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A DFMA GYARTMANYFEJLESZTO PROGRAM
ALKALMAZASANAK EREDMENYEI
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1. Osszefoglalo

A DFMA programcsomag rovid bemutatasa. A DFMA modszerrel elért eredmények a forgacsolo
megmunkalds, a froccsontés,, és a présontéssel valo alkatrészek tervezésében. A DFM-Machining sajét kialakitott

adattaranak alkalmazésaval elért eredmények a Kolozsvari Miiszaki Egyetemen.

2. Bevezet6

Az amerikai BOOTHROYD DEWHURST Inc. altal kifejlesztett és forgalmazott Design for
Manufacture and Assembly (DFMA) médszertan a vilag fejlett orszagainal, vallalatainal a sajat termékek
koltségesokkentésének, a gyartas és szereléshelyességi analiziseinek és attervezésének (ij mddszertana, a

szakért6i tanacsadas egyik legkeresettebb iranyzata.

A tervez8rendszernek 11 f6modulja és tovabbi 6-8 kiegészitd modulja létezik. A fémodulok a

kovetkezdk:

-DFA-Szereléshelyes terméktervezés (Desig far Assembly): 1 Termékek manualis
szerelésére alkalmas megtervezése (Designfar Manual Assembly), 2. Nyomtatott aramkorok szereléshelyes
tervezése (Design far PCB Assembly), 3. Automatikus szerelésre valo tervezés (Design far Automatic
Assembly), 4. Robotos szerelésre valo tervezés (Designfar Robot Assembly), 5. Alkatrészek automatikus
adagolasara val6 tervezése (Design o fPartsfar Automatic Handling), 6. Szerel6rendszerek gazdasagossagi

szamitasa és szimulacitja (Assembly System Economics andSimulatiorf).

-DFM-Gyartashelyes terméktervezés (Design far Manufacture), 1Forgécsolasi

megmunkalasok korai koltségbecsléses tervezése (Design far Machining), 2. Froccsdntés tervezése
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(Designfar Injection Molding), 3. Lemezmegmunkalasok tervezése (Designfor Sheet Metallworking), 4.
Présontés tervezése (Designfor Diecasting), 5. Porkohaszati alkatrészek tervezése (Design for Powder
Metal Parts).

3. A DFMA-val elért eredmeények a gépgyartas kulénboz6é tertletein

A DFMA mbdszerek és adattarak alkalmazasaval lehet6ség van a mar meglévd vagy a még
rajztablan levé gyartmanyok szerelés és gyartashelyességét értékelni és a nemzetkdzileg elfogadott
koltségnormativa adattaranak felhasznalasaval koltség és megmunkalasi idd becslést végezni a termékek

valos, varhato koltségeirdl és a megmunkalasi idejérdl.

A szoftver lehet6vé teszi a véllalatok szdmaéra a sajat tervezési adattarak kialakitasat.

49,6 % alkatrész szam csokkenés ) ., , ,
0 A termékek DFMA-val torténd attervezése soran

30,4 % termék 6nkoltség csokkenés az alkalmazd vallalatok a kovetkez6 eredményeket

475 % fejlesztési idéraforditas csokkenés (1. Tablazat) ertek el.[1]

66,1 % minBség és megbizhatdsagijavulas

1.Téblazat. A DFMA alkalmazés eredmeényei

Az 1 abran lathaté az automata esztergagéppel forgéacsolt alkatrészek megmunkalasi ideje. Az els6

1 3 4 5 6 7 8 9 10

2
LdralDiN\d inirgdldnazsaachdnd

oszlop a becsult megmunkalasi idét, a masodik oszlop a realis megmunkalasi id6t tikrdzi. A csapagy (1-2),
a csavar (3-4), a rotor (5-6),a tengely (7-8), a bavardugattyd (9-10) megmunkalésa esetében a redlis
megmunkalési idé és a DFMA-val kiszamolt érték kdzotti kilonbség minimalis. Tehat a tervezék altal

kidolgozott gyartmanyterv megmunkalasi 6sszideje mar a tervezési fazisban koénnyen becsilheté. [2]
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A kazettatartok esetében, mint ahogy a 2. abran lathato megn6é a froccsontd szerszam(l-2)
eléallitasanak Onkoltsége -az els6é oszlop a régi, a masodik oszlop az Ujratervezés utani DFMA-val
kiszamolt értéket tartalmazza- de tobb mint 300 %-al csokkent a fréccsontési idd (3-4) és 150 %-al a

megmunkalas 0sszkoltsége (5-6). [2]

A présontés esetében a DFMA-val optimizalt koltségek (elsé oszlop, 3. abra), a csapagy (1-2), a
konydkostengely (3-4), a lendkerék (5-6) gyartasa el6tt a tervezési fazisban, és a tényleges koltség (masodik

oszlop) kozotti killénbség minimalis mint ahogy a 3. abran lathato. [2]

4. A DFMA-Machining alkalmazéas sajat tervezési adattarral

A DFM programcsomag 5 fémodulja flexibilis, barmely vallalat vagy mihely alkalmazhatja a sajat
feltételeihez illetve kovetelményeihez. Tehat kialakithaté egy adattar a vallalatnal lev6é anyagokrél és
szerszamgépekrél amelyet a program kés6bb felhasznal. Egy ilyen kialakitott adattar bevitelével, a
Kolozsvari M(iszaki Egyetem laboratériumaban, az alkatrészek tervezésében - amely esetlinkben egy
valtoz6 emelkedésl specialis csavar volt - a DFM madszerrel sikerllt 1ényeges formai optimizalast és

koltségcsokkentést elérni.

Mint a 4. abran lathaté megnétt a technolégiai folyamatot el6készitd idé (1 oszlop-145s, 2 oszlop-

//////
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3714s) mint az auxiliaris id6k 6sszessége (5-816s, 6-508s) és a darab el6allitasi koltsége 13,93 dollarrdl

7,80 dollarra. [3]

5. Kovetkeztetés

A DFMA gyéartméanyfejlesztd program az alkatrészek tervezésében lényeges koltség és
megmunkalasi id6 megtakaritast eredményez. A Ford Motor Company fejlesztési mérnokét idézve: "A
DFMA alkalmazésaval céglink tébb mint egymilliard dollar koltségcsokkentést ért el ..." dsszefoglalja a
DFMA erdsségét.

A program f§ elénye, hogy nagyon rovid idén belll tobb technoldgiai folyamat elemezhet6 és

osszehasonlithatd, amelyek kozul kivalaszthato a legoptimélisabb.
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