SZAKDOLGOZAT

Juhasz Balint

CQXDRL

2024



[MI/ANTIE

Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem
Szent Istvan Campus
Miiszaki Intézet

Miiszaki Menedzser alapképzési szak

Miiszaki vallalkozas termelési folyamatanak értékelése és
fejlesztése

Belso konzulens: Dr. Kovacs Imre
mesteroktatd

Belso konzulens
intézete/tanszéke: Miuszaki Menedzsment

Tanszék
Kiilso konzulens: Dudas Attila

megmunkald
ontdodevezeto

CSABAcast Kft.

Készitette: Juhasz Balint

Godollo

és



MUSZAKI INTEZET
MUSZAKI MENEDZSER ALAPSZAK
Termelés- és mindségmenedzsment specializacioé

SZAKDOLGOZAT

feladatlap

Juhasz Balint (CQXDRL)

részére
A diplomadolgozat cime:

Miiszaki vallalkozas termelési folyamatanak értékelése és fejlesztése

Feladatkiiras: Mszaki vallalkozas termelési folyamatdnak bemutatdsa, a termelési folyamatok
értékelése, a termelési folyamatok fejlesztése.

Kézrem(ikodd tanszék: Miiszaki Menedzsment
Kiilsé konzulens: Dudas Attila megmunkalé és dntodevezets, Csabacast Kft.
Bels konzulens: Dr. Kovacs Imre mesteroktaté MATE, M(iszaki Menedzsment Tanszék

£ esiaian O Vs 2 A 5 12
Adolgozat beadasi hatarideje: £...4.5 év....5...ho. 4. .nap

Jévahagyom Atvettem

- [ 1 N j
-JC; cy, Wiy L oS g 8 L/(iw
(tanszékvezetd) (szakfelel8s) (hallgato)

A dolgozat kéézit(’)’jének kiils6 konzulense nyilatkozom arrél, hogy a hallgaté az elére egyeztetett
konzultaciékon megjelent.

Kelt: . ?»O&«Cfev 4/( ..... ho /M .nap
=

ulso konzulens)

b ]
——

~



Tartalom

1. Bevezetés 3
2. Szakirodalmi attekintés 4
2.1. Alkalmazott Modszerek 4
2.1.1. Fémtechnologia 4
2.1.2. Aluminium 5
2.13. Az aluminium gyartas 7
2.1.4. Ontészet 8
2.1.5.  Vizszintes hidegkamrés nyomdsos ntési eljaras 14
2.1.6. 8D modszer 15

3. Miiszaki vallalkozds bemutatdasa 19
4. Termelési folyamatok bemutatdsa 23
4.1. Olvasztas 27
4.2. Ontéde 30
4.3. El6készito iizem 34
4.4. Megmunkalo iizem 35
4.5. Meéroszoba 36
4.6. Végatvétel 37
4.7. Raktar 37

5. Termelési folyamat értékelése 38
5.1. Olvasztotért 38
5.2.  Ontide 38
5.3. El6készito iizem 39
5.4. Megmunkalé iizem 39
5.5. Végatvétel 39

6. Fejlesztési javaslatok 41

6.1. 8D modszer

41




6.2. Tovabbi fejlesztési javaslatok

42

7. Osszefoglalo

8. Summary

9. Koszonet nyilvanitds

10.  Irodalomjegyzék

45

46

47

48

11.  Kép, abra és tablazatjegyzék

50




1. Bevezetés

A szakdolgozatom témaja egy muszaki vallalkozés termelési folyamatdnak értékelése és
fejlesztése. A kivalasztott muszaki vallalkozas egy konnyifém ontdde lesz. Azért ezt a
vallalkozast valasztottam a szakdolgozatom alanyaként, mert még az egyetemi tanulmanyaim
el6tt ennél vallalkozasnal dolgoztam, mint dntddei technikus.

Ezen id6 alatt betekintést €s értékes tapasztalatokat szereztem abban, hogy hogyan
miikddik egy ontdde €s milyen folyamatok zajlanak a gyarépiileten beliil. Ez egy izgalmas
betekintés lesz egy modern technologiakkal dolgoz6 véallalat mindennapjaiba, legféképpen
annak fényében, hogy eurdpai nagy multinacionalis vallalatok egyik kiemelt beszallitoja.

A vallalat legerdsebben az eurdpai autdiparba kapcsolddik be, kiilonbozo alkatrészek
gyartasaval. Az eurdpai autoipar az EU GDP-jének hozzévetdlegesen 7%-at teszi ki, ez a
hazai gazdasagot tekintve még nagyobb. Tehat az unids gazdasag f6 pillére az autdipar nem
csak azért, mert az export egyik pillére, hanem a beszallitokon keresztiil tobb milli6 ember
megélhetését biztositja.

Az elmult évtizedekben az autdipar hatalmas fejlédésen ment keresztil, ez pedig
szamos technologiai innovacidt és kornyezetbarat megoldasokat hozott magaval. Az autok
nagy mértékii térnyerésének koszonhetden hatdssal voltak a tarsadalmunkra. Ma mar nem
csak kozlekedési eszkozként tekintlink az autdkra, hanem tarsadalmi szimbolumként is jelen
vannak a hétkdznapokban: szabadsag, statusz, stilus. Az autdk jelenléte atszévi a
mindennapjainkat, kezdve a munkaba jarassal egészen a hétkdoznapi bevasarlasok
lebonyolitdsan 4t mindenhol megtalalhatéak és kulcsszerepet jatszanak. A nagy mértéki
fejlddésnek koszonhetden egyre nagyobb teret nyer az elektromos hajtas is, ami fontos a
kornyezetiink védelme szempontjabol

A szakdolgozatom felépitése a vallalkozas gyartasi folyamatai alapjan fog felépiilni
szakirodalmi attekintéssel. Ezért eldszor egy rovid cégbemutatassal fogom kezdeni, ezt
kovetéen pedig egy szakirodalmi attekintéssel fogom folytatni, hogy a megfelelé tudast
felhasznalva lehessen leirni, értékelni a gyar egyes részeiben zajlé folyamatokat.

A folyamatok részletes ismertetése utdn, a 8D moddszeren keresztiil bemutatok egy
felmeriilé selejt probléma kezelését, a f6 hangsulyt pedig a termelési folyamatokban

felmertiilé hidnyossagokra fektetem majd javaslatot teszek ezen folyamatok kijavitasara.



Tovabbd a szakdolgozatomban célul tiztem ki az Ontéstechnologiai hazai és
nemzetkozi szakirodalmanak attekintését, a vevoi reklamaciok kezelésének attekintését,

CSABAcast bemutatasat, a vallalkozas termelési folyamatanak bemutatasat s értékelését.



2. Szakirodalmi attekintés

2.1. Alkalmazott Modszerek

A felmeriilt probléma megoldasara a 8D modszert alkalmazom. A 8D modszert ebben a

fejezetben ismertetem.
2.1.1. Fémtechnolégia
A fémek csoportositasa:
A fémeket és az Otvozeteiket tobbféle szempont alapjan lehet csoportositani. A gépipari
alkalmazasuk tekintve fontos szempontok alapjan: Osszetételiik, stiriségiik, olvadaspontjuk
vagy korr6zioallosaguk szerint.

1. dbra

Fémes anyagok felosztdsa
Forras: scribd.com/document/385125983/femes-anyagok-pdf

GEPIPARI ALAPANYAGOK

- L -

FEMEK ES OTVOZETEIK NEMFEMES ANYAGOK TOBBNEMU ALAPANYAGOK

N | (Tarsitott anyagok)
VAS- ES OTVOZETEI Termeészetes anyagok
Acglok szerves (allati, ndvenyi eredetlek,
Ontottvasak kbolaj, foldgaz)
| szervellen(asvanyok, ércek) .
KONNYUOFEMEK ES OTVOZETEIK “ HEWEATI
Aluminium Sgemcsés
Magnézum KERAMIAK Szalas
Titan egyatomos keramiak Rétegas
vagylletkeramia k Bevonalos

NEHEZFEMEK ES OTVOZETEIK

szinesfémek MUANYAGOK
Nemesfémek hbre lagyuld
Feketefémek hare keményedd

gumirugaimas

A fémeket stirtiségiik alapjan be tudjuk csoportositan konnyt és nehéz fémekre. Ebbdl adodik,
hogy mit neveziink konnytifémnek? Konnytifémnek nevezziik a 4,5 kg/dm3 kisebb siirliségii
fémeket. Ide tartozik az aluminium, magnézium, titdn, berillium és ezek oOtvozetei. A
felsoroltak koziil az aluminiumnak van a legnagyobb jelentdsége a sokrétli felhasznaldsa

miatt.



2. abra

A fémek felosztasa stiriiségiik alapjan

Forras: Frischherz-Dax-Gundelfinger Haffner-Itschner-
Kotsch-Staniczek: Fémtechnologiai Tablazatok, B+V lap-és
Konyvkiado Kft 1997. (139. oldal)

FEMEK
|
v v
p < 4,5 kgidm? p > 45 kgfdm
‘ .
' NEHEZFEMEK
KONNYOFEMEK ;
! ! '
FEKETEFEMEK SZINESFEMEK
Aluminium (Al) [2,7] J \
" Vas (Fel) [7,8] Réz(Cu)[8,9
Magnézium (Mg) [1,7] Krém (Cr) [7,1] C;J:E(Zﬁ)[[?ﬂ]ﬂ]
; ) Nikkel (Ni) [8,9] On (Sn) 173
Titan (Ti) [4.5) Volfram (W) [19,3] O:::En ;‘i)ﬁt[:)[lli.rl]
; Mangan (Mn) [7,46]
Berillium (Be)[1,85] Molibdén (Mo) [10,2]

Arany(Au) [19,3]
Ezast(Ag) [10.5]

i .
()-a fém vegyjele Platina(Pt) [2,7]

| ]-a fém sdrisége kg/dm®

2.1.2. Aluminium

Az aluminium a nevét a timso latin nevébdl (alumen) kapta. Az aluminiumot eldszor
1825-ben izolalta sikeresen Hans Christian Orsted dan tudds. 1855-es parizsi vildgkiallitason
mutattak be az aluminiumot, mint miiszakilag alkalmazhat6 konnytifémet. 1886-ban Charles
Martin Hall és Paul Hérolt egymastol fliggetleniil talalta ki, hogy a kriolitos elektrolizissel
nagy mennyiségben eldallithaté (Frischherz & Skop, 1991, pp. 86-87). Az aluminium a
periddusos rendszer harmadik fécsoportjaban taldlhatd (3. dbra foldfémek). A foldkéreg
harmadik leggyakoribb eleme az oxigén ¢és a szilicium utan. A fenntarthato fejlédés iranti
egyre csak novekvo igény miatt egyre nagyobb jelentdséggel bir, annak készonhetden, hogy
konnyen ujrahasznosithatd ezzel csokkentve a kornyezetiinkre terhelt hatasokat. A foldkéreg
tobb mint 8%-a aluminium, de csak vegyiiletek formajaban talalhatdé meg, {6 forras pedig a
mas vegyiileteket is tartalmazé bauxit. Az aluminium eldallitasa elektrolizissel torténik

(bauxit — timfold — aluminium).



3.dabra

Periodusosrendszer

Forras: https://www.budapestirealtanoda. hu/kemia/periodusos-rendszer/

Periodusos rendszer

Budapesti Redltanoda

1A cl el VIIA
3 Erettségi felkészités és informaciok 3
11 H He
hidrogén . helium
1,00 rendszam D fémek 1A IVA VA VIA 4.00
3 . o crmésretes [ [} 7 10
q vegyjel —] félfémek
2| L o ) * B |C (N F | Ne
litium név D nemfémek ber sz6n nitragen Huer neon
594 Dmesmrsé es elemek 1081 | 1201 | 1401 1899 | 2018
T _El = 3 4 15 7 18
3l Na molaris timeg {g/mol) Al Si =] cl Ar
nalrinm nagnésium alumiriun seilicium loselar klér argon
2299 1B VB VIIB__ VIIB __ VIIIB 1IB 26,98 28,09 30,97 3545 39,95
19 21 22 26 27 28 30 3 32 33 35 36
4 K Sc Ti Fe | Co | Ni Zn | Ga | Ge | As Br | Kr
kiliurn szkandium titan vas kobalt nikkel cink gallium germanium arzen brém kripton
39.10 44.96 47,90 5585 | 5893 | 5871 6537 | 6972 | 7258 | 7492 7990 | 8380
37 39 40 44 45 46 48 49 50 51 53 54
5| Rb Y Zr Ru | Rh | Pd Cd | In | Sn | Sb | Xe
rubidium | stroncium | ittrium cirkénium technéeum | ruténium | rédium | palidium fadmium | incium én antimen i 84 Kenon
8547 88,90 51,22 101,67 | 10290 | 106,40 11240 | 11482 | 11869 | 121,75 | 127,60 | 126,90 | 131,30
[55 57 72 76 77 78 80 a1 82 83 85 86
5 Cs La Hf Os | Ir | Pt Hg | TI | Pb | Bi At | Rn
cézium lantan hafnium azrmium irfdium platina higany tallium olam bizrut polénium | asztaium radon
13290 13891 17849 190,20 | 19220 | 19509 200,59 | 20437 | 20719 | (209) (210) | {222)
87 89 104 108 109 110 112 113 114 115 117 118
71 Fr Ac Rf Hs | Mt | Ds Cn | Nh | FI | Mc Ts | Og
francium aktinium radertordiu- hasszium | meitnérium | dannstactiom | réntgénium | <coerniciom | nihdnium flerdvivm | meszkaviom [ lvermérium | tenesszium | oganeszon
(223} (227) (267) i | e | esn (285) | (286) | (289 | (290) 294) | {294)
58 62 63 64 66 67 68 69 71
Ce Sm | Eu | Gd Dy | Ho Er | Tm Lu
céium szamidrium | eurgpiurn | gadalinium diszprézium | haimium | esbium tilium lutéciurm
140,12 150,36 | 15196 | 157.25 162,50 | 16493 | 16726 | 16894 17497
%0 9z 95 % o8 99 100 101 103
Th Pu | Am | Cm cf | Es | Fm | Md Lr
tarium plutonium | americium kdirium kalitornium | einsteinium | fermium mendel#im laurengiom
(232) 239) | (243) | (249 (251) | (252) | (257) | (258) (262)

A stabil izotdppal nem rendelkezd clemck moldris tomege zdrdjelbe van téve.

Az aluminium gyartas egy nagyon energia igényes folyamat, ami jelentds kornyezeti
hatéassal is jar, mivel az aluminium gyartashoz sziikséges nagy mennyiségli aramot igényel.
Az igények kielégitésre szolgdldo aramot pedig atomerdmiivekben, fosszilis tiizelési
eréomiivekben allitjak el. A kornyezeti hatdsok csokkentése érdekében folyamatos a gyartasi
technologidk fejlesztése ¢és nagy hangsulyt fektetnek az ujrahasznositdsi technologidk

alkalmazasara is. Ennek koszonhetden a valaha gyartott aluminium koriilbeliil 75% a mai

napig hasznalatban van. (Landy-Gyebnar , 2022)

Fontosabb tulajdonsagai:

- Korr6zioallosag (Minél tisztabb az aluminium anndl inkdbb korr6zidalld, viszont minél

tisztabb az aluminium anndl inkabb csokken a szilardsaga.)

- Forgécsolhatosag: Mivel az aluminium viszonylag lagy €s konnyen nyujthaté ezért a

megfeleld szerszamokkal jol forgacsolhat6. Viszont hajlamos az elkenddésre. (kép)

-A megfeleld oxidoldé forraszto és heggesztdanyagokkal jol hegeszthetd és forraszthato.



- JO ho és elektromos vezetd (a negyedik legjobb elektromos vezetd az arany, eziist €s réz

utdn) (Dr. Marton , et al., 2007)

2.1.3. Az aluminium gyartas
Az aluminium el6allitdisahoz nagy mennyiségli bauxitra és aramra van sziikség. Az aluminium

eldallitasahoz a Bayer-folyamatot és a Hall-Héroult folyamatot hasznaljak.

2.1.3.1. Bauxitbanydszat

Az aluminium gyartdsa a nyers bauxittal kezdédik. A bauxit 15-25% aluminiumot
tartalmaz. Bauxitot leginkdbb a tropusi és szubtropusi teriileteken banydsznak nagy
mennyiségben. A Fold ismert bauxitkincs mennyisége koriilbeliil 29 milliard tonnéra tehetd,
ami a jelenlegi kitermelés mellett 100 évre elegendd. A még nem ismert készletekkel egytitt

mintegy 250-350 évre elegenddk a készletek. ( Karlstad , 2021)

2.1.3.2. Bauxit feldolgozdsa

A finom porrd Ordlt bauxitot tomény Natrium-hidroxid (NaOH) oldattal kezelik. Ezt a
folyamatot kiolddsnak nevezik, mert az aluminium vegyiiletek oldatba mennek.

ALO; +2 NaOH + 3 H,0 — 2 Na[Al(OH),]

Majd az oldatot elvalasztjdk a vOrds szinii iszapos anyagtol (Itt érdemes megemliteni a
vordsiszapot ami a 2010 években egy katasztrofat okozott Devecser ¢és Kolontar

kornyékén(kép))

Ezutdn a betoményitett oldatbél Al (OH); beoltassal fehér szini csapadékat, azaz
timfoldhidratot kapunk:
Na[Al(OH)s] — Al(OH); + NaOH

Az igy kapott timfoldhidratot cs6kemencékben hevitik, vagyis kalcinaljak, ekdzben tiszta
timfoldet nyernek, ami:

2 Al(OH)3 g A1203 + 3 HzO

10



A kovetkezd 1épésben a timfoldet 5-10% kriolittal (Nas;AlFs) 0sszekeverik, megolvasztjak és
nagy mennyiségii elektromos d&rammal bontjak:

Katod: 4 A"+ 12 e — 4 Al

Andd: 60 -3 0,+12¢
Kriolit hozzdkeverése a timfoldhoz azért sziikséges mert a timfold magas hémérsékleten

olvad meg (2 072 °C). (2021, pp. 154-156)

2.1.4. Ontészet

Az Ontészet torténete az emberiség Osidejébe nyulik vissza, az egyik legrégebbi gyartasi
modszer, ami napjainkban is rohamosan fejlédik. A szamitégépek megjelenésével majd
késébb a robottechnika haszndlataval oOridsi lehetdségeket nyitva meg a preciz,

nagysorozatszdmu gyartasban.

A legrégebbi Ontéssel késziilt eszkdzoket i.e. 4000 koriil készitettek, ezek kiillonféle ¢kszerek
¢s nyilhegyek voltak. Dél-Jordania teriiletén koriilbeliil 4700 éves agyagformakat fedeztek fel

a régeészek. Ezek az ontéformak baltakhoz és csapokhoz késziiltek.

1700-as évekig az Ontészet kézmiivességnek szamitott, mert foleg ékszereket, gyertyatartokat,
kelyheket, talakat, szobrokat készitettek. Ebben a korban a legnehezebb ontéssel késziilt
miiszaki szerkezetek a harangok, agyuk, épiilet diszek voltak. Az ipari forradalom kezdetétdl
pedig mar mezdgazdasagi gépeket, malomipari berendezéseket kiilonféle épiiletgépészeti

szerelvényeket és alkatrészeket gyartottak. (Campbell, 2011)

Hazankban a nagyipari Ontészet az 1867-es kiegyezést utan alakult ki. Legelsd hazai 6ntdde a
MAVAG ontode volt 1868-ban. Ezt kovette a Diosgydri Vasgyar Ontodéje 1884-ben és a
Weiss Manfred Miivek Csepeli Ontodéje 1895-ben. (Németh, 2016)

Napjainkban az ontészet nagy jelentdséggel bir a gépjarmiigyartasban. A gépjarmii motorok
6 részeit, vasuti kerekeket, kilincseket, hétkdznapi hasznalati eszk6zoket mind-mind 6ntéssel
gyartjadk. Az ontészeten beliil a kiilonféle technologidk nagy mértékben eltérnek egymastol.
Ezek az eltérések megjelenhetnek a gyartasi koltségekben, a termelékenységben, az onteni
kivant munkadarab sulyaban, méretében, pontossagaban, feliileti mindségében. (Campbell,

2000)
11



2.1.4.1. Ontészeti technolégiik

Az ontészet feladata, hogy elkészitiink egy olyan nyomatot, ami a munkadarab negativjat
tartalmazza (ez lesz a forma), majd ebbe a formdba megolvasztott fémet Ontiink, ezt kdvetden

dermedni hagyjuk. (Dr.Német, 2012)

Technologia szerint az alabbi eljarasok kiilonboztetjiik meg: (Varga, 1985)

- Homokontés: Ez a legésibb fémontési moddszer, koltséghatékonysdga miatt széles
korben elterjedt. Az Ontés soran nem ujra felhasznalhato homokformakat hasznalnak. A
fémontési modszerek kozott ez a legegyszertibb eljaras.

- Kokilladntés: A kokillabntéshez kokillat (6.abra) hasznalnak, ami egy fémbdl késziilt
tobbszor hasznalatos dntéforma.

- Centrifugalis ontés: A centrifugalis 6ntés kdzben a kokilla forog, a centrifugalis erd
ilyenkor a folyékony fémet a forma faldhoz szoritja. Csdvek és tarcsak ontésére hasznaljak

- Nyomasos ontés: A folyékony fémet rovid idd alatt, nagy sebességgel juttatjuk a

szerszamiiregbe, az igy bejutatott fémre szilardulas kdozben nagy nyomas hat. (Reimer, 1989)

- Ekszerontés

- Uvegontés

- Gumiontés

- Porkohaszat: A porkohaszat fémporok eléallitasaval, formaba sajtolasaval majd

zsugoritasaval foglalkozik. (Frischherz & Skop, 1991, p. 96)

12



4. abra
Metszeti rajz egy kokillarol
Forras: tudasbazis.sulinet. hu

L

\\"% \/////

Kokillafelek /

2.1.4.2. Nyomadsos
ontés

Olyan fémtechnologia amely sordn olvadt fémet gyorsan, rovid i1dd alatt egy

szerszamiiregbe juttatunk, ahol a megszilardulas kdzben nagy nyomas hat. A forma kit6ltése

nem fiigg a nehézségi erd hatasatdl, hanem a folyékony fémre hatonyomadsenergia kinetikai

energiava valo alakitasan alapul.

A szerszamiireg (Ont6forma) kdzben a nagy fémsebesség miatt bonyolult aramlési
viszonyok alakulnak ki. Ennek kovetkeztében a folyékony fém a szerszamiiregben 1évo
levegd jelentds részét magaba zarja. A fémre haté nagy nyomds a levegd bezarddasok

Osszepréseléséhez sziikséges.
A nyomasos Ontést a bonyolult geometriaju, vékony falvastagsagi Ontvények

gyartasahoz alkalmazzak. Mivel az Ontészerszam homérséklete alacsonyabb, mint a

gravitacios ontés esetében ezért a megszilardulasi 1d6 rendkiviil rovid. (5. dbra)

13



5. abra

A nyomdasos ontés technologiai paramétereinek ésszehasonlitisa mas eljarasokkal
Forrds: Nyomasos ontészeti ismeretek, Dr.Dul Jend (5. oldal)

Paraméterek| .. . ... . Aramlasi sebesség a | Fémre hato nyomas a
Ontesi ido bekéts b Jardulas kézb
Technologi (s) ekoté csatornaban | megszilardulas kozben
(m/s) (bar)

Gravitacios ontés 5 30 0.5 5 1
homokformaba
Gravitacios ontés > 10 1.5 1
kokillaba
ALY 2...10 0.5...2 1.4..2.5
ontés kokillaba
MelegkamrasJ 5 20%107 50...120 200...400
nyomasos éntes
Hidegkamrés‘ 10..50%10 20...80 500...1500
nyomasos ontes

A nyomasos ontés elonyei:

- A leggyorsabb tomegtermeld eljaras (tobb fészkes szerszamok)

- Bonyolult, vékonyfali, méretpontos dntvények készithetok

- Alapanyag koltsége alacsony a kis falvastagsagti ontvények miatt.

- Minimalis feliileti el6készités utan bevonhatoak az igy késziilt ontvények

A nyomasos ontés hatranyai:

- az ontvények méretét befolyasolja az Ontdgép nagysaga, emiatt altaldban 25kg alatti

ontvényeket gyartanak gyakrabban, de kivitelezhetd a 25kg-nal nagyobb ontények gyartasa is

- A gép ¢és a géphez kapcsolodo segédberendezések, szerszamok dragék emiatt a beruhazasi

koltségek meglehetdsen nagyok

- A tervezés megszervezésében nagy nehézséget okoz az, ha egy adott géphez megtervezett

szerszamot egy masik gépre szeretnénk felszerelni és azzal gyartani. Ilyenkor az Ontési

paramétereket korrekciozni kell és végig kell vinni egy mindségellendrzési folyamaton.
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A nyomdsos Ontésen beliil 3 f0 csoportot kiilonboztetink meg, a hidegkamras,
melegkamras €és a kiilonleges nyomadasos eljarast. A nyomasos ontégépeket elsdsorban
vizszintes kivitelben alkalmazzak. Ezek a gépek hidraulikus energiaforrassal vannak ellatva,
emellett rengeteg biztonsagi berendezéssel szerelik fel, hogy a baleset lehetdségét minimalisra
csOkkentsék. Ilyen biztonsagi berendezés példaul: a mozgd racs, véddburok, biztonsagi

reteszelés stb.

Az els6é nyomasos ontdgépet 1927-ben a svajci Biihler készitette. (6. abra), ez a gép
kézi vezérélést ¢és viz-hidraulikat hasznalt. 1929-ben a cseh mérndk Joseph Polak
szabadalmaztatta a sajat nyomdésos Ontégépét. Ezeknek az oOntdgépeknek horizontalis
zaroegységik ¢€s vertikalis ontérendszeriik volt. 1932-ben Leopold Frommer jelentette meg a
nyomadsos Ontészettel foglalkozo tankonyvét, ami az elsé nyomasos Ontészettel foglalkozo
tankonyv volt.1949-ben Carlo Panzeri készitett egy aluminium kézikonyvet. Ez a kézikonyv
kiterjedt minden aluminiummal kapcsolatos Gtvozetre €s Ontészeti eljarasra. 1970-es évek
elején a kutatok elkezdték megfigyelni az Ontési paramétereket primitiv, mechanikus
regisztrald berendezések segitségével. Ezek a primitiv mérdberendezések két nyomads
atalakitobol, egy elmozdulasatalakitobol, egy jelerdsitobol €és egy regisztrald egységbdl allt.
1984-t6l a technologiai fejlédésnek kdszonhetden megvaldsult a CNC szabdlyozas, amely a

napjaikra egy szamitogépes folyamatiranyitasi rendszer alkalmazasava fejlodott.

6. abra
Biihler nyomasos éntégép
Forras: Nyomasos ontészeti ismeretek, Dr.Dul Jeno

I
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2.1.4.3. Melegkamrds nyomdsos ontés

Ezt az eljarast és az eljarashoz tartozd gépeket (7. abra) kis olvadasponti nehézfém o6tvozetek
(pL: 6n, 6lom, cink) Ontésére alkalmazzak. A legelterjedtebb alkalmazas a cink 6tvozetek
ontéséhez. Ha alkalmazunk kiegészitd berendezéseket is mint példaul a vdkuum berendezés,
hontarté kemence akkor alkalmas magnézium 6tvozetek ontésére is.

A melegkamar és a hidegkamras oOntés kozott a legnagyobb kiilonbség az, hogy a
melegkamréas gépeknél az ontdkamra a folyékony fémbe meriil és a hdntartd6 kemence az

ontdgép része. (Melegkamras nyomdasos ontdegység,) (Anon., 1998)

7. abra
Melegkamras nyomdsos ontéegység
Forras: Nyomdasos ontészeti ismeretek, Dr. Dul Jeno
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2.1.5. Melegkamras nyomasos ont'etvsel eloallitott 031tven)iek Vizszintes
Forrds: Nyomasos dntészeti ismeretk, Dr. Dul Jend
hidegkamras

nyomasos ontési

eljaras

A vizszintes
hidegkamras nyomasos Ontési
modszer a legtobbszor
alkalmazott nyomasos Ontési
eljaras. Egy szerszamacélbol
készilt a hidraulikus
lovoszerkezet (6ntédugatty)
vonalaba elhelyezett
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ontékamra jellemzi. Ez a dugattya juttatja a felhevittet olvadt fémet a szerszamiiregbe
(ontéforma). Az OntOkamrat és a szerszamiireget egy csatornarendszer koti Ossze, ezt
hivatalosan bedmlérendszernek nevezik. Ez a bedmldérendszer all egy elosztobol és egy

bekotdesatornabol.

A gépek ontOkamraja fiitetlen, ezt a kamrat jellemzden az adagoldval betoltott olvadt
fém heviti fel. (Hasznalnak még kézi adagolast is) Az Ontédugattyut muszdj vizzel hiiteni
mert, ha ez nem torténik meg akkor a h6 hatasara bele is szorulhat a kamraba. Ha az 6ntéshez

hasznalt kamra tul kicsi, akkor kifroccsenés 1s megtorténhet a toltonyildson keresztiil.

A hidegkamrds nyomasos ontdgép mellett helyezkedik el az Ont6kemence vagy
héntarté kemence, ami az dntdgarnitura részét képzi. Fontos megjegyezni, hogy ez a hontartd
kemence nem része a gépnek, kizardlag az ontésre hasznalt olvadt fém melegen tartasa a
feladata. Minden Ontési ciklus elején a hontartdé kemencébdl kell beadagolnia sziikséges
olvadt fém mennyiséget, ami torténhet kézzel (Ha kis géprdl beszéliink) vagy torténhet

automata adagolassal is (Jellemzden nagyobb gépeknél ezt alkalmazzak)

Altalaban ezeket az ontdgépeket aluminium, magnézium és kiilonféle rézotvozetek
ontésére alkalmazzak. Nagy elonylik, hogy a tomoritd nyomas jellemzdéen 500-2000 bar

kozott van.

Az ontogép fo részei:

- Gépkeret: Az 0Ontégép részeinek a rogzitése a feladata, altalaban heggesztett
szerkezetek.

- Kompresszor: A hidraulikus rendszert latja el energiaval. Térfogat kiszoritas elve
alapjan miikddik. A rendszer miikodése soran a hasznalt hidraulikai folyadék
felmelegszik ezért alkalmaznak beépitett hdcseréld berendezéseket.

- Formazar¢6 egység: Ez az egység mozgatja a szerszamfelfogé lapot, majd zérja azt és
ameddig zarja addig biztositja a zdardshoz sziikséges erdt. A zaromechaniuzmus
csatlakozik a mozg6 oldali szerszdmfelfogd laphoz és zarja az allo oldalra felszelet
szerszamfelfogd lappal, eldirt erdvel zarja. A mozgod oldali szerszamfelfogd lapon

talalhato az ontvénykilokd rendszer. Az allorészhez csatlakozik az ontékamra.
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- Ontdegység: Feladata, hogy a folyékony fém az &ntdkamrabol az dntdszerszamba
jusson, €s biztositja hogy a dermedés soran az eldirt nyomason maradjon. 3 f6 része
van: OntOkamra, oOntdédugattyu (vagy 10vé henger/Iové dugattyt) €s magat az

ontédugattyit mozgato szerkezet. (Anon., 1998)

2.1.6. 8D modszer

A 8D egy olyan problémafelvevd, elemzd, fejlesztd eszkoz(modszer) amelynek
hasznalata segiti a vallalkozast abban, hogy a gyartas kozben vagy a gyartas utan felmertiild
problémakat azonositsak, illetve a felmeriil6 problémakra javitd intézkedéseket
eszkozoOljenek. Ezt a mddszert a Ford-nal fejlesztették ki €s alkalmaztak eldszor. (Konez ,

2015/3)

A modszer alapja a csapatmunka amely lehetdvé teszi a gyodkérokok pontos
meghatérozasat. A 8D moédszer maradéktalanul beilleszthet6 a FEMA-ba. Altalaban az
autdipari és az autdipari beszallitéi lancban miikodd vallalatok szoktdk ezt a modszert

alkalmazni beérkezo reklamacidkkal szemben.

A 8D modszer 8 1épésre oszthatd: (Dr.Medina, 2019)

1. D1: A probléma megold6 csapat felallitasa

. D2: Probléma részletes leirasa

. D3: Siirgds, ideiglenes intézkedések megtétele, hiba lehatarolasa

. D4: Gyokérokok meghatarozasa (SMiért, Ishikawa)

. D5: A javito intézkedések é€s a sziikséges ellendrzési tervek kidolgozasa
D6: Javito intézkedések bevezetése

. D7: Megel6z0 intézkedések az ismétlddd eldfordulas megakadalyozasara

. D8: A csapat megbesz¢li és kiértékeli az eredményeket, siker elismerése

2.1.6.1. A 8D mdodszer lépései részletesen:

DO: A probléma felismerése. Cél, hogy a felmeriilé problémat megnevezziik, jo1 behataroljuk.
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D1: A probléma megoldo csapat felallitasa

A felmeriild hiba kivizsgalasdhoz sziikség van egy szakértdi csapat felallitasara. Az
igy létrehozott csapat mindig eseti, ami azt jelenti, hogy a csapat a felmeriilé hiba jellegétol
valtozik. A csapatban sziikség van egy projektfeleldsre és egy csoportfeleldsre akik nem a
csapatot alkotd szakértok koziil keriilnek kivalasztdsra. A csapat 1étszama valtozo 3 {66l
terjedhet 10 foig. Fontos, hogy a szakértdk rendelkezzenek a megfeleld tudassal, elegendd
szabadidével a probléma megfeleld feltardshoz mert, ha az emlitett tényezok koziil
valamelyik nem teljesiil akkor hatraltatjdk a csapat sikeres munkavégzését és nem érjiik el a

kivant eredményt.

D2: Probléma részletes leirasa

Ismertetni kell, hogy a probléma milyen és mennyi terméket érint, tisztdzni kell a hibat
a félreértések elkeriilési miatt. Szamszerisitett és objektiv tényekkel sziikséges leirni a
felmeriilt problémat. Mikor, hol és hogyan észlelték a problémat. Milyen gyakorisaggal fordul
eld. A megfigyeléseket rogziteni kell.

A csapat célja, hogy a problémat akar egy egyszerli mondattal definidlni tudjak.

D3: Siirgds, ideiglenes intézkedések megtétele, hiba lehatarolasa

Az elsddleges cél az, hogy az Gsszes ligyfelet megvéd;jiik a felmeriilt hibatol. Azonnali
intézkedéseket kell bevezetni, hogy a vevdi oldalrdl felmeriild kifogasokat kikiiszoboljiik,
emellett fontos, hogy a hibat elszigeteljiik. Célszerli megbizonyosodni arrdl, hogy a bevezetett
azonnali intézkedések nem sziilnek-e mas hibakat. A kapott eredményeket dokumentalni kell

¢s nyomon kell kdvetni, hogy hibas gyartmanyok ne keriilhessenek a vevohoz.

D4: Gyokérokok meghatarozasa (SMiért, Ishikawa)

A csapat cé€lja, hogy a gyokérokokat megtalaljadk €s megsziintessék. A hibaokok
megtalalasahoz 2 modszer szoktak alkalmazni, ha a hiba oka nyilvanvalé akkor az
SMiért(S5Why?) modszert alkalmazzdk az egyszerisége miatt. Ha a hibaokok nem
nyilvanvaloak akkor az ok-okozat, méasnéven Ishikawa diagramot alkalmazzidk. Ebben a
Iépésben fontos megallapitani, hogy a vevOhdz mennyi hibas munkadarab keriilt. A vevot

errdl tajékoztatni kell.

DS5: A javito intézkedések €s a sziikséges ellendrzési tervek kidolgozasa
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Ebben a lépésben a célunk, hogy a hibdkat létrehozd okokat megsziintessiik, erre
szolgélnak a megeldzd intézkedések. Ezek az intézkedések atvezetésre keriilnek a FEMA-ba
¢s a Control Plan-be. Amennyiben a hibak tovabbra is fennalnak akkor tovabbi intézkedések

megtétele sziikséges, ameddig a hibat 100%-ban meg nem szlinik.

D6: Javito intézkedések bevezetése

Ebben a Iépésben bevezetni kivant intézkedések a végleges hiba javitd intézkedések.
Az intézkedések bevezetése eldtt az ideiglenesen bevezetett (D3) intézkedések érvényliket
vesztik. A bevezetett intézkedések nem lehetnek karosak a gyartasi folyamatokra. Az
intézkedéseket fel kell vezetni az Osszes érvényben 1€évé gyartasi dokumentumba (Control
Plan, FMEA)
Ebben a Iépésben az tligyfeleket tajékoztatni kell arrdl, hogy a hiba varhatéan milyen datumtol

szint meg.

D7: Megel6z6 intézkedések az ismétlodo eléfordulas megakadalyozasara

Cél, hogy a bevezetett intézkedések biztositsak a felmeriilt hiba megszlinését, a hibak
eléfordulasat minimalisra redukaljdk. Hibastatisztikdk, allasidokbodl kapott informdaciok
alapjan lemérhetd, hogy a hiba detektilasa sikeres volt vagy sem. Ha sikeres volt akkor
biztositani kell a bevezetett intézkedéseket, hogy azokat nem Ilehet lecserélni a régebbi
verziokra. FMEA ¢és a munkautasitasokat modositani kell a bevezetett intézkedéseknek

megfelelden.

DS8: A csapat megbesz¢li és kiértékeli az eredményeket, siker elismerése

Ebben a 1épésben keriil kiértékelésre a problémamegold6 folyamat. Ezt kdvetden a
vevOkkel kozosen a folyamatot lezarhatjuk. Fontos, hogy a lezards el6tt az aldbbiak
teljestiljenek:

- Hiba okat felismertiik €s bizonyitottuk.

- Megsziintetd intézkedések hatasa bizonyitasra kertilt.
Végiil a csapat altal elért eredményeket elismerjiik, megkoszonjikk a kozremiikodésiiket. A

folyamat végeztével a 1étrehozott csapatot feloszlatjuk.

2.1.6.2. Bevezetett intézkedések sikerességének mérésére szolgdalo mutatok
DPMO - Defects Per Million Opportunites (Cary W., et al., 2003) - Egy milli6 darabra

jutd hibas termékek szama
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Megmutatja az egy millio darabra jutd hibéas termékek szamat. Ez a mutaté6 a mindségi rata
egy masik formaja. Nagy eldnye a mindségi rataval szemben, hogy nem aranyszamot, hanem
egy nominalis értéket mutat. Emiatt sokkal jobban nyomon tudjuk kovetni a kisebb
valtozasokat. Tampontot ad a priorizalasban. Szamitasi modja: A hibas darabok és az dsszes

legyartott darabok aranya felszorozva egymillioval. Képletben:

DPMO = Hibds darabok / Hibds darabok + J6 darabok ) & * 1.000.000

Minél kisebb a szam annal jobb.

Masik mutatd a selejtkoltség. A selejtkoltség: hibas darabok valutaban kifejezett
értéke. Ez a mutatd a termelési vezetonek nyujt tdmaszt. Képletben felirva:

Selejtkoltség=Y ( Hiba ok * Hiba koltség )
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3. Muszaki vallalkozas bemutatasa

9. abra
(Forras: csabacast.hu)

€ (SABA

A bemutatni kivant vallalkozas a CSABAcast Kft. F6 tevékenysége a nyomadsos
aluminium Ontvények eldallitasa, feliiletkezelése és megmunkaldsa. Vevoil korébe tartoznak
elsdsorban az eurdpai, azon beliil is legfoképpen a német autdgyarak, ezen gyarak autoipari
rendszerbeszallitd, de szallitanak az autdiparhoz szorosan nem kapcsolodo véllalkozasnak is.

( CSABAcast Konnytifémontode Kft., 2023)

Fontosabb vevok:
- Bosch Csoport tagjaként miik6dé Buderus Gmbh és a Miele konszern
- Volkswagen
- Daimler
- BMW
- AUDI

- Porsche

Gyartasok  kiviil alkatrészek, Ontészerszamok, késziilékek tervezésével 1is
foglalkoznak. A VW csoport részére mar szallitottak sajat fejlesztésti alkatrészt is ami nagy
biiszkeséggel tolti el a tervezdi gardat. Kiemelten fontos szamukra a vevok elégedettsége,
annak reményében, hogy a jovoben ujra lehetdségeket kapjanak 1j termékek fejlesztésére.

( CSABAcast Konnytifémontode Kft., 2023)
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A vallalat torténeti attekintése: (Anon., 2023)

-1946-1949: Fémthermia néven ekkora keriil megalapitasra a gyar Apcon. A haborubol

szarmazd aluminiumot dolgoztak fel.

- 1949-1989: ekkor torténik meg a gyar allamositasa QUALITAL Konnytfémontode Vallalat

néven.

- 1989-1991: A rendszervaltast és privatizacié utan a gyar ALUFORM Kft. néven keriil

maganositasra.

- 1991-1993: Az osztrak AMAG éallami vallalat Joint Venture formaban Iép be, a gyar
AMAG-QUALITAL Joint Venture néven mikodott.

- 1993-1998: A német Mdssner Csoport tobbségi tulajdont szerez majd 1996-ban 100%-0s

tulajdonrészt szerez a gyarban.

- 1999-2003: Ebben az évben veszi at a svajci Georg Fischer konszer a német Mdssern
Csoport tlizemeit (koztik az apci lizemet is) A cég neve Georg Fischer Mossner

Konnytfémontode Kft. lett.

- 2003-2008: 2003-ban értékesiti a korabbi tulajdonos az apci gyarat két gazdasagi
tarsasagnak, amely egy osztrak illetve egy magyar maganszemély tulajdonaban van. Ekkora a

cég nevét a gazdasagi tarsasagrol nevezik el: ADAcast Konnytufémontdde Kft.

- 2008: Az eddigi tulajdonos az ADAcast Kft. jelentds addssagot halmozott fel a hitelezok
felé, ekkor a veszteségesen milkddé vallalat felszamolds ald keriilt. Ezt kovetden keriil
megalapitasra a CSABAcast Kft., az alapitds célja pedig a felszdmolas alad keriilt ADAcast
Kft. tevékenységének a folytatasa az operacid atszervezésével, racionalizaldsaval. A
kezdetekben a CSABAcast Kft. bérli a felszamolas alatt 4ll6 ADAcast Kft-t6l a termeléshez

sziikséges eszkozoket, munkavallalokat.
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- 2009: A CSABAcast Kft. megvasarolja a termelOberendezéseket, egyéb gépeket,
eszkOzoket, valamint atveszi a ADAcast Kft. munkavallaloit. Ez utan a f6 cél a vevdi bizalom
visszaszerzése ¢s ezaltal a megrendelések, piacok visszaszerzése. Ekkor kezdddik el a véllalat
altal hasznal technologiak korszerlsitése.

- 2015: CSABAcast Kft. az Apcon talalhato bérelt telephelytdl nem messze, a 21-es ut mellett
vasarol 84 000 m2-es fejleszthetd ipari teriiletet, ekkor kezddédik el az 0j termeld-csarnok

megtervezése €s a hatdsagokhoz torténi engedélyek benyujtasa.

- 2017. oktober: Atadasra keriil az 0j {izem, ahol mar @j technologiakkal felszerelt termeld

csarnokokban zajlik a termelés. Ezzel 130 j munkahelyet teremtett a vallalat.

- 2018: A koltozés befejezddik, a termelés 100%-ban az 0j telephelyen zajlik.

10. abra
A gyarcsarnok A gyar

A vallalat tobb, a jarmiiparban elvart tanusitvannyal is rendelkezik: (Anon., 2024)
- IATF 16949-2016

- MSZ EN ISO 14001:2015

- 1SO 14001:2018

- ISO 14001:2015

- MSZ ISO /IEC 27001:2014

- MSZ ISO 45001:2018

-1SO 9001:2015

24



A CSABAcast Kft. nagy hangsulyt fektet a szén-dioxid kibocsajtasanak csokkentésére, ezért
1épéseket is tettek. 2022-ben elkezdték egy napelempark épitését, illetve napelemek szereltek
fel a gyarépiiletének tetejére is. A beruhdzas keretében a csarnok tetejére 1968 db, a csarnok
mellé pedig 1440 db napelem keriilt beépitésre a napelemparkba. (11. abra) A két rendszer

Osszes éves termelése 1,45 gigawatt, ami a gyar energiasziikségletének 10%-a. (Anon., 2022)

11. abra
A napelemek
Forras: csabacast.hu/csabacast-napelempark
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4. Termelési folyamatok bemutatasa

12. abra

Az éntvények altalanos gydartasanak folyamatabraja a CSABAcast Kft.-nél

Forras: Sajat szerkesztés

A

Olvasztas

Alapanyaqg Anyagmindség
beszallitas megfelel?
X

Nem

Ontvény megfeleld?

Btancolas,elfkészités

Utdlagos javitds lgen

Utdlagosan javithatd ?

‘Stancolas,eldkészités
megfeleld ?

Megmunkalds és
kiegészitd
tevékenységek

Utdlagos javitas

Nem
Utdlagosan javithatd ?

egmunkalds és a
kiegészitd tevékenységek
megfelelfek?

Végatvétel és
csomagolds

Utdlagos javitas

Utdlagosan javithatd ?

Csomagolds megfeleld?

Raktar, kiszallitas

Utdlagos javitds

Utdlagosan javithatd 7

Nem

Nem

Nem

Nem




Olvasztotér

Az olvasztotér a gyartasi folyamat els6 allomasa. Ide érkeznek be a sziikséges
nyersanyagok. Az ontéshez haszndlt alapanyagok 2 féle modon érkezhet be az olvasztotérbe:

- Egy kiils6 beszallito altal, tombok formajaban.

- A gyartds sordn keletkezd, selejtek ¢és hulladékok forméjadban. Ezeket

visszaolvasztjak.

Kiilsés cég altal beszallitott nyersanyag 7kg-os tombok formdajaban érkeznek. A
szallitast kovetden az olvasztotérben a tomboknek kijelolt helyen kerlilnek tarolasra,

Otvozetiik szerint elvalasztva. (13. abra)

13. abra
Az olvasztotérben tarolt alapanyag
Forras: Sajat kép

A gyartashoz 3 féle alapanyag hasznalnak: (OEA, 2024)
- EN AC-46000 (AISi9Cu3(Fe)): Jol oOnthetd, univerzalis 6tvozet. Kiemelkedd
tulajdonsaga, hogy kis mértékii a zsugoroddsa és a bels6 lunkerképzddése.

Jol forgacsolhato.

- EN AC-47100 (AlSil12Cul(Fe)): Kivaldé formakitdltési tulajdonsagok, eutektikus
Otvozet, magas a megszilardulasa és kiilonleges az Onthetdsége. Emiatt Bonyolult,

vékonyfalt ontvényekhez hasznaljak.

- EN AC-43500 (AISilOMnMg): Preeutektikus oOtvozet, jo melegszilardsagi,

terhelhetdségi és magas kémiai ellenalloképességgel. Kivalo ontési onthetdség.
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Az alapanyaggal szembeni koOvetelményeket eldre tisztazzdk a beszéllitoval. A
beérkez6 szallitmanyokhoz koteles a beszallitdst végzd cég csatolni a tanUsitvanyt és az
elvégzett mintaclemzést. Elsd 1épésben igazoljadk ezeknek a meglétét, ezt kovetden
szemrevételezéssel ellendrzik az  alapanyagot. Utdna szroprobaszerlien egy-egy
szallitmanybol kivalasztanak 2-3 tombot. Ezekbdl a kivalasztott tombokbol levagnak egy
megfeleld mérettel rendelkez6 darabot, hogy eltudjak végezni a tovabbi vizsgalatot. Fontos,
hogy a levagott mintadarabok feliilete sik ¢és szennyezddésektél mentes legyen, ezért
esztergaljak is. Ez azért sziikséges, hogy pontos eredményt lehessen mérni a szinképelemzés
berendezéssel, ami egy Thermo Scientific ARL easySpark Metal Analyzer spektrométer. (14.

abra)

14. abra
Spektrométer
Forras: Sajat kép

A
vizsgalat megkezdésekor ki kell valasztani azt, hogy milyen anyagot vizsgalunk, az
anyagmindségi szabvany szerint. Ezt kovetéen a berendezés szikrdkat bocsajt az anyag
felszinére, ebbdl képes lesz szoftveres tton megallapitani, hogy milyen az anyagosszetétel
(15. abra). A mérés elvégzése utan a képernydén megjelennek a mért adatok, amiket a gép

mindsit. Ha tolerancia értéken kiviili adatot kapunk akkor azt a gép jelezni fogja.
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15. abra
Vizsgalaton dtesett minta
Forras: Sajat keép

Ha a

vizsgalat sikeres ¢és megfelelt a beszallitott alapanyag a szabvanyban eldirtaknak akkor
megkezdddhet az alapanyag felhaszndldsa. A jovahagyott tomboket az Otvozetiiknek

megfeleld szinl festékkel jelolik. Ez segit a tombok pontos azonositasat.

Az olvasztotérben 4 db olvasztdé kemence taldlhatd, amiknek a brutté napi olvasztasi

kapacitasa 85 tonna/nap.
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4.1. Olvasztas

A jovahagyott tomboket ezekben a kemencékben hevitik addig amig folyékony
halmazallapotba nem keriilnek. Fontos megjegyezni, hogy torekedni kell a minél nagyobb
hémérsékletkiilonbség elkeriilésére ezért az aluminium tombdket kozvetleniil az
olvasztokemencék szomszédsagaban taroljak. A kovetkezd 1épésben az olvasztarok a direkt
erre a célra hasznalt vaslemez tarolokba teszik az aluminium tomboket. Ezeket a tarolokat egy
automatizalt folyamat sordn egy raccsal elzart betdltd miinek nevezett emeldszerkezetbe
toljak(lift). A szerkezet felemeli a ladékat a nyitott kemence f6l¢ és lassan elkezdi belednteni
a tarolok tartalmat. Ezutan az tires tarolot a gép alaphelyzetbe allitja és a munkasok kiveszik

onnan. Ezutédn a feltltési folyamat kezdddik elolrol.

16. dbra
2-es szamu olvasztékemence
Forras: Sajat kép
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A kemence belsejében 1évé olvadék hémérsékletét folyamatosan ellendrzik kdzben
sozzak. Sozasra azért van sziikség, hogy az olvadékban elinduljon egy exoterm folyamat,
amelynek segitségével a so reakcioba lép a salakkal. A hdmérséklet emelkedésével a salak az
olvadék tetejére Uiszik, amit egy erre a célra kialakitott salakolod kanallal eltavolitanak. Ezt a
salakot erre a célra kialakitott salaktaroloba teszik (17. dbra). A salak kihtilése utan a salakot

elszallitja egy erre a célra megbizott salakfeldolgoz6 vallalat.

Ezutan elvégeznek még egy anyagosszetétel elemzést a kemence belsejében 1€vo
olvadt aluminiumbol is. Ekkora a folyékony fémet egy eldmelegittet kokillaba teszik, a
megszilardulasat kovetden pedig szobahdmérsékletre hiitik. A kapott mintat esztergaljak és

megvizsgaljak a spektrométerrel, ha megfeleld az eredmény akkor kezdddhet a lecsapolas.

A csapolds a kemence oldalan taldlhaté csapolonyilason keresztiil torténik. A
folyékony aluminiumot a kemence megdontésével tégelyekbe ontik. a tégelyeket targoncaval

szallitjak eldszor gaztalanitasra. (18. dbra)

A gaztalanitasra azért van sziikkség mert az aluminium {6 szennyezdje a hidrogén.

Amint 1égkori nedvesség éri az aluminiumot, aluminium oxid és hidrogéngaz képzddik, amely
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oldodik az olvadékban. A képzddd gaz porozitasa csdkkenti a szakitdszilardsagot, nyulést és a
kifaradas hatarértékeit. A gaztalanitads idétartama fligg attol, hogy a kemencébe mennyi Uj
anyagot ¢s hulladékot olvasztottak be, de atlagosan 4-5 perc koriil van, a hulladékok

aranyaban értelemszer(ién valtozik ez az iddtartam.

18. abra
A gaztalanito berendezés
Forras: Sajat kép

A géztalanitott alapanyagot ezutan targoncaval az dntdgépek mellett talalhato hdntarto
kemencékhez szallitjadk. A Hontarté kemence tetején 1évo nyilas kinyitdsa utan a targonca
felemeli a tégelyt a tartalmat pedig a héntartdé kemencébe Onti. Fontos, hogy a héntartd
kemencét ne toltsiik tal mert karok keletkezhetnek a szerkezet felso részében, itt talalhatoak a
fiitérudak. A kemence szintjét nyomon jelet kdvetni a kemence kezel6paneljénél. A hdntartd
kemencék 765-775 °C kozott tartjdk a fémet. Ez a hdmérséklet fiigg attol, hogy milyen

ontvényt gyartanak az adott gépen.
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4.2. Ontode

Az ontddében 27db ontdgép talalhato. 2016 és 2020 kozott a géppark 1-2 régebbi
ontégéptdl eltekintve megujult. Az ontdgépek tobbsége az Olaszorszagban taldlhatd ipari
berendezéseket gyartdé Maicopresse (19. abra) S.p.A.-tdl keriiltek beszerzésre. A legkisebb
ontégép zardereje 650 tonna a legnagyobb pedig 1600 tonna. Teljesen automatizalt
egységeket hasznalnak, automata lefuvas, KUKA robot, aki leszedi a darabot az
ontéformabol. Az egyszerlibb oOntvényeknél a robot a levett ontvény be is helyezi a

stancoloba.

19. dabra
Az dntégép, automata lefitvoberendezéssel és hontarto kemencével
Forras: Sajat keép

Ontési folyamat

Az ontégép elindulasanal be kell kapcsolni a hidraulika rendszert, ami felelds a tobb
szaz tonnas zarderd kifejtéséért. Ezzel parhuzamosan bekapcsoljuk a gép vezérlését. Ezen

rendszerek Osszessége felel a gépben torténd dsszes mozgasért.

Hidegindulés esetén sziikséges a szerszam felflitése, a megfeleld homérsékletet ugy
érik el, hogy a szerszdmot Gsszezarjak €s egy ideig zarva tartjadk ameddig el nem érik a kivant

hoéfokot, hasznalnak hito-fiité berendezést. Fontos, hogy a szerszam a megfeleld
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hémérsékletet elérje mert konnyen karosodhat a szerszdm (szerszamtorés) vagy a bel6tt fém
nem tud kelld képen kifolyni igy selejt lesz. Indulas el6tt ellendrizni kell, hogy a gépen a

szerszamnak megfeleld program fut, ha minden feltétel teljesiil indulhat az 6ntési folyamat.

Az Ontési folyamat 1épései:
- Szerszadm zaras (allo és mozgd oldali szerszam zaras)
- A hontartd kemence fém adagolasa az ontOkamraba
- I. fazis kamratoltés (elofutas)
- II. fazis formatoltés
- I1I. fazis multiplikalas (utdnnyomas)
- Szerszam nyités
- Ontvény lelokése, robot elszedi az dntvényt

- Automata lefuvas, forma tisztitas

Els6 1épésben az automata lefivo rendszer magas nyomas ¢és formalevalaszto keverék
segitségével letisztitja az Ontészerszam alld és mozgd oldali felét. Ez egy folyadék, amit

magas nyomassal fijatnak a szerszamra, viz és formalevalaszto egyvelegébdl all.

Misodik 1épésben az 6ntdégép hidraulikus rendszere Gsszezarja a szerszamot. Ez azért
szlikséges mert a formaiiregben 1évd olvadt fém nagy nyomassal fog beérkezni, ez a nyomas
pedig szét akarja nyomni a szerszamfeleket. Ezt kdvetden a furatképz6 magok keriilnek a
megfeleld pozicidoba a zart szerszamban. Ezek a betétek az osztosikkal parhuzamosan

mozognak, a mozgast hidraulikus munkahengerek biztositjak.

Harmadik 1épésben a hdntarté kemencébdl az eldirt mennyiségii folyékony aluminium
betoltodik a toltékamra nyildsan. A toltbkamra egy henger alaka ireg, amelybdl a

lovOszerkezet a szerszamba préseli a fémet.

A belovés folyamata 3 fazisbol all:
1. fazis: A 10vOszerkezet lassan mozog, hogy a kifolyds egyenletes legyen, illetve

megakadalyozza a 1égbuborék kialakulasat.

2. fazis: Az ontodugattyl nagy sebességgel (1-5 m/s) halad eldre, aminek a célja az ontvény

tomoritése €s teljes kifolyas 1étrejotte. Ilyenkor a szivattyik nyomasa 160-165 bar.
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3. fazis: LevegObezarddasok képzddnek a folyékony fémben ezért ezeket dssze kell nyomni,
el kell tiintetni, erre szolgal a multiplikdlas (utdnnyomads). Multiplikdtort alkalmaznak, amely
hidraulikus attételként miikodik, vagyis az 6ntégép hidraulika szivattytja altal eléallitott és a
nitrogéntartdlyban tarolt nyomdst a hidraulikus munkahengerben a multiplikator dugattytik

keresztmetszetének aranyaval megsokszorozza. (Dr.Dul, 2009, p. 28)

Ezutan az el6irt dermedési idére a belovést végzd dugattytl a belovéskor felvett
pozicioban marad. (folyamatos nyomas alatt tartja az Ontdszerszamot). Szilardulas

befejeztével a furatképz6é magok alaphelyzetbe allnak.

Kovetkezd 1épésben a szerszam nyit, a robot feldli oldal kinyit. A robot a 3 karmos
megfogd (20. abra) segitségével megfogja az Ontvény pogacsa (tapfej) részét. Kozben a
lelokok lelokik a szerszambol az dntvény a robot pedig kiemeli azt. Kiemelés utan az 6nt6gép
robot feldli oldala bezarul, elindul a leflvas ¢és indul az egész folyamat el6lrél. Egy ontési

ciklusid6 95-125 sec kozott mozog, az dntvény méretétdl, kialakitasatol fiiggden.

20. dabra
A robot megfogyo egysége
Forras: Sajat kép
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A robot ezutan egy ipari vizzel teli hiitkadban lehiiti az ontvény, utana kihelyezi a
csuszdara, ahol a munkas behelyezi a stancoldba (gépi sorjazas) vagy egyes ontvényeknél a
g¢p helyezi be a stancoloba az ontvényt.

Gépi sorjazas

Ebben a miiveletben lesz az ontvénybdl félkész termék. A CSABAcast-nal alkalmazott
ontdszerszamok 1 vagy tobb fészkesek, ami azt jelenti, hogy egy ciklus alatt legalabb 1
ontvény keriil legyartdsra. Ebben a Iépésben az Ontvényrdl el kell tavolitani az
ontOcsatornakat, kilevegdzoket, tapfejeket és a szerszam kopasabol keletkezd sorjakat jelentds
részét.

21. abra

A gépi sorjazo
Forras: Sajat keép

A miivelet egy nagy teljesitményili hidraulikus présgéppel torténik. A présgépben
talalhatd szerszdm formdjaba (22.4bra) pontosan beleillik a nyers oOntvény. A stancolo
szerszamot a gépkezeld stiritett levegdvel kitisztitja, hogy szennyezddéstdl mentes legyen, ha

ez nem torténik meg akkor az Ontvényen benyomddas keletkezik, az pedig selejt. Ezutan
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behelyezi az ontvény, befujja stancoléfolyadékkal majd elinditja a gépet. Egy biztonsagi racs
lecsukodik, majd elindul a stancolasi folyamat. A folyamat végén a biztonsagi racs
felhuzodik, a gépkezeld kiveszi beldle a lestancolt Ontvény, amit siiritett levegd segitségével
megtisztit a rafujt stancolofolyadéktol. Ez azért fontos, hogy a szemcseszOrdban a
kromszemcsék ne ragadjanak bele az oOntvénybe. A miivelet kdzben szemrevételezéssel

ellendrzi a gépkezeld az ontvényt és ha minden rendben akkor behelyezi a gitterbox-ba.

22. dbra
A stancolo szerszam
Forras: Sajat kep

Minéségellenorzés az ontodében

Minden miiszak megkezdésekor kell kiildeni 5 lovésnyi (5 ciklusnyi) Ontvény
rontgenvizsgalatra. Erre azért van sziikkség mert felléphetnek olyan hibdk, amiket
szemrevételezéssel nem lehet észrevenni. Ilyen hiba példaul belsd anyaghiany, lunker.

Ezen kiviil a folyamatos mindség biztositasara a gépkezelonek 2 oranként ki kell helyezni egy
ontvényt az ellenérz6 asztalara az erre felcimkézett helyre, ezt a gépkezeld és az Ontddei
technikus is ellendrzi. Ha nem taldlnak semmi hibat akkor az ontddei technikus egy filc
segitségével alairja és keltezi a kihelyezett ontvényt. Ezen kiviil még a gyartaskozi ellendrok

egy miuszak kozben t6bbszor is ellendrzik az ontvényeket.
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4.3. Elokészito iizem

Elokészités
A gyartasi folyamat kdvetkezd 1épése az elOkészités. Itt az Ontvényeket eldkészitik
szemcseszorasra vagy koptatasra. Ebben a 1€épésben a szemcseszorassal és koptatassal el nem

tavolithato feluleti hibakat kezelik.

Szemcseszoras

A szemcseszoOrds folyamatdban kromszemcsékkel ¢€s nagy nyomadasu levegd
keverékének a segitségével kezelik az oOntvény feliiletét, hogy elérjék a kivant feliileti
mindséget. Szemcseszorashoz Cr 40-es nagysagu kromszemcsét hasznalnak. Az ontvényeket
felhelyezik a drothalos futdszalagra. Innentdl kezdve a miivelet automatikus, mert a folyamat
termék specifikus. Tehat a gyartott terméktdl fiiggéen van bedllitva a szoras idétartama,
erossége. A miiveletek végeztével az ontvényeket gitterboxba pakoljak, kisérd levelet kitoltik

¢s targoncaval szallitjak a kovetkezd eljaras helyszinére.

Koptatas

Az Ontvénytdl fiigg a koptatas idOtartama, illetve, hogy mennyit lehet behelyezni a
koptatd gépbe. A koptatotest és a koptatd folyadék segitségével a berendezésbe behelyezett
ontvények feliiletet koptatjdk az eldirtaknak megfeleldoen A miiveletek végeztével az
ontvényeket gitterboxba pakoljak, kisérd levelet kitoltik €és targoncéaval szallitjak a kdvetkezo

eljaras helyszinére.

4.4. Megmunkalo iizem

Az eldkészitett ontvények kovetkezd dllomasa a megmunkalo tizem. Ebben a fazisban
az elOkészitett Ontvény tipusatdl fiiggden furjak, esztergaljak, marjak majd a vevé kérésének
megfelelden szerelik. A szerelés azt jelenti, hogy a megmunkalt Ontvénybe szilentet,

csapszeget vagy szenzorokat helyeznek el. (23.4bra)
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23. abra
A megmunkalo iizemben hasznalt gépek listaja
Forras: https://csabacast. hu/megmunkalas-osszeszereles/

Gép fajtaja Gyéartmany Modell Darabszam
Megmunkalé kézpont Okuma Vizszintes 2
Megmunkald kdzpont Enshu Vizszintes 13
Megmunkald kozpont Mori Seiki Vizszintes 3
Megmunkalé kézpont Okuma Fiiggbleges 3
Megmunkald kdzpont Doosan Fuggéleges 4
Megmunkald kozpont Chiron Fuggbleges 2

CNC eszterga Mori Seiki MNL1500 1

Mindéség ellendrzés a megmunkaloiizemben

A gépkezel6 minden megmunkalt ontvény szemrevételez az ellendrzési utasitdsnak
megfelelden. Az ellendrzéshez hasznalnak: tolomérét, idomszereket, sablonokat, specialis
mérdeszkozoket. Itt is mint az ontddében 2 oranként kihelyeznek a mérdasztalra egy megmért
darabot, amit dokumentalnak. A gyartds kozben a gyartaskozi ellendrok tovabbi méréseket

végeznek a mindség biztositasaért.

4.5. Méroszoba

Ebben a gyéaregységben termelést nem végeznek. Feladatuk az ontodébol és a
megmunkald ilizembdl kiildott miiszakos minta ellendrzése, illetve, ha egy ugy termék
gyartasa kezdddik a mérdszoba engedélye sziikséges a gyartas megkezdéséhez. Méréshez
hasznéalnak koordinatamérdgépet, optikai mérégépet, konturografot, idomszereket, feliileti
érdesség mérdt, tolomérdt. A folyamatos mérésre azért van sziikség, hogy a vevo altal elvart
mindséget folyamatosan biztositani tudjak. Ezen kiviil a mérészoba végzi az 6ntddében és a

megmunkal6 tizemben hasznalt mérdeszkozok kalibralasat is.
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4.6. Végatvétel

Ebben a gyartasi fazisban a megmunkalt ontvények beérkeznek a végatvevokhoz. A
végatvevok feladata szemrevételezéssel ellendrizni minden beérkezd ontvény, ha megfeleld
az Ontvény mindsége akkor a vevd altal eldirt modon csomagoljak a kész terméket. A
csomagolas egy ladabol és elvalasztolapokbol all. Ezeket is ellenérzi a munkavallalo mert, ha
a termék csomagoldsa nem megfeleld akkor raktarozas vagy szallitds kozben konnyen sériilés

érheti a készterméket.

Kovetkezé 1épésben a dolgozod ellendrzi, hogy a csomagolashoz csatolt zoldkartya
megvan €s a kartydn szerepld adatok valosak. A zdldkartydn a széllitdé €s a megrendeld
szdmara fontos adatok szerepelnek (mennyi termék van egy csomagoldsban, milyen termék
van a csomagolasban, mikor gyartottdk). Ha a végatvevo mindent rendben talal akkor a ladat

lezarja és targoncaval a raktarba viszik.

4.7. Raktar

A végatvétel utan ide szallitjak a becsomagolt késztermékeket. (24. abra) A vallalat
FIFO elvnek megfeleléen miikddteti a raktaregységet. A becsomagolt készarut kamionnal

szallitjak a vevOhoz. A szallitast egy kiilsds fuvarozé végzi.

24. abra
Konnyiiszerkezetes készaru raktar
Forras: Sajat kep
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5. Termelési folyamat értékelése

5.1. Olvasztotért

Az olvasztotérben torténik a beérkez6 alapanyagok vizsgélata €s tarolasa. A bevizsgalt
alapanyagot egy erre kijeldlt helyen taroljak és festékkel jelzik az alapanyag bevizsgalasdnak
sikerességét a tévedések elkeriilése miatt. Nagy hangsulyt fektetnek a munkavédelemre ezért
mindennek megvan a felfestett helye az olvasztotérben. Véleményem szerint ezek az

intézkedések megfeleldek.

5.2. Ontode

A gyartasi folyamat az ontddében kezdddik. Az olvasztotérbdl targonca segitségével
hordjék az olvadt fémet a gépek hdntartdé kemencéihez. Szallitas kdzben a targonca vezetd
minden keresztezddésnél dudal egyet, hogy jelezze kozeledését. Sok esetben ezt a dudalast a

munkasok nem veszik figyelembe, ezért megvan a lehetdség a balesetre.

A gyartas szinte 100%-ban biztonsagos a gépkezeldnek nem kell az ontégép kozelében
lenni, mert a munkat a robot végzi. Egyes dntvényeknél a robot nem csak kiteszi a csuszdara
az Ontvényt, hanem berakja a gépi sorjazéba. A gépkezeldnek kiemelten kell figyelni a
mindségre, de ez nem valosul meg maradéktalanul. Eléfordul, hogy amire észrevesznek egy

gyartasi hibat addig legyart a gép 10-15 db ontvényt, igy sok selejt keletkezik.
Munkavédelmi szempontbol megvan az esélye az Ontddei technikusok és maés

ontodében dolgozé munkavallald részérdl egy balesetre a csuszdsmentes munkakdrnyezet

meg nem valdsuldsa miatt.
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5.3. Elokészito iizem

Az ontodébol ide érkeznek be az Ontények az Ontés utan. A tarolashoz és szallitashoz
termékkisérével ellatott gitterboxokat hasznalnak. Az el6készitd folyamat soran az félkész
termékek (Ontvények) feliileti kezelése torténik. Erre azért van sziikség, hogy az ontvények
felillete megfeleld allapotba keriiljenek az megmunkalds elétt. A megmunkélds sordn az
eldirtaknak megfeleléen a munkavallald elvégzi az ontvény elOkészitését, illetve a folyamat
kozben az eldirasoknak megfelelden ellendrzik az ontvényeket. Az ellendrzésekre azért van
sziikség, hogy a selejteket minél elébb kiessenek a rendszerbdl és visszaolvasztasra
keriiljenek. Az el6készitd {lizemben zajlo6 munkafolyamatokat és az itt alkalmazott
intézkedéseket megfelelonek talalom, abbol a szempontbol, hogy az elérhetdé legnagyobb

mindséget legyen képes eldallitani a gyar.

5.4. Megmunkalo iizem

A megmunkalo lizembe az elokészitést ontvények érkeznek. A félkész termékekbdl itt lesznek
kész termékek. Az eldirdsoknak megfelelden (amik termékspecifikusak) a munkasok elvégzik
a munkat, viszont ebbe sokszor hiba csuszik. A megmunkalas soran szamos hiba eléfordulhat
hiaba kovetjiik az eldirasokat, ezért rendkiviili odafigyelést igényel a gyartasi folyamat. Ilyen
hiba lehet példaul az 6ntvény nem megfeleld rogzitése a CNC-gépben, a megmunkalt ontvény
dobalésa, ezzel feliileti sériilés okozasa. Emiatt sokszor eléfordul, hogy egy-egy megmunkalt
ontvény hibasan keriil bele a végatvételre szallitott Ontvények taroldjaba, ebbdl pedig

elkeriilhetd anyagi karok keletkeznek.

5.5. Végatvétel

A késztermékek a végatvételre érkeznek. Ez az utols6 munkafolyamat. A végatvételen
dolgoz6 munkavallaloknak termékspecifikusan at kell ellendrizni az 6ntvények. Ez kiemelten
fontos mert, ha a hibas termék bekeriil egy széllitmanyba ¢és kiszallitasra keriil a
megrendeldnek akkor egy reklamacios folyamatot fog eredményezni. Ezt célszert elkeriilni a

készararaktarba szallitjak.
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Végatvétel

Gyartasi folyamatok Megfeleld Nem megfeleld Bizonytalan
Olvasztotér X
Ontdde X
Elokészitd tizem X
Megmunkal6 tizem X
X

1. tablazat Ertékels tablazat
Forras: Sajat szerkesztés

Ebben a tablazatban osztidlyoztam a gyartasi folyamat Iépéseit a megfeleldségiik szerint. A

kovetkezo fejezetben ezek alapjan fogok javaslatokat tenni.
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6. Fejlesztési javaslatok

Miel6tt javaslatok tennék, egy 8D moddszer szerinti hibamegoldési folyamatot fogok végig
vezetni. Egy nemrégiben tortént reklamacidval kapcsolatban. A {6 hangstlyt a gyartéasi
folyamatra fogom helyezni.

Hiba: Késztermék menethibasan lett kiszallitva a vevonek. Ez azért fontos mert egy BMW
valtotartd konzol bakrol van sz6 ami meghibasodds esetén a valtd leszakadasat

eredményezheti.

6.1. 8D modszer

DO0: Késztermék menethibasan kertilt kiszallitasra, amit a vevo jelzett.

DI1: A felallitott csapat Gsszetétele: 1 dntddei technikus, 1 cnc karbantartd, megmunkald és
ontode vezetd, 1 gyartaskozi ellenér és én. A csapatban mindenki megfelelden ért a

szakteriiletéhez. En, mint volt 6ntodei technikus veszek részt a csapatban.

D2: A menethibas hiba 3 kiszallitott késztermék estében all fent. A probléma eddig csak

egyszer fordult eld, nem egy ismétlddd problémardl van szo.

D3: Egy azonnali intézkedés lett bevezetve a probléma megoldasanak idejére a megmunkalas
folyamatdhoz. Minden oOrdban a gépkezeldonek ellendriznie kell a megmunkalt termék

furatanak épségét furat idomszerrel.

D4: 5 Miért elemzés:

1. Miért keriilt a menethibas termék kiszallitasra? Mert, a termék tuljutott a végatvételen, ami
az utolso gyartashoz kapcsolodo folyamat.

2. Miért ment at a végatvételi folyamaton a hibas termék? Mert nem vizsgéltdk a menet
epséget.

3. Miért nem vizsgaltak a menet épségét? Mert a megmunkalds sordn mar vizsgalva volt.
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4. Miért ment tovabb a menethibas termék a végatvételre? Mert a megmunkalds soran nem
keriilt selejtezésre.

5.Miért nem kertilt selejtezésre a hibas termék a megmunkalads soran? Mert a gépkezeld
operator, akinél a hiba keletkezett nem nézte at a gitterboxot amiben a selejt volt.

D5: A hibat egy megmunkdld egység menetfirdja okozta. A menetfird cserélve lett a
reklamacio6 beérkezése eldtt. Az el6z6 pontok alapjan azt javaslom, hogy a végatvételen €s a
megmunkalas soran végezzenek szurdproba szeri menet idomszeres vizsgalatot. Az
intézkedés sikerességét pedig a DPMU - Egy milli6 darabra jutd hibas termékek szama —

mutatoval lehet nyomon kdvetni.

D6: A javito intézkedések bevezetése utan az azonnali intézkedés kivezetésre keriilt.

D7: Az ismétlodo el6fordulast a tobbszori mindségellendrzéssel ki lehet kiiszobolni. A tobblet

ellendrzéseket fel kell vezetni a munka utasitasi lapokra.

D8: A folyamat sikerességét jelzi, hogy az intézkedések bevezetése 6ta nem keriilt menethibas

termék a végatvételre. Tehat a bevezetett intézkedések sikeresek a céljukat elérték.

DPMO:
Az elfogadhatd hibaszam 3,4 darab hiba 1 milli6 darabra nézve. Szazalékosan kifejezve

99.99966%. Az intézkedések bevezetése utan ez a szam 2,1 re csokkent.

Selejtkoltsége:
Mivel sikeresen csokkent a hibak szama, ezért csokkent a selejt koltség is, ami szdzalékosan
29%-0s csokkenést jelent. Ezt a szamot csak szdzalékosan tudtam beleirni a

szakdolgozatomba mert a vallalt bels6 pénziigyei vallalati titkok.

6.2. Tovabbi fejlesztési javaslatok

1.Csuszas mentes munkakornyezet megvalositasa.
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Ennek az intézkedésnek legféképpen az ontddében van helye. Sokszor eléfordul, hogy a
padlora kiomlik a kenéfolyadék, a lefuvasbol a lefuvd anyag, a gépek lefolyoja eldugul. Ez a
dolgozok testi épségét veszélyezteti. Ezért javaslom, hogy a takaritdé csapat minden 6raban
menjen korben az Ontdde teriiletén és ahol a padlora kiomlott szennyezddést latnak az
takaritsak fel, illetve minden héten hétfén miiszak kezdés elott a gépek lefolydjat tisztitsak ki,

nézzék at.

2. Olvadt fém szallitasa

Az olvadt fémet tégelyekben targonca segitségével széllitjdk a hontartd6 kemencékhez.
Szallitas kozben el6fordulhat, hogy a targonca hangjelzésének ellenére valaki
figyelmetlenségbdl beléphet a targonca elé és hirtelen fékezés hatdsara az olvad fém kiomlik.

Ezért azt javaslom, hogy a tégelyek tetejét az dntddében torténd kozlekedési idejére fedjék le.

3.0ntodében a munkateriiletek wijra gondolasa

Az 6ntodében tapasztalatom alapjan sokszor eléfordul, hogy a munkateriilt felfestése nincs
szinkronba a munkafolyamattal. Vagyis felesleges 1épéseket kell megtennie a gépkezeldnek
ahhoz, hogy a megfeleld helyre tegye az ontvényt. Ez egy hosszii munkanap folyaman eltereli
a figyelmét a gépkezeldnek és igy nem tud kelléképpen koncentrdlni a feladatdra. Ebbdl
keletkezhetnek kikiiszobolhetd selejtek. Tovabba extra erdfeszitést igényel, ha a selejtes
konténer megtelik nincs a helyére masik, a mar megtelt konténert nem lehet hové tenni. Ezért
javaslom, hogy a munkateriiletet az ott dolgoz6 gépkezelok bevonasaval gondoljak ujra,
minden munkateriileten legyen 2 hulladékos lada a selejteknek a folyamatos munkavégezés

miatt, fessenek fel a gépek mogott egy részt ahova a megtelt selejtes 1adat lehet tolni.

4. Az ontodében megkezdett gépesitési folyamatot tovabbi gépekre is Kiterjeszteni

Az ontodében az Ontvényt robot veszi ki a gépbdl, ezutdn a robot a hiitdkadban hiiti az
ontvényt majd kirakja a csuszdara az Ontvényt, ahonnan a gépkezeld elveszi, ezutan az
ontvényt behelyezi a stancoloba a gépi sorjdzashoz. Az 6ntddében vannak olyan gépek, ahol
ezt a folyamatot Ggy gyorsitottdk, hogy a robot nem a csuszdara rakja az Ontvényt, hanem
kozvetleniil a stancoloba. Ezzel meglehet sporolni azt a 1épést, hogy a gépkezeld elveszi az
ontvényt és beteszi a stancoloba. Ezért azt javaslom, hogy a gépesitést a tobbi gépre is

terjessz€k ki, sok esetben a program atmasolasa utdna a robot bekorrekciozasaval megoldhato.

5.A gyartast végzo személyek edukalasa
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A gyartast végz6 személyek (Ontddei gépkezelok, megmunkalok) egy 1 napos elméleti
oktatason ¢és 1 hetes gyakorlati oktatadson vesznek részt miel6tt bekeriilnek a gyartasba.

Ez nagyon sokszor latszik is a tuddsukon nem tudjak, hogy mire kell oda figyelni egy-egy
terméknél igy felesleges selejteket termelnek. Ezért javaslom, hogy az elméleti oktatas végén

1€v0 tesztet 3 havonta ismételjék meg, a tudasanyag frissen tartdsdhoz.

6.Félkész termékek tarolasa

A félkész termékeket egy részét nem megfelelden taroljak. A tarolas az 6ntdde iizemteriiltén
torténik, a gitterboxok felstocolasaval. Ez azért rossz mert a szalld6 por és egyéb
szennyezOdések lerakodnak az Ontvényeken, amik 1gy sokszor plusz munkat ¢&s
kellemetlenséget jelentenek. Ezért javaslom, hogy a raktarépiiletet bovitsek, hogy alkalmas

legyen a félkész aru tarolasara is.

7. A gitterboxokon 1évé papir alapu termékkiséro kivaltasa

A gitterboxokban, amikben a legyartott félkész/kész termékeket taroljak papir alapon rogzitek
az Ontényeken végzett munkat, darabszamot, melyik gépek milyen munkafolyamatokat
végezetk el, illetve ki dolgozott az Ontvényen. Ezek az informacidk kinyomtatott
formanyomtatvanyon, kézirassal keriilnek régzitésre. Ez tobb problémat is okozhat: Nem
olvashat6 a kéziras, eltlinik a papir, szennyezddés miatt olvashatatlanna valik. Ezért azt
javaslom, hogy egy QR-kodok alapu rendszert kell bevezetni, mert a felmeriild problémakat
igy konnyen ki lehet kiiszobOlni. Hasznalata egyszerii és koltséghatékony a papir alapu

adattarolas kivaltasara.

8.A sériilt tarolok javitasa/cserélése

A cég sok sériilt gitterboxot haszndl, ami az ontvények tarolasa €s szallitasa szempontjabol
folosleges kockazatot jelentenek. Konnyen keletkezhetnek feliileti sériilések az ontvényeken,
amiket vissza kell olvasztani. Jellemzden a hibas gitterboxok réacsai sériiltek, amiket

hegesztéssel orvosolni lehet, amit nem azt pedig ki kell cserélni.

9.Megfelel6 szellozorendszer kiépitésé az ontodében

Az ontode tervezésekor alul méretezték az ontodében az elszivo berendezéseket, emiatt az
Ontdszerszam lefuvasa kozben keletkezd szalldo por ¢és egyéb szennyezddések a
gyarcsarnokban ragadnak. Ez nem csak az emberekre, hanem a gépekre is rossz hatdssal van

hosszu tdvon. Az elszivo berendezések helyem minden gépallomésnal kialakitasra keriilt, de
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nem minden allomason kertilt beszerelésre elszivo berendezés. Ezért azt javaslom, hogy a mar

meglévo flistelszivokat bovitsék és gépegységre szereljék fel.
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7. Osszefoglalé

A szakdolgozatom témdjanak egy muszaki vallalkozas termelési folyamatdnak értékelése és
fejlesztését valasztottam. A szakdolgozatomban bemutattam a folyamatok megértéséhez
sziikséges szakirodalmi tudast, hogy minden értheté legyen. Bemutattam a folyamatokat a
folyamatokhoz tartozé tevékenységeket és gépeket. A folyamatok attekintése és értékelése
utan javaslatokat fogalmaztam meg.

Szakdolgozatom célja volt, hogy az egyetemi képzés alatt megszerzett tudast
felhasznalva értékeljem egy miiszaki vallalkozést termelési folyamatait. Az értékelés utan
pedig javaslatokat dolgozzak ki, amik segitenek a termelés fejlesztésében.

Javaslatokat fogalmaztam meg a csuszdsmentes munkakdrnyezet 1étrehozasara, hogy a
munkavallalok testi épségét 6vjuk.

Az olvadt fém szallitasara, a munkakornyezet még biztonsagosabba tétele miatt.

A munkakdrnyezet ergonomikus kialakitdsdra, hogy a munkas a lehetd legkevesebb
felesleges mozdulatot tegye meg egy miiszak alatt ezéltal még jobban tud figyelni a gyartott
mindségre ¢s a fizikai igénybevétele is csokken.

A gépesitési folyamatok folytatdsara, hogy a termelékenység még tovabb novelhetd
legyen.

A munkaerd edukalasara, hogy a munkavallalo tudataban legyen annak, hogy egy
gyartasi folyamatnal és egy adott ontvény fajtdnal mire kell oda figyelni, ezaltal tovabb
csokkentve a selejtek szamat.

Tovabba félkész termékek tarolasara, hogy a mar legyartott termékeket megfeleléen
védjék a szennyezddésektol.

Ezek a javaslatok segitik a gydrat a tovabbi hatékonysaganak novelésében ¢€s a selejt

darabok szamanak csokkentésében.
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8. Summary

As the topic of my thesis I chose the evaluation and development of the production process of
a technical enterprise. In my thesis, I presented the literature knowledge necessary to
understand the processes so that everything was understandable. I presented the processes, the
activities and machines belonging to the processes, and after reviewing and evaluating them, I
formulated proposals.

The aim of my thesis was to assess the production processes of a technical firm, using the
knowledge acquired during the course of my university education. After the assessment, I will
develop proposals that will help in the growth of manufacturing.

I composed proposals for creating a non-slip work environment in order to protect the
physical health of employees, and for the transport of molten metal, in order to make the
working environment even safer.

In addition to these, I made suggestions for the ergonomic design of the work environment,
so that the workers make as little unnecessary movements as possible during a shift, thereby
they can pay even more attention to the manufactured quality, and their physical strain is also
reduced.

I wrote proposals to continue mechanization processes, so that productivity can be increased
even further, and also to educate the workforce, so that the employee is aware of what to pay
attention to in a production process and a specific type of casting, thus further reducing the
number of rejects. Also, for storing semi-finished products, so that the ones that have already
been manufactured are properly protected from contamination.

These suggestions help the factory to further increase its efficiency and reduce the number of

scrap pieces.
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9. Koszonet nyilvanitas

Koszonetet szeretnék nyilvanitani Dr.Kovacs Imre tanar urnak amiért elvallalta, hogy a bels6
konzulensemként segiti a munkamat. Tovabba koszonettel tartozok a CSABAcast
konnytfémontddének és Dudas Attila ontdde €s megmunkalod iizemvezetének amiért idot

szakitott rdm és megvalaszolta minden felmertilt kérdésemet.
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NYILATKOZAT

Juhasz Balint (hallgatd Neptun azonositdja: CQXDRL) konzulenseként nyilatkozom arrél, hogy
a szakdolgozatot attekintettem, a hallgatét az irodalmi forrasok korrekt kezelésének
kovetelményeirdl, jogi és etikai szabalyairdl tajékoztattam.

A zarddolgozatot/szakdolgozatot/diplomadolgozatot/portfdlidt a zardvizsgan torténd
védésre javaslom / nem javaslom.

A dolgozat dllam- vagy szolgdlati titkot tartalmaz: igen ne

Go6dolls, 2024. junius 27.
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NYILATKOZAT

a szakdolgozat! nyilvanos hozzaférésérél és eredetiségérdl

A hallgaté neve: Juhdsz Balint

A Hallgaté Neptun kddja: CQXDRL

A dolgozat cime: Miszaki vallalkozds termelési folyamaténak értékelése és fejlesztése
A megjelenés éve: 2024

A konzulens intézetének neve: Mdszaki Intézet

A konzulens tanszékének a neve: Mdszaki Menedzsment Tanszék

Kijelentem, hogy az altalam benyujtott szakdolgozat? egyéni, eredeti jellegl, sajat szellemi
alkotdsom. Azon részeket, melyeket mas szerzék munkajabol vettem at, egyértelmien
megjeldltem, és az irodalomjegyzékben szerepeltettem.

Ha a fenti nyilatkozattal val6tlant allitottam, tudomdsul veszem, hogy a zérdvizsga-bizottsag a
zarodvizsgabol kizar és a zardvizsgat csak Uj dolgozat készitése utan tehetek.

A leadott dolgozat, mely PDF dokumentum, szerkesztését nem, megtekintését és nyomtatasat
engedélyezem.

Tudomasul veszem, hogy az 4&ltalam készitett dolgozatra, mint szellemi alkotas
felhasznaldsdra, hasznositdsara a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem mindenkori
szellemitulajdon-kezelési szabdlyzataban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomdsul veszem, hogy dolgozatom elektronikus valtozata feltsltésre keriil a Magyar Agrar-
és Elettudomanyl Egyetem MATER Hallgatdi Dolgozatok repozitoriumaba. Tudomasul veszem,
hogy a megvédett és

- nem titkositott dolgozat a védést kévetben

- titkositdsra engedélyezett dolgozat a benyujtasatdl szamitott 5 év eltelte utan
nyilvanosan elérhet6 és keresheté6 lesz az Egyetem MATER Hallgatoi Dolgozatok
repozitoriumaban.
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