közreműködésével 
átalakították, az utastér egyik felét kiállítóteremnek rendezték 
be, ahol a vagongyártás relikviáit helyezték el. A centenáriumi 
kiállítás után a másik utánfutó kocsit a győri Mészáros Lőrinc 
utca vasút melletti kanyarjába vitték, máig ott szolgál büféként.  

A Bamot 701-es motorkocsit a Rába már korábban átadta 
a Vasúttörténeti Parknak, ahol azt felújították, ma is üzemké-
pes, a nosztalgia járműflotta tagja. A Bamot 702-est 2005-ben 
átalakították szalonkocsivá és a GySEV zöld-sárga színeire 
fényezték. Szintén a Vasúttörténeti járműállományába tartozik. 
A Rába adományaként most az utánfutó kocsi is a Vasúttörténeti 
Parkhoz kerül, ahol hozzáférnek az érdeklődők. Bízunk benne, 
hogy ez a kocsi is hasznos tagja lesz a nosztalgia járműparknak 
és hirdetheti a jövőre 125 éves Rába innovációs készségét.

A kocsi kivontatása a Rába telephelyéről,  
2020. novemberben (Szabó János felvétele)
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A Rába-Balaton motorvonat műszaki adatai
Motorkocsik Utánfutó kocsik

Pályaszámok: Bamot 701 és 702 60 43 89-29 000 és 001
Tengelyelrendezés: 1A’A1 2’2

Nyomtáv: 1435 mm 1435 mm
Hajtókerék átmérő: 920 mm
Futókerék átmérő: 920 mm 920 mm

Eredeti motorok: MVG 6 JSH 13,5/17
Teljesítmény: 2x150 LE/1650 min-1

Eredeti sebességváltók: Wilson rendszerű mech.
bolygóműves, 4 fokozatú

Átépítés utáni motorok: RÁBA MAN 
D2156 HM6U

Teljesítmény: 2x192 LE/2000 min-1
Átépítés utáni

sebességváltók:
Voith Diwabus 506 U+S

hidromechanikus
Vezérlés: Elektropneumatikus

szinkronvezérlés
távvezérlő kábel

Fékrendszer: pneumatikus tuskófék 
mechanikus kézifékkel

pneumatikus tuskófék
mechanikus kézifékkel

Fűtés: motor hűtővízkörről önálló Ikalor légfűtés
Legnagyobb sebesség: 88, majd 100 km/h 100 km/h

Hossz az ütközők között: 22 700 mm 23 256 mm
Magasság: 3800 mm 3800 mm
Szélesség: 2990 mm 2850 mm

Forgócsap távolság: 16 000 mm 15 600 mm
Forgóváz tengelytáv: 2500 mm 2200 mm

Szolgálati tömeg: 37/44 tonna 24,1/23,2 tonna
Legnagyobb 

tengelyterhelés:
11/13,4 tonna 9,15/8,45 tonna

Kapcsolókészülék: csavarkapcsos csavarkapcsos
Legkisebb pályaívsugár: 120 m 120 m

Ülőhelyek száma: 67 / 64 53+4 / 80
Teljes szerelvényhossz: 91,912 m
Teljes szolgálati tömeg. 128,3 tonna

Összes ülőhely: 268 személy számára

A Rába a közelmúltban védetté nyilvánított Rába-Balaton motorvonat 
tulajdonában levő utánfutó kocsiját a budapesti székhelyű Magyar 
Vasúttörténet Park Alapítványnak adományozta, Bízunk abban, 
hogy a szükséges felújítási munkálatokat követően a Rába-Balaton 
motorvonat 60 43 89-29 000 pályaszámú utánfutó kocsiját – a már 
ottlévő két motorkocsival együtt – minél előbb megtekinthetik majd 
a vasútrajongó látogatók, emlékeztetve őket az 1897 és 1980 között 
mintegy 57.000 vasúti járművet gyártó Magyar Vagon-és Gépgyárra.

Utánfutó kocsi

A teljes motorvonat az 1967-es  
átalakítás után Tapolca állomáson

Másod osztályú kocsi utastere

Az MVG-Jendrassik 6JH 13,5/17 motor

Alumínium kocsitest
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A Rába érdekkörébe került Rekard idén ünnepli fennállásának 70. évfordulóját.  A vállalat elődjét, 
a Győri Mezőgépjavító Vállalatot 1950-ben alapították, A Rekard Hajtómű- és Gépgyártó Kft. fő 
termékcsaládja az univerzális és speciális alkalmazásokra kifejlesztett hajtóművek. A termékkí-
nálatot ezenkívül egyéb, a felhasználó igényeinek megfelelő alkatrészek gyártása teszi teljessé. 
A rendelkezésre álló technológiák – mint forgácsolás (ezen belül fogazás), hőkezelés, szerelés és 
festés – lefedik a teljes gyártási folyamatot. A vállalat létszáma mintegy 150 fő, árbevétele 2019-ben 
3,4 milliárd forint volt, amelyben az export részaránya évek óta 80-90 százalék körül mozog. 

A jubileum alkalmából megkértük Szabó Imrét, a cég volt vezető munkatársát, hogy ossza meg velünk sze-
mélyes emlékeit, anektdotáit az 1962. évi munkába állásától kezdődő időszakról, a vállalat hétköznapjairól.

Hetvenéves a Rekard

HOGY IS VOLT? 
Szabó Imre visszaemlékezése

– Mi volt az első élménye az első munkanapon?
– Kicsit lehangoló volt számomra, hogy a Győri Szerszámgépgyárban 

végzett nyári gyakorlatomnál tapasztalt rendezett és tiszta környezettel 
szemben gidres-gödrös, salakkal borított udvar fogadott. Ez aztán 
a következő években az egyéb építkezésekkel párhuzamosan megújult.

– Milyenek voltak a gépi berendezések?
– A forgácsolóüzemben többségében bolgár gyártmányú eszter-

gákkal találkoztam. Az egyéb forgácsológépek viszonylag magas 
életkorú, különféle országokban gyártott berendezések voltak. Az 
akkori szokásnak megfelelően az iskolából érkező új munkaerő-
nek meg kellett ismerni a gyári technológiákat, ezért én is szinte 
valamennyi forgácsológépen dolgoztam, majd utoljára hosszabb 
ideig a Mezőgép egyetlen fogazógépét működtettem, ami akkor 
ott a szakma csúcsát jelentette. A gépet beállító és az egyedi, bo-
nyolultabb munkákat végző munkatárs egyike volt a vállalat négy 
kiemelt dolgozójának, akiknek alapórabére a legmagasabb, 10 
forint volt. Kezdő munkatársként órabérem 5,30 forint lett. Nehezen 
hihető mai fejjel, hogy akkoriban egy 50 filléres órabéremelés 
elfogadható mértékű volt, mivel ma ez a pénz már nem is létezik.

– Ki volt a gyár vezetője?
– Tóth János, akit 1954-ben neveztek ki igazgatóvá. Rendkívül jóindu-

latú és barátságos embernek ismertem meg. Neki volt köszönhető 
a nagysorozatú traktormotor-felújítás teljes technológiáját befogadó 
Diesel-csarnok létrehozása, ami ma forgácsolóüzemként működik.  
Ezzel az állását is kockáztatta, és az akkori divatos kifejezéssel „fekete 
beruházás” gyanújával fel is jelentették, ami végülis nem igazolódott be.

– Melyek voltak a gyár termékei?
– Zetor, MTZ és az NDK gyártmányú RS-09 traktormotorok felújítása folyt 

nagy darabszámban. Ezt szervezetten és magas színvonalon végezte 
a Mezőgép, s ennek köszönhetően egy Kubában létesített gyár is győri 
technológiával létesült 1967-ben. Emellett még konzervipari gépek és be-
rendezések gyártása is folyt a vállalatnál. A beruházásoknak is köszönhető-
en a vállalat gazdaságilag rendezett állapotba kerülve érte meg az 1968-as 
évet, amikor állami intézkedés következtében öt megyei gépállomást 
csatoltak a Mezőgéphez. Az új szervezet élére Czeller Bélát nevezték ki.

– Milyennek ismerte meg az új igazgatót?
– Határozott, szigorú vezető volt, akinek idejében számos új termék jelent meg, 

de közülük a nagy profilváltást az 1971-ben beindult hajtástechnikai termé-
kek gyártásának beindítása – kardántengelyek, hajtóművek – jelentették. Az 
új székház megépítését követően ütőképes műszaki fejlesztő és irányítószer-
vezetet kívánt létrehozni. Emiatt számos új munkatárs jelent meg felvételre 
a környező gépipari gyárakból. Technológus csoportvezetőnk meg is jegyezte: 
„Sok idegennel lehet találkozni az udvaron. Előre köszönök mindegyiknek, 
hátha holnap már a főnököm lesz.” A kitűzött célok elérése érdekében, nagy 
hangsúlyt fektetett a munkatársak ösztönzésére. Jelentős jutalmakat fizetett 
egy-egy jó műszaki megoldásért, ugyanakkor vissza is vont már teljesített 
és igazolt feladatok után járó prémiumokat, ha az illető időközben hibázott. 
Előfordult, hogy a jutalmazott a prémium kifizetéséig hátralevő néhány 
napra szabadságot vett ki, hogy elkerülje a hibázás lehetőségét. Mindezzel 
együtt a gyár fejlesztésében végzett kimagasló tevékenysége nem vitatható. 
Az ő idejében épült fel az új irodaépület alkatrészraktárral és étkezdével, va-
lamint érkeztek be a nagy sorozatú kardántengely- és hajtóműgyártás gépei.

Visszaemlékező cikkünk másodi részét következő számunkban közöl-
jük. A 70 éves évforduló alkalmából fejet hajtunk azon élő, illetve saj-
nos már elhunyt munkatársak előtt, akiknek munkája hozzásegítette 
a Rekardot, hogy 2020-ban is működő szervezetként tekinthetünk rá.

Mezőgazdasági kardántengely 
és kiegészítő szerelvényei

Öntözőgép hajtóműveCzeller Béla

Tóth János 

Gödörfúró adapter szovjet piacra
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Szabadidejében  
fát farag a folyamat­
fejlesztő mérnök

„A fával való ismerkedést már gyermekkoromban 
elkezdtem, mivel a nagypapám bognár volt, így 
hamar megláttam, hogy némi kézügyességgel és 
fantáziával mit lehet kihozni a fából. Kezdetben 
csak kisebb játékokat, használati tárgyakat 
készítettem a magam szórakozására” 

– mesélte az 1965-ben Szombathelyen született Gyurátz Lajos, aki 2018 óta dolgo-
zik a sárvári üzemben. Folyamatfejlesztő mérnökként az indukciós edzésekért felel.

„A nyolcvanas években Szombathelyen megismerkedtem a ma már Gencsapátiban 
élő Görög András fafaragóval, akitől sok segítséget és hasznos tanácsokat kap-
tam. Abban az időszakban már próbálkoztam kisebb szobrokkal is, ám időmet 
lekötötte a sport és a továbbtanulás: a győri Széchenyi István Közlekedési és 
Távközlési Műszaki Főiskolára jártam, ahol 1987-ben diplomáztam járműgyártó-
ként – folytatta. – A nagy »áttörést« a tatabányai Gengeliczky László faművessel 
való találkozásom hozta 1995-ben, aki többek között gyökér- és rönkbútorok, 
valamint fa játszóterek készítésével foglalkozik. Látva munkáit, melyek teljes 
mértékben igyekeznek kihasználni a fa nyújtotta organikus formákat, egyből 
tudtam, ez az, amit már régóta kerestem. Azóta minden évben igyekszem részt 
venni az általa szervezett faragótáborokban, ahogy egyéb elfoglaltságaim engedik. 
A közös nyelv, a fa szeretete nagyon vegyes társaságot hozott össze az ország 
minden részéről, kezdve a profiktól – mint például M. Nagy József szobrászművész 
Veszprémből, Fábry Zoltán faműves Budapestről, Szondi Sándor népi iparművész 
Miskolcról – az olyan műkedvelő faragókig, mint én is vagyok. Ugyanis nekem 
a fafaragás »csupán« hobbi, szórakozás, nem ezzel keresem a kenyeremet. Az évek 
során kialakult egy mag, amelynek tagjait már a barátság is összeköti. Egymást 
segítve, egymástól tanulva igyekszünk fejleszteni tudásunkat, és nem utolsó 
sorban közös élményeket is szerzünk, mivel e táborok során sok gyönyörű helyre 
jutunk el. Voltunk már Aggteleken, Jósvafőn, Gyenesdiáson, Jákotpusztán, Válon, 
és a lengyelországi Bedzinben is. Mindenhol letettük a névjegyünket, fa játszótér, 
kapu, pihenőház, rönkbútorok, térplasztikák, padok jelzik, hogy ott jártunk.”

Különleges hobbit űz Gyurátz Lajos, aki két éve folyamatfejlesztő mérnök-
ként dolgozik a Rába Járműalkatrész Gyártó és Kereskedelmi Kft. sárvári 
gyárában: fát farag. „Igyekszem a fa természetes formáját megőrizni, 
szükség szerint hasznosítani. Munkáimban ezt próbálom megvalósítani, 
legyen az szobor, virágtartó, asztal vagy egy egyszerű medál” – vallja.

Gyurátz Lajos – akinek korábban már kiállítása is volt Őriszentpéteren – vall-
ja, hogy a fa élő szervezet, amely ha már gyümölcsöt nem terem, holtában 
is hasznos. „Karakteres formavilágában és színvilágában is tudunk gyö-
nyörködni, és igyekszem a fa természetes formáját megőrizni, szükség 
szerint hasznosítani – mondta. – Munkáimban ezt próbálom megvalósí-
tani, legyen az szobor, virágtartó, asztal vagy egyszerű medál. A legszí-
vesebben gyökérből dolgozom, amiben már benne van a forma.”.
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Jubiláló dolgozóink
Mély megrendüléssel és hitetlenséggel 
állunk a szomorú tény előtt mindan�-
nyian, kollégák, barátok, akik ismerték 
Őt. Sándor, Sanyi, a Polgár Sanyi – igy 
szólítottuk legtöbben – elment. Elment 
szelíden, csendben, ahogy belépett, 
bekapcsolódott 2004-ben a Rába kö-
zösségébe, emberileg és szakmailag. 

Azonnal felvette a fonalat, tudta a tenni-
valókat. Nem csoda, hiszen előtte Ikarusz 
konstruktőrként, vevőszolgálatosként, majd 
hosszú évekig külszolgálati VSZ vezetőként 
dolgozott Oroszországban. Kiemelkedő ter-
mékismerettel, hatalmas autóbusz üzemelte-
tési tapasztalattal, széleskörű kapcsolatokkal, 
helyismerettel rendelkezett. Nagy hozzáér-
téssel, odaadással innovatív céltudatossággal 
dolgozott. A meghibásodások okfeltárásában 
alapos, szigorúan következetes, és a kiala-
kított álláspontot megingathatatlan érve-
léssel képviselte. Sándor éppen a FÁK piaci 
felfutás időszakában került a Rába Moszkvai 
Képviseletére és jelentős szerepet játszott 
a termékeink piacbevezetésében, az üzemel-
tetők által történő elfogadtatásában, a fel-
merülő kérdések, problémák megoldásában.

Mi, a munkatársai, barátai a személyében 
kiváló kapcsolatteremtési képességekkel 
rendelkező, mindig mosolygós em-
bert, munkatársat, barátot vesztettünk 
el.  Családja – felesége, gyermekei, 
unokái – gyászában osztozunk.

Polgár Sándor 
emlékére


