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Egy termelékeny és rugalmas
ablakgyarto iizem

Windor 60-nal igy is lehet.....

A Darfo székhelyG ICSA nemrég
inditott el egy SCM gépsort ab-
lakok és ajtok gyartasara, mely
kilonbszé problémak megol-
désat teszi lehetévé, nem csak a
gyartésban, de a menedzsment
és az Uzemszervezés ferén is.

Néhany faipari dgazatot még mindig
Gsrégi imazs, sztereotipia és elfeledett
technika ural. Ha példaul butorgydrra
gondolunk, nem csoda, hogy gyarté
sorok, robotok, megmunkaldsi kozpontok
és szupergyors élzarogépek jutnak az
esziinkbe. Ha viszont keményfara, ajtok
és ablakok gyartasara gondolunk, régton
jobb id6ket latott munkaasztalokat,
gyalupadokat, kalapdcsokat és véséket,
sarokba dllitott alapanyagokat, forgacsot
latunk és gyanta szagot érziink...

Biztosan igy volt 1946- ban, ami-
kor Giovan Battista Gabrielli el§szor
nyitotta ki darféi, Brescia kozelében
fekvé, asztalos boltjanak ajtajait. Csak
egy- két szerszamra volt szitksége, hogy
kis varosanak elegendé butordarabot,
ajtokat és koporsot gyartson... egy- két

szerszam, amely akarhogy
is nézziik, egyre kevésbé
volt alkalmas az ablak-
gyartasra, mivel Gabrieli
hamar észrevette, hogy a
jové a specializal6dasban
és az ehhez kapcsol6do
gépesitésben van.

1962- ben elkezdett
felépiteni egy muhelyt,
amely mar elég teret
adott, hiszen az erede-
ti boltot mdr kinétte.

Egy Uj piaci lehetSség,
novekedés- és ahogy az a
legtobb olasz vallalatnak
sajatja - megerosités €s
szakosodds a mdsodik
generdcio érkezésével: Gian Francoval
(adminisztracié), Mauroval és Alfredoval
(gydrtds). Roviden ez a mai ICSA eredete
és torténete Darféban.

A vdllalat a VISION 2000 altal
tanusitottan mdkodik és évente 6000 ab-
lakot, valamint tobb mint 4000 ajtét gyart.
Ugy ttinik 2004- ben ez az dbra alapve-
téen megndvekedhet, az épitSiparban
tapasztalhaté pozitiv trendnek koszonhe-
téen. Ezeket az ablakokat nem csak egyes
csaladok, de kiilonb6z6 épité- és ingatlan-
cégek vélasztjak, akikkel
az ICSA teljes mértékd
bizalmi kapcsolatot épi-
tett ki. Piaca teljes észak-
és kdzép olaszorszagot
fedi, konstansan no-
vekvé forgalommal. Ez
a fejlédés igen messze
vezette a céget az 1946-
os indulasatol. Mindig
a megfelel6 szervezett-
séget és technologiat
keresték, hogy fenntart-
sak a novekedést.

,Itt az ICSA- nal
- mondja nekiink
Mauro Gabrielli - ké-
pesek vagyunk naponta

100- 150 ablak legydrtdsdra. Es ez nem
alacsony szam, ha belegondolunk, hogy
mi feliigyeliink minden egyes folyamatot,
az alkatrészektdl a beszerelésekig. Most
mar jé par éve, hogy eldontottiik, abla-
kokat és bejdrati ajtokat fogunk gyartani-
magyrdzza- de még nem is olyan régen
gyartottunk belsé ajtokat is egy présgép-
nek készonhetéen. Akarhogy is nézziik,
nem tette lehet6vé egytlen gép, hogy
felvegyiik a versenyt azokkal, akik ezreket
gyartanak naponta és alacsonyabb dron
kindljdk a piacon. Ma az ajtékat standard
méretekben haszndljak, ami magas iparo-
sitast enged meg, ez az ami az ablakokra
nem igaz, melyeket ,lokdlis” terméknek
szeretek nevezni. Igen, mivel erés befo-
lydsa alatt van a helyi izlésnek, igy aztdn
elég rugalmasan kell dolgoznunk, hogy
Ggy mondjam épitési terliletrdl, épitési
terlletre, szobardl szobara.”

Az ICSA- nak egyrészt szembe kell
néznie a specializal6dassal és nagymé-
ret(i termelési mennyiségekkel, masrészt
viszont a rugalmassag és az egyéni
igények kielégitésének szlikségével. A
helyes méret, forma, fekvés, fafaj alkal-
mazdsdhoz Uj technolégiak vezetnek,
egy olyan megoldds, amely lehetévé teszi
ily kiilonb6z6 faktorok 6sszehozasat.
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»Eldontottik, hogy osszeépitjik meglévd
gépeinket egy magasfokon automatizalt
gyartasi sorral, amely hatasosan tamo-
gatja a véllalat fejlédését. Gyakorlatilag
most egy kett8s asztalos lizemiink van:
az egyik oldalon az ,dj gyar”, egy magas
fokon automatizalt és rugalmas SCM
sor, masik oldalon rendelkezéstinkre
all toébb tradicionalis gép,“a régi gyar”.
Bevallom szeretnénk venni egy masodik
SCM sort is, bdr az elsé rendelkezik mind
ablakok, mind ajték gyartasahoz sziiksé-
ges felszereléssel, olyan erés a kereslet,
hogy mostandra csak az ablakgyartasra
hasznaljuk, mig az ajtékat még mindig a
régi mihelyben készitjik. Mindenek el6tt
jelentésen racionalizaltuk a munkankat és
a megrendelések mennyisége lehet6vé
teszi, hogy optimalizdljuk az &sszes festési
és Osszeszerelési miveletet is.

Gondolja meg, hogy kiilonb6z6 tipusu
ablakokat készitiink, amelyek féként fe-
nyébdl és biikkbdl késziilnek, ezek koziil

mindegyik két elemre van
struktdralva. A standard ab-
lakon kiviil (55mm vastag és
75 mm széles), felkinaljuk az
»Special” modellt, amelynek
akar 68mm vastag elemei is
lehetnek. Ezen kivil kinaljuk
még a ,Special Plus” modellt
is (68 mm vastag ablakok
kiilonb6z6 szélességgekel az
egyéni megrendel6 esztéti-
kai és strukturalis igényeinek
megfelel6en, ablakok 88 mm
szélességli frontelemekkel
és nagyobb vastagsaggal). A
gyartasunk ugyancsak maga-
ban foglalja a nyil6, tol6- for-
g6 nyitasmédokat is.

Az ,faablak” vonalat kombinaljuk
a fa-aluminium ablakok teljes soraval,
barmilyen nyitdsi technolégiaval.Ez egy
felfejléd6é modell, amelyben bizunk és
amelyet az Europrofili Grouppal egyiitt-

A gépi megmunkalés folyamata

A gyartasi folyamat nyilaszarérol nyilaszaszaréra torténik, igy az operator akkor
tolti be vagy veszi ki a négy elemet (két fliggbleges, két vizszintes darab) az ablak-
szarnyhoz vagy - tokhoz amikor akarja. A sor szamjegyvezérlésii ellenérzéegysége
kiszamitja a technikai iroda altal kiild6tt adatokat és tajékoztatja az operatort, hogy
a kovetkezé munkadarabok legyartasahoz, milyen méret(i rétegragasztott alapanya-
got és milyen sorrendben kell a gépsorba betolteni. Az elsé szakaszt a ,Superset
XL“(1) négyfejes gyalugép végzi, bedllitva az alapanyag szélességi és vastagsagi
méretét. Az elsé profilozé (, Winpro 60*) (2) kimarja az tivegfalcot, illetve levalaszt-
ja az liveglécet. A rendszer szivét a ,Windor 60" (3) csapozdegysége képezi: az
adagol6 egység az alapanyagot a csapozo kocsira, melyen lehetéség van a darabok
paros megmunkalasara. Itt a munkadarabokat végvégja 45° fokban vagja és marja
az ékcsapot. A munkadarabot egy ,,darabforgaté’” 180° - ban elforditja, igy a dara-
bok a masik végén a ciklus megismétlédik.

A csapozé egységbe a harom csapozétengelyen kiviil firéegység és automata
szerszamtarral ellatott CNC felsémaré tengelyt is szereltek, ezen egységek elké-
szitik a szlikséges furatokat pl. osztékhoz, a kilincsekhez vagy egyéb miveleteket
hajtanak végre, mint pl. kagyl6helyek mardsa, zsalulevélhely maras, stb., vagy egyéb
furatok készitése siillyesztékek a kiilonféle vasalatok szamara.

Mindent egy specifikus szoftver ellenériz, amely koordinalja az 6sszes a kezelt
darab végsé hasznalatanak megfelelé miveletet, akar egy tokrdl, akar egy jobbos
vagy balos szarnyrél beszéliink. Mas mveletek is konnyen kivitelezhetéek, mint pl.
Hagyomanyos csapozas stb., egy -két egyszer(i programvaltassal.

A késébbiekben a munkadarabok a jobboldali profilozéegységbe (4) érkeznek,
ahol az alkatrészek un. Belsé profilja keriil végsé kialakitasra, majd ezutdn a balolda-
li profilozo egységbe (5) ahol az alkatrészek kiilsé profilja keril kialakitasra. Ebben
az egységben egy tintasugaras nyomtatd is elhelyezésre keriilt, mely jel6li az &sszes
darabot, beszamolva az 9sszes sziikséges adatrél az elem késébbi szakaszokban
val6 kénnyed azonositdsa és kezelhet6sége érdekében (rendelési szam, megrende-
16, épitési helyszin, méret, ablaktipus, szin és azonosit6 szam jobbos v. balos kivitel,
allo, v. 6sszekotd, stb.)

A balos profilozé utan a darabok egy kitarazé asztalra keriilnek, ahonnan ragasz-
t6zds utan egy automata keretprésen torténik a keretek 6sszeépitése.
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miikodve gyartunk most mar évek o6ta és
specialisan szamunkra tervezett alumini-
um elemekkel szereljiik.

Mindezt azzal a céllal: hogy ne csak
a miikodéképességet, de a szébajovo
épitési stilusokhoz leginkabb ill6 esztétikai
paramétereket biztositsuk. Ez még csak az
elsé ,probléma’, amelyet meg kellett ol-
danunk. Egy olyan technolégiat kerestiink,
ami lehet6vé teszi, hogy ablakaink gyarta-
sat 45°-os ékcsapos sarokkotéssel alakit-
suk ki. Ez egy olyan m(ivelet, amely jobb
mindséget biztosit a feliilet kidolgozasban,
mind a csiszolds, mind a festés terén: Ezt
az utolsé szakaszt hazon beliil végezziik
egy igen hatdsos 6sszeillesztéssel, ha kell
meritési rendszerrel és egy robottal. Ez a
berendezés hatdrozottan tobb befektetést
igényelt, mint a keretben torténé festés, de
lehetévé teszi szamunkra, hogy elérjik a
kitlizott minéséget, anélkiil, hogy elfelej-
tenénk, hogy céljaink magukba foglaltak
a termelési mennyiség ndvekedését is.
Nos, az elképzelés komplexitasa ellenére
képesek voltunk megtaldlni a keresett
megoldast.”

Progressziv megoldds egy
asztalos Uzem szédmdra. ..

,Ez igaz. A miénkhez hasonlé méretd
csaladi vallalkozasok ilyen fejlettségi so-
rokat ritkan vesznek, inkabb a tradicionalis
megolddsokat részesitik elényben. De
el kell mondanom, hogy a mi csaladunk
mindig prébalta a megfelel6 felszerelést
megszerezni: apank mar az Otvenes évek-
ben - bar korlatozottabb anyagi hattérrel
és know-how-val - hitt a technolégiaban,
a gépekben, és vdlasztasai mindig jénak
bizonyultak. Azt is meg kell emliteni, hogy
a technoldgia egy masik gondot is segit
megoldani: ez a nehezen talalhaté kép-
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zett munkaerd és a tokéletes felliletkezelés
Osszehozdsa, amelynek elérése lehetetlen
er6sen manuadlis folyamatokkal. Gondol-
ja csak meg, hogy e sor precizitasanak
koszonhetden kivehetjiik egy elsé-emeleti
ablak zsanérjat és egy 6todik-emeletire
felszerelhetjiik minden probléma nélkal.”

Milyen volt az étéllas az ,0f"
tevékenységre?®

,Nem débbentiink meg. Egy ilyen
berendezés haszndlata specifikus képessé-
geket igényel, melyekre néhdny alkalmazot-
tunkat kiképeztiink, 6k készen dlltak arra,
hogy asztalosként kalapacs helyett ,egér-
rel” dolgozzanak. Tudni azt, hogy mi egy
ablak és hogyan kell elkésziteni még mindig
nagyon fontos, de egy ilyen berendezés
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kétségkiviil gyokeresen megvdltoztatja
targyunk lényegét. Vallalatunk eljutott
ahhoz a ponthoz, hogy az asztalos bakok
(gyalupadok) mar csak feliiletek, ahova le
lehet tenni valamit. Nem is lehetne mds-
hogy, ha versenyképesek akarunk maradni.
A vélasztott megoldas, melyet alkalmazunk,
nem foglal magaban semmilyen kiilonleges
problémat: az Scm Group vallalatai mar
harminc éve is beszallitdink voltak amikor
még volt egyfajta alsébbrenddlségi komp-
lexus német versenytarsaikkal szemben, ez
mostandra teljesen elmdlt. Amikor el&szo6r
gondoltunk egy Uj ablakgyarté beruhazas-
ra, volt egy-két meggondolandé kulcsfon-
tossagu elv. Mindenekel6tt az el6készitett
alapanyag megmunkalasa és 45°-os ékcsa-
pos sarokkialakitasa egy dj rendszer, mely
magasabb esztétikai értékeket nydijt. Mind
az Scm Group mérnokei mind a minket
ellaté
szer-

. sza-

mo-
sok

A cikkben témajahoz lapcsolodé irést a Magyar Asztalos- és Faipar 2004/5. széméaba

(84-85. oldalon) olvashattak.
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azt gondoltdk nem lesz kénny(, de végiil
kideriilt, hogy jobb az egész mint vartuk.

Egy igen egyszer(i oknal fogva. E sor
mogott harom ipari profi tevékenysége
hizodik meg: a miénk, az Scm-€ és szer-
szam beszalliténké. Evvel a premisszaval
nincs megoldhatatlan probléma...

Az Scm-nél megtalaltuk az 6sszes
sziikséges know-how-t és egy dinamikus
visszacsatoldsi rendszert, ami lehetévé
tette az eddigi technol6goa médositasat
annak érdekében, hogy noveljiik a sebes-
séget és elérjiik a kivant feliileti minGsé-
get. Nem akartunk - nem Ggy mint ma
- egy olyan gépet ami megdonti az 6sszes
sebességi rekordot, viszont egy olyat igen,
amely tokéletes alkatrészeket gyart, készen
az osszedllitasra (tokkd vagy keretté), hogy
aztan a kétoldali csiszolas utan festhessiik.
S6t, a profilok csiszolasat el is keriilhetjiik,
mivel t6bb mint kivalé minéséget értiink el.

A Treviso kdzelében |évé Rovereto - i
Zuani szerszamai, melyeket a kezdetek
6ta hasznalunk, tényleg fontos szerepet
jatszottak ebben az eredményben.”

Valéban egy fontos
eredmény...

,,..amely megengedte, hogy noveljiik a
minGséget, és egyben a gyartasi kapaci-
tast, hiszen azt a munkat, amit most egy
alkalmazott végez, azel6tt hét végezte,
kik f6ként a rendelések rendezésével és
ezeknek megfelGen a lehet6 legkissebb
kezelési és szerelési id6 mellett nagyobb
tételek ciklusok kivitelezésén faradoz-
tak. Ma mar csak vissza kell keresniink a
programban és csokkenteniink a mdve-
letek szamat, ezeket gondolom konnyen
kitaldlja. Gondoljon csak abba bele,
hogy koriilbelil négy perc alatt készen éll
minden eleme az ablaknak vagy ajténak
az Osszeillesztésre. Megérkezhetnénk
nyolc 6rakor reggel, hogy el6készitsiik az

alapanyagot, kilencre bekiildenénk Sket
a futdszalagra és délre ké-
szen van az ablakunk. Még
az este el6tt lefesthetjik,
és a kovetkez6 napon
felszerelhetjiik a szerelvé-
nyeket, az liveget és johet
a beszerelés. Tudva, hogy
ilyen ,, extrém helyzetek-
kel is szembe nézhetlink,
kicsivel nyugottabban
dolgozunk.
Luca Rosetti cikke
forditotta Cselényi Eszter
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