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A sikeres stancolas receptje — IV.

Takarékoskodas: géppel, szerszammal, idével, anyaggal

A vékonylemez-alakitassal foglalkozé cégeket két csoportra oszthatjuk: egyik résziik jelen-
leg is hasznal CNC-lyukasztégépet, masik résziik pedig hamarosan be kell, hogy szerezzen
egyet... Ha mar CNC-stancolasra ,adtuk a fejiinket”, lassuk, miként lehet ezt a lehet6 legki-
sebb koltséggel, mégis j6 minéségli termékeket eldallitva végezni.
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Egy stancol6gép beszerzése és lizemeltetése
soran felmerild koltségeket az alabbiak szerint
osztalyozhatjuk:

+ Gépkoltség

« Szerszamkoltség
- 1d6

+ Anyagkoltség

A fenti négy tényez6bdl az els6 harom szo-
rosan 6sszefliigg egymassal, legtobbszor egy-
mas alternativai. Ha példdul azt akarjuk, hogy
gépiink élettartama a leheté leghosszabb le-
gyen — ez nem egyszerlen naptdri id6t, sokkal
inkdbb Utésszamot jelent -, akkor takarékos-
kodnunk kell a letitések szamaval. Ez persze no-
velni fogja a szerszamkoltséget, masrészrol vi-
szont idémegtakaritassal jar. A legjobb példa
erre a nibbelés kontra egyetlen Gtéssel torténé
lyukasztds esete. A nibbelés 6sszességében ké-
rosabbnak minésil, mert a szerszam és a gép
terhelése aszimmetrikus, nagyobb a hulladék-
felkapas veszélye, az Utésszam a sokszoroséra
nd, és a végeredmény mindsége is kivannivaldt
hagy maga utan. (1. dbra) Specidlis szerszammal
nem csupdn Utésszamot, de idét is megtakari-
tunk. Ugyanakkor kis darabszam, biztosan nem
ismétl6dé munka esetén nem éri meg specialis
alaku lyukasztészerszamot vasarolni. A kérdés
mindig az, hogyan sudlyozzuk a szempontokat,
vagyis, hogy termelésiinkben hol van a szUk ke-
resztmetszet.

1. dbra

Bar egy konkrét dontési szitudcidban e szem-
pontok Gsszességét kell tehat mérlegelniink, a
targyalhatésdg érdekében mindig csak egyet-
len szempontra koncentralunk az aldbbiakban.
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Gépkoltség
Amortizacio

Ne felejtsiik el: ez a fajta kolt-
ség akkor is |étezik, ha a gép nem
Uzemel. S6t: ilyenkor a legfajdal-
masabb.

Az amortizaci6 a beszerzé-
si arral egyenesen aranyos.
Csokkenteni csak ugy lehet, ha
nem veszlink nagy teljesitményd,
draga gépet, amikor céljainknak
egy olcsébb, esetleg haszndlt
gép is megfelel. Ha mar vétel
el6tt pontosan tudjuk, mire fog-
juk haszndlni a stancolégépet,
egyszerlbb a dontés. Ha kiza-
rélag sajat termékeinket akarjuk
gyartani, még egyszer(ibb. Ez
azonban ritkan fordul el6. Sokkal
gyakoribb, hogy lyukasztégé-
plnkkel bérmunkat végziink, és
nem mi, hanem a vevéink hata-
rozzédk meg a termékpalettdt,
amihez alkalmazkodnunk kell.

Amennyiben Gj CNC-stancol6-
gépet kivanunk venni, legaldbb
20 tipus kozil valaszthatunk, és
szinte mindegyik jelentés gyar-
ténak van hazai képviselete is.
Dontés elétt mindenkinek java-
soljuk elolvasni az International
Sheet Metal Review egyik szer-
kesztéségi — tehat gépgyartoktol
fliggetlen - cikkét: ,A helyes
dontés” (ISMR 2004/1. 30-32. o.).
A cikk remekil 6sszefoglalja a

megfelel6 stancolégép kivélasz-
tasanak szempontrendszerét. Ha
hasznalt gépet vesziink, nagyon
fontos a forrds megbizhatdsaga,
a megfelelé szervizhattér.

Akar uj, akar hasznalt, nem cél-
szer(i olyan gépet venni, mely-
nek egyedi, mas gépen nem
hasznalhaté szerszamrendszere
van. Ezek a szerszamok kis soro-
zatban késziilnek, ezért dragak,
atfutdsi idejik hosszu, és nehe-
zen vagy egyaltaldn nem tala-
lunk alternativ beszallitot.

Kornyezet, karbantartas

A gép kornyezetének kialaki-
tasa, a klima, a megvildgités, az
anyagmozgatasi lehetéségek fe-
leljenek meg a gyarté eldirasai-
nak. Ezen a ponton nem célszeri
takarékoskodni.

Nem érdemes takarékoskod-
ni a karbantartasi koltségekkel
sem. Ne engedjink ,hazi ezer-
mestereket”, 6njeldlt zseniket a
gép kozelébe. Csak megbizha-
t6 forrasbol szarmazd potalkat-
részeket épittessiink be. A sajat
Jfabrikalasok” ritkdn vezetnek a
kivant eredményre.

A gépkezel6 szamdra elGirt
karbantartasi muveleteket (ta-
karitds, kenés stb.) ne mulasszuk
el. Ez Iényegesen novelni fogja a
gép élettartamat.

A gépheszerzés

fobb miiszaki szempontjai:

fobb pénziigyi szempontjai:

Nyoméerd Ar
Meghajtds modja Futamidd
Kezelhetd tablaméret Kamat

X-Y sebesség

Energiafogyasztés

Poziciondldsi pontossag

Vérhatd karbantartasi koltség

Utésszém/perc

Szerszamstilus

1. tabldzat
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Programozas - Utésszam-csokkentés: a nibbelés elkeriilése, specialis alaki és
csoportszerszamok alkalmazésa (3. dbra)
- Rovid X-Y utak
- Kdrbevagds helyett kivagds (,blanking”) egyetlen iitéssel
Betarazas - Megfeleld szerszamnyilvantartas és -el6készités révén gyorsabban

elvégezhetd

-6, ha aleggyakrabban hasznalt szerszdmokat mindig a tarban tartjuk

Lemezfelrakas

- Automatizalt lemezfelrakds: a leggyorsabb megoldas

- Kézi felrakdsnal a lemezrakat géptdl vald tavolsaga és a lemezsdly lesz
amérvado

Terméklevétel

- Darabonként, kézzel (magnessel) lassu és veszélyes

- A gépbe épitett billend asztal jobb, de méretkorlatos

- ,Shake & Break”,, MicroJoint”: a gépi foiddn kiviil végezhetd alkatrész-
szétvalasztds specidlis darabold szerszamok alkalmazasaval (4. dbra)

Hulladékkezelés

- Ha a hulladék a tébldban marad, gyorsabban tévolithatd el

- A darabokban torténd eltdvolitds hosszadalmas és balesetveszélyes

Utomiiveletek

- Lehetdleg a gépen végezziik el az aldbbiakat: mindenféle formdzds,
sorjazés, kalibrélds, menetfirds, feliratozds, szerelési referenciapontok
felvitele, kisebb felhajtasok (élhajlitds helyett)

egyengetés

- Asok lyuk (perforalds), alakitds sziikségszeriien fesziiltséget visz a
lemezbe, és vetemedést okoz. Ezeket a lyukasztdsi sorrend megfeleld
programozasaval mérsékelni lehet, igy elkeriilhetd az utélagos

2. tdbldzat

Energia

A fogyasztés a gép hajtastipu-
satol, és az igénybevételtdl fligg.
Ferde vagoéll bélyeggel, a va-
gorés helyes megvalasztasaval,
a ,nibbelés” elkerilésével, rend-
szeres kenéssel és szerszamkar-
bantartdssal az erészikséglet
csokkenthetd. Programozdas so-
rdn a lehetd legrévidebb X-Y uta-
kat valasszuk, amivel id6ét is meg-
takaritunk. A pazarlé Uresjarast
nyilvan keriintnk kell.

Szerszamkoltség
Beszerzési koltség

Szerszamvdésarlasnal a  be-
szerzési koltség fontos, de nem
az egyetlen szempont. Tovabbi
szempontok, esetleges sorrend-
ben (nem rangsor):

+ Anyagmind&ség, hdkezelés,
bevonat, éltartéssag

« Koszorilési élettartam

« Geometria

« Szallitds gyorsasaga

- Jotallas

« Jarulékos szolgaltatasok

+ Kereskedelmi-pénzlgyi
kondiciok

Hazénkban minden, nemzet-
kozileg ismert szerszamgyarto
képviselteti magat. Mellettiik |é-
teznek hazai gyarték, és néme-
lyik lemezalakité cégben is dol-
goznak Ugyes hazi szerszamké-

sziték. Hogy honnan érdemes
beszerezni egy szerszamot, azt
szerencsés esetben az érték/ar

targyilagos analizise fogja eldon-
teni. Am ne feledjiik: a cél nem az
olcsé szerszam, hanem az olcsén
kistancolt lyuk! (2. dbra)

Karbantartasi koltség

A szerszamkarbantartassal
cikksorozatunk harmadik részé-
ben kimeritéen foglalkoztunk.
Reméljik, sikerilt bebizonyi-
tanunk, hogy ezen a terileten
nincs helye a ,spérolasnak”.

[\

Az idémegtakaritas két szem-
pontbdl fontos: ha id6t takari-
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4. dbra

tunk meg, akkor csokken a bérkoltség és né a
gép kihasznaltsaga.

Bérkoltség

Az idémegtakaritas csokkenti a munkadarab-
ra esé bérkoltséget, amennyiben a gépkezel6t
idébérben foglalkoztatjuk. A gépkezelé bére
- bérezési rendszertdl fliggetlendl - fontos té-
nyezé. Am jé, ha tudjuk: a CNC-gépkezelés nem
egyszer(i, betanitott munka. Altalanos mUszaki
intelligenciat, komoly szakismereteket és kreati-
vitast is igényel. Ha tisztan bértakarékossagi ok-
bdl nem megfeleld kvalitdsi embereket alkal-
mazunk, az hosszitdvon megbosszulja magat:
tobb lesz a selejt, n6 a szerszam- és gépkaroso-
das esélye, csokken a termelékenység. Emellett
nagy lesz a fluktuacid, a betanitasba invesztalt
id6 és pénz pedig, rendszeresen ismétlédve, el-
vész.

Gépkihasznalas

A korszerli gépek percenkénti Utésszdma,
X-Y sebessége oly nagy, hogy gépi féidében, ab-
szolut értelemben, alig van megtakaritasi lehe-
t6séq. lgazi tartalék a mellékidékben van. (Ldsd
2. tdbldzat)

Anyagkoltség

A ,nesting” nevl programozasi eljarassal (ki-
16nb6z6 alaku és méreti munkadarabok anyag-
takarékos elrendezése) maximalizdlhaté a le-
meztabldbdl kihozhaté darabok szédma. Korldtot
jelent azonban, hogy a tobbféle munkadarab
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tobbféle szerszamot igényel - a tarkapacitas pe-
dig véges.

Célszer(i, ha a darabolé vagas egyszerre két
munkadarabot érint. Legtébb anyagot ugy ta-
karithatunk meg, ha hagyomaényos darabolas
helyett a munkadarabhatarokon, a lemez mind-
két oldalan V-alakd, mély bevagast eszkozlink.
(5. dbra) A munkadarabok levétel utdn kézzel,
kdnnyen kitorhetdk, és sem hulladék, sem sorja
nem keletkezik.

EasySnap™

5. dbra

Az anyagkéltség ugy is csok-
kenthet6, hogy a tervezd vé-
konyabb lemezt iranyoz elé. A
megfeleld szilardsag (merevség)
elérése céljabdl azonban ilyen-
kor a lemezt golyds vagy gorgds
szerszammal bordazni kell. (6.
dbra)
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Osszefoglalas

A koltségcsokkentés lehetsé-

ges terlletei:

néveljik a hasznos gépidét,
ndveljik a hatékonységot,
noveljik a termékmindséget,
csokkentsiik a selejtet,
optimalizaljuk az
anyagfelhasznalast,

javitsuk a termék-el6készitést
és a szerszamtarolast,
kliszoboljuk ki vagy tegyiik
hatékonyabba a méasodlagos
muveleteket,

csOkkentsiik a
szerszamkoltséget.

Lang Addm
www.langtool. hu, www.mate.com,
WWW.pass-ag.com
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