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A CNC-gyartastechnoldgia altal kinalt lehetéségek

SZEMPONTOK
BERUHAZAS ELOTT

Luc Van Gucht

A CNC-gép mar nem
szamit kilonlegesnek
a faiparban sem. Mivel
manapsag minden cég-
ben felmeriil a sziiksé-
gessége, igy Magyar-
orszagon is tobb lizem
rendelkezik vele, vagy
erdsen fontolgatja a
cégvezetés, hogy besze-
rezzen egyet.

A faiparban a CNC-gépek els6
alkalmazasi terulete a tomorfa-
bator-gyartasban jelent meg. Az
ott hasznalt gépek nem voltak
egyebek, mint fémmegmunkalé
gépek adaptéacioi, robusztus és
er6s masinak, azonban ezek
nem voltak rugalmasak, bonyolult
anyagmegfogéassal és programo-
zassal rendelkeztek, rdadasul
sorozatgyartasra voltak csak
alkalmasak. Roviddel ezutén
megjelentek az elsé, konyha- és
panelbator gyartasara alkalmas
gépek. Ezen a terlleten a gép-
vazak mar konnyebbek lettek, a

megfogatas is eltéré volt, és azin-
formatikai vilag fejl6désével egyiitt
fejl6dott a programozas is. Ezutan
a beltériajto- és lépcsdgyartas
szegmense kdvetkezett, a legvégén
pedig az ablakgyartas. Ez utéb-
binal a CNC-technoldgia els6ként
csak ives ablakok gyartaséara volt
hasznélatos, manapsag viszont
mar minden tipusu ablakalkatrész-
re alkalmazhato. Osszefoglalva
tehat: a CNC-hullam a '80-as
évek masodik felében kezd6dott,
amely mara egy megallithatatlan
.cunami” lett: minden gépgyarté
kinalatdban szerepel legaladbb



egy olyan termék, amire minden
asztalosiizemnek sziiksége lehet.
Amennyiben CNC-gép beruhaza-
séban gondolkodunk, els6ként az
valik nyilvanvalova, hogy magas a
befektetési szint. Ez azonban téves
kovetkeztetésekre is okot adhat.
Eppen ezért szerencsés, ha mas-
ként kozelitjuk meg a beruhézast.
El6remutatébb az a megoldas, ha
elébb tanulmanyozzuk a technol6-
giat, igy annak megértése nagyobb
tavlatokat nyit meg el6ttink. Egy
CNC-gép megfelel6 elemzéséhez,
barmilyen felhasznélasi teriletrél is
legyen sz6, a kdvetkez6 alkotoeleme-
ket kell megnézni. A gép és annak
felépitése mit mutat a sajat felhasz-
nalasi teruletlinkre vetitve? Milyen
az alkatrész megfogatasa? Milyen a
megmunkald egységek felépitése?
Milyen a megmunkalasi folyamat a
gépben? Milyen az adagolasi és a
leszedési ergonémia? Mitkivan, és
mindezért mit kinal a programozas?
Valamint legfontosabbként: milyen a

technol6gia beépiilése az izembe?
A kovetkez6kben pontrél pontra
elemezzik ezeket, méghozz4 az
ablakgyartasra koncentralva, mert
talan ez a legtsszetettebb felhasz-
nélasi terilet mind kozil.

A gép felépitése. Egyértelm(i, hogy
nehezebb alkatrészek gyartdsahoz
robusztusabb gép sziikséges. Azok
az er6k, amelyek egy 93 mm vastag
tolgyfa alkatrész végmegmunkalasa
soran hatnak, nem ugyanazok, mint
egy MDF-panel esetében.

Alkatrész megfogatasa. Ez egy
kényes kérdés, és donté fontossagu.
Az alkatrésznek geometriailag ponto-
san kell lejonni a géprél. Miennek a
feltétele? Pontosan kell tudni felrakni,
pontosan kell tudni megfogatni,
pontosan kell mozognia korilétte
a megmunkald szerszamnak, nem
szabad mozogni az alkatrészeknek
megmunkalas kdzben, valamint le
is kell 6ket szedni. Aki CNC-gépet
vesz, annak ezekre nagyon oda
kell figyelni.

Az ablakgyartasban egy CNC-gépen
a kovetkezd miveletek vannak: kézi
vagy automata adagolas, anyag-
rogzités, végmegmunkalas, illetve
hosszantiiranyu profilozés, atfogas,
profilozas és furas, majd az alkatrész
levétele. Bizonyosodjunk meg arrdl,
hogy mindezen m(veletek val6ban
az igényeink szerint és j6l m(ikod-
nek, mert a kiilonb6z6 megoldasok
kdzott nagy kuldnbségek lehetnek.
Pontosan tudnunk kell azt, hogy
mibe ruhdzunk be.

Megmunkalé egységek felépitése.
A megmunkalo egységek felépitése
szintén egy fontos kérdés. Sokan
vannak azon a véleményen, hogy
egy 5-tengelyes fejjel minden
megmunkélas elvégezhetd, mert
minden iranyban mozog. Ez az
érvelés helyesnek tlnik, igazabdl
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senki nem vonja kétségbe. Nos,
igaz ez az ablakgyéartasban is?
Minden létez6 m(iszaki megoldas-
nak van elénye és hatranya. Ha az
elénydk vannak tulsulyban, akkor
azt kell valasztani. En személy
szerint semmi el6nyét nem latom
az 5-tengelyes megmunkalé egy-
ségnek az ablakgyartasban. Azzal
kell szembenézni, hogy kevésbé
stabil, minéségi profilozasra nem
hasznéalhatd, kevésbé preciz, a
porelszivas nehezebb. Logikusan
kell gondolkozni, és nem hagyni
magunkat megvezetni imazs vagy
porhintés altal. Megitélésem szerint
az 5-tengelyes motor helyett egy
extra motort érdemes valasztani,
amellyel lehet névelni a termelé-
kenységet.

Hany megmunkal6 fej legyen? Ez
attol figg, hogy hany alkatrészt
kell legyartani. Amikor ezt vizsgal-
juk, érdemes tudni azt, hogy egy
CNC-gépen a szerszamcsere igényli
alegtdbb id6t: forgacstol forgacsig
15 mésodperc (amikor a motor kilép
az anyagbdl, egészen addig, amig
Ujra elkezd forgacsolni).

Megmunkalasi folyamat a gép-
ben. Az el6bbiekben mar jeleztem,
hogy a legtdbb id6t a szerszam-
csere veszi igénybe, tehat olyan
megmunkalasi folyamatra van
szikség, amely ezt lecsdkkenti.
Nézziik meg az ablak alkatrészeit
€s a gyartashoz sziikséges szer-
szamok mennyiségét. Induljunk
ki a kilonb6z6 termékektdl, amit
egy cég gyartani akar: 1IV68, IV78,
IV93, fa-alu, passziv ablak. Ebbél
adodoan a szerszamokat gy kell
felépiteni, hogy mindezeket tudja
gyéartani. Ez azt jelenti, hogy a
profilozast minimum 2, de inkabb
3 szerszammal hajtjuk végre:
nagyoléas, profil felsé rész készre
munkalas, majd profil als6 rész
készre munkéalas. Ez vezet ahhoz
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az eredményhez, hogy egy alkat-
rész legyartasahoz minimum 8, de
legink&bb 10 szerszam szikséges
(nyilvan lehet f(izott szerszamokat is
venni, de akkor amit megsporoltunk
a gép vasarlasa soran, azt elkdltjuk
extra szerszamra).

Koénnyl elképzelni, mi torténik,
ha egyszerre egy alkatrészt
munkalunk meg, egy motorral.
8x15 mp = 120 mp, vagyis a gép
2 percig csak szerszamot cserél.
Ehhez hozzaadjuk a megmunka-
lasi, adagolasi és leszedési id6t,
tehat kiszamolhat6, hogy hany
alkatrészt tudunk legyartani egy
miszakban. A titok a kévetkez6:
egy megfogasba adagoljuk be a
lehetd legtobb alkatrészt. Példaul,
ha négy alkatrészt munkalunk meg
egyszerre, akkor a szerszamcsere
ideje egybdl lecsokken 2 percrél
30 mp-re. Tovabba, ha két motorral
dolgozunk, akkor tovabb csdkken

ey

az id6, és igy tovabb. Tehat ala-
posan meg kell vizsgalni, hogyan
gyértja a gép az alkatrészt, hany
motorral, és egyszerre hany mun-
kadarabot.

Amikor a beruhdzéasnél szamitaso-
kat végzink, akkor ne csak a gép
arat vegyuk figyelembe, hanem a
hasznélat koltségét is. Végered-
ményképpen ezt Ggy hivhatjuk,
hogy a ,tulajdonlas dsszes koltsé-
ge”. Nézzik meg ezt kézelebbrbl!
Kijelentjik, hogy el tudjuk végezni
az adott feladatot a géppel + egy
gépkezelBvel 8 6raban. Felmeril a
kérdés: mindez 4 6raban is megold-
hat6 lenne? Ha azt mondjuk, hogy
8 ora alatt csinéljuk meg, akkor a
mikodtetési koltségeket 10 évre
vetitve kell szamolni, mig a maso-
dik esetben 5 évre kell szamolni a
gépkezel6 éves bérét. Ezen felll
szamolni kell a mechanikai kopas
koltségeivel is.
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CNC-adagolé manupilatorral és anyagmegfogokkal

Adagolas és leszedés. Minden tgyfél
alma egy olyan gép, amely 6nalléan
dolgozik, és még €jjel is ontja magabol
a munkadarabokat. Felejtsuk el' A
gépkezelbnek allanddan feltigyelnie
kell a gépet és minGségi ellendrzést
kell végezni az alkatrészleszedésnél.
Az automata adagolasnak akkor van
értelme, ha ténylegesen id6t spo-
rolunk vele, magyaran nem szabad,
hogy extra id6t vegyen igénybe a
hasznalata. Lényeges tovabbé, hogy
az egy megfogasba szant dsszes
alkatrészt egyszerre tegyuk fel és
szedjuk le. Dontéslinkben legyilink
mértékletesek: arra ne adjunk ki
pénzt, ami nem jovedelmezd! Nagyon
alaposan korbe kell jarni azt, hogy
automata adagolast valasszunk-e
vagy kézit. Nem mindig egyértelm(i
a vélasz, mert 6sszefliggésben van
a gyartasi folyamat tébbi Iépésével,
illetve azzal, hogy hany dolgozé vesz
részt a folyamatban.
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Megmunkalé szerszam a megfogoban Iévé alkatrésszel

Programozas. Még ha a vilag
legjobb gépét vesszik is meg,
programozéas nélkul csupan egy
halom vasat kapunk. A CNC-gépek
alapvezérlése mindig alkatrész-prog-
ramozasra vonatkozik. Ez rendben
van panelmegmunkalas vagy
egyéb termék esetén, de teljesen
alkalmatlan ablakalkatrészekre.
Ott ugyanis nem alkatrész alapu
programozasra van sziikség, hanem
targy alapura. Egyszer(inek t(inik,
de nem az. A programnak kezelnie
kell a kildnbdz6 profilrendszereket,
optimalizalni kell a munkaciklusokat,
és igy tovabb. Megesik, hogy valaki
sok pénzt kolt a gépre, majd akar
40%-ot is veszit a kapacitashal,
mert nincs jo programozasa. Fontos
részlet még, hogy tudjuk kezelni a
szoftvert! A kéltségvetésbe kalku-
laljuk bele a kollégak oktatdsanak

koltségét is, mert a teljes képhez
ez is hozzéatartozik.

Atechnoldgia beépiilése az lizem-
be. Elérkeztunk az utols6 ponthoz.
Egy technolégia cseréje gyakran a
teljes gyartasi folyamatot megval-
toztatja egy cégnél. Ehhez szakért§
kell, aki végigvezet minket az Gton.
Ha a logisztikat nem igazitjuk hozza
a technol6gidhoz, akkor az olyan,
mint amikor 0] szivet Ultetlink be
egy 90 éves szervezetbe: egy kicsit
segit, de cserélni kell a tudét, az
agyat, az izmokat stb.

Végul egy jotanacs a potencidlis
vaséarloknak! Gy6z6djink meg
arrol, hogy a beszallit6 partnereink
megfeleld kompetenciaval birnak.
Gép, szerszam, szoftver, tréning,
ablakrendszerek — fontos, hogy
ezek mind el6 legyenek készitve.

Képzeljuk csak el azt a helyzetet pél-
daul, hogy megérkezik a szerszam,
de nem lehet feltenni a gépre....
Esetleg a szoftver nem tudja kihozni
a gép el6nyeit... Azilyen és ehhez
hasonlé helyzetek elkeriilésére kell
egy jo projektvezetd, aki atlatja a
teljes folyamatot. m
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