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Elégedetlenségeink
vannak a gyartassal
kapcsolatban? Szeret-
nénk hatékonyabban
miikodni, de nem tudunk
kitorni az eszkozeink
altal kinalt jelenlegi le-
hetoségek koziil? Jelen
cikkiinkben a CNC-tech-
noldgiara ratekintve
segitiink eldonteni:
vajon be tudjuk fogadni
a hagyomanyos faipari
gyartas ,szerszam-
parkjaba” ezt a mad-
szert, vagy toliink ez
még/mar tavol van?

CNC-technoldgiak kinalata és terjedésének lehetéségei

,Céglnk gyorsan, olcsén és ponto-
san dolgozik. On ezek koziil kett6t
valaszthat.” Talan mar mindannyian
talalkoztunk a megmosolyogtato,
am annak idején a kisiparosok 4ltal
haladlosan komolyan vett felirattal.
Azébta viszont sok viz lefolyt a Dunan,
nagyot valtozott a vilag is..., vagy
legaldbbis szeretnénk ezt gondolni.
Ma mar olyan tarsadalmi és gazda-
sagi kbzegben kell m(ikddniink, ahol
a j6 minéséget versenyképes aron
varjak el télink, ehhez pedig haté-
konyan, szervezetten kell dolgozni.
Ehhez a folyamatosan bekopogtat6
Ujabb és Ujabb (faipari) technologi-

ON DONT!

ak szinte karnyujtasnyira vannak:
kinélkozik gép is, szerszam is,
alapanyag is van, vev6kbdl sincs
hiany manapsag —panaszunk ezen
atéren nem igazan lehet. Mar csak
a befektetéshez sziikséges t6ke kell,
ami persze mindenkinél mas-mas
~,gombokat” nyom meg. Valakinek
béven van, de félti, igy jol elzarva
védi. Van, akinek nincs, és nem
is tudja elképzelni, hogy valaha is
legyen. Van, aki vakmer6 modon
kockaztat, de a felvett hitelekbe
belebukik. Van olyan is, akinek
b&ven van, mégis fejleszt, aminek
hatdsara még tobb lesz, és van

olyan is (ezek kozott), aki ezt addig
csinalja, mig az irigylésre mélté hely-
zet egyszer csak szertefoszlik, mint
a szappanbuborék. Es persze van
olyan s, akia munkabol 6sszerakott
t6kére alapozva megfontoltan és a
lehet&ségeit tiszta fejjel mérlegelve
dont agy, hogy fejleszt. Teszi ezt
azért, mert tudja, hogy a munkéjara
sokan igényt tartanak, neki azonban
csak két keze van, j6 munkatéarsait
pedig nagyon nehezen tudja egyben
tartani. Nos, a CNC-technoldgia, bar
képes a lehetGségek hatarait messze
kitolni, az els6 harom csoportnak
semmiképpen nem valo, a negye-



dik és az 6tédik csoportnél pedig
— embertipustdl figgéen — komoly,
illetve nagyon komoly elévizsgélatot
kivan. Magyaran szélva: alapos
korultekintéssel, szakember(ek)
bevonaséval, de legf6képpen nyitott
gondolkodasmadd mellett szabad csak
ilyen technoldgia felé elkdtelezédni
— persze csak akkor, ha elégedet-
lenek vagyunk a jelenlegi munka-
modszerekkel, hatékonysaggal.
Mit is jelent pontosan a CNC-tech-
nolégia? Mit kinal az ipar tertletén,
illetve mit kivan a beruhdzoétél?
Tekintslk at ezeket réviden!

A RENDSZER

Az ipardgakban az arutermelés
min6ségi és mennyiségi fokozasara
mindig is megvolt azigény. Miért? A
vevOk részér6l az igények egyre csak
néttek (nagyobb pontossag, meghiz-
hatéséag, technoldgiai Gjitasok stb.),
viszont elvartak, hogy cstkkenjen a
piacrajutas ideje, a koltségrafordi-
tas stb. Ahhoz, hogy ez teljesiiljon,
technoldgiai paradigmavaltasra volt
sziikség. Ezt kinalta és kinalja ma
is a szamitastechnika — immér 80
éve. Nem csoda, hogy térnyerése
mara ilyen méreteket 6ltétt. A most
kinalt szamitastechnikai eszk6zok
és modszerek szinte felfoghatatlan
szint(i képességekkel rendelkeznek
az élet valamennyi tertletén. Ettél

A CNC-gyartas kitagitja a hatarokat

nem kell maris megijedni, elég csak
azt tudatositani, hogy az iranyitas
maradjon a mi keziinkben. Példaul
ma mar legtdbbiink zsebében olyan
telefon van, ami masodpercenként

A szamitastechnikai eszk6z6k rohamos fejl6dése révén sokkal tébb a lehetbség
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Egyedi formaja feliileti marasok — igény szerinti darabszamban

tobb milli6 m(ivelet elvégzésére
is képes. Ezeket a képességeket
nagyon hasznos dolgokra is lehet
forditani — nem kell feltétlenll a
rabjava valni egy ilyen eszkbéznek.

AMIT AD - KEPESSEGEK,
FELHASZNALASI TERULETEK
Egy hagyomanyos faipari géphez
mérten a szamitdgépek altal vezérelt
faipari gépek egyértelm( elényei a
kdvetkez6k:

Magasabb teljesitmény. Képes ma-
gasabb fordulatszammal és nagyobb
el6tolasi sebesség mellett teljesiteni.
Tovabba az osztott munkaasztalos
(tandem) kivitelnél, amig az egyik
asztalon folyik a megmunkalas,
addig a masik asztalon parhuzamo-
san torténhet az el6késziilet vagy
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Az 5- tengelyes megmunkalasban

szamos lehet6ség rejtézik

az utomunka. Tobb munkadarab
egyidejd megmunkélasara képes,
amit tdbbszor lehet ismételni.
Magas min6éség. A megmunkalas
pontossaga (és igy a minGsége)
a beallitds utan allandé marad.
Kevesebb lesz a veszteség,
pontos beallitas utan nem lesz
sziikség utélagos javitasokra,
ellen6rzésekre.

Nagyobb rugalmasséag. A piacon
kialakult Gjabb igények lekdvetése
eredményesebb lesz, hiszen egy
adott termékre, termékkdorre valéd
radllas gyorsabba valik. A szériagyar-
tas mellett az egyediigényekre vald
vélaszadas is gyorsan kivitelezheté.
Alacsonyabb jarulékos miikodési
koltség. A szerszamcserék gyor-
sak, az atallasi id6k révidek. Nincs
sziikség sablonokra. Az egyenletes
terhelés miatt a szerszamok igény-
bevétele kisebb lesz, névekszik
a futasi id6. A hatarid6k tartdsa
pontosabb lesz.

Megmunkalé szerszamok egy
helyen. Fliggdleges és vizszintes
faréorsok a hozzajuk rendelt faro-

fejekkel, natflirész, szerszamta-
rakba helyezett profilozé, élmaro,
felsémard szerszdmok — mind
betarazva annak érdekében, hogy
a szerszamok cseréje és munkaba
allitdsa gyorsan és gordilékenyen
menjen.

Tengelyek szama. A 3 mozgéasten-
gellyel m(ikddé CNC megmunkalé
kdzpontok jobbra-balra, elére-hatra,
valamint fel-le mozgasra képesek
(X, Y és Z tengely mentén). Ez
tokéletesen elegend6 akkor, ha a
munkadarab egy vagy két oldalat kell
csupan megmunkalni —minddssze
1-2 beéllitdssal. Azonban, ha tébb
oldalrél igényel megmunkalast egy
alkatrész, akkor a 3- tengelyes gé-
peknél mar a munkadarab tobbszori
befogasara és (j beallitdsokra van
sziikség, hogy minden oldalt meg-
felelen elérjink. Egy 5- tengelyes
gép az itt fellép6 hianyossagokat
pétolja. A két plusz mozgéstengely
hozzaadasaval ugyanis a forgatas
és a dontés is lehet6évé valik. igy
egyetlen bedllitdssal a munkadarab
minden oldala elérhet§ az orsé
szadméra. Ezzel csokkenteni lehet a
beallitasi és a gyartasi id6t, valamint
elkertilhet6ek az olyan hibak, melyek
az egyes beallitdsoknal keletkeznek,

Optimalis tablakiosztas

és minden (jbéli befogas alkalmaval

fokozodhatnak.

A szdmos képesség rendkivil

sokoldali médon felhasznalhat6. A

CNC-technoldgia a fa- és buatoripar

teljes teruletén alkalmazhatd,

agymint:

| lapszabaszat: flirészelés,
alkatrészek optimalis kihoza-
tala a laptermékbdl (nesting),
furatolés;

I nyilaszardgyartas: profilozas,
szerkezeti elemek marasa,
betétmaras, diszités — ives
alkatrészek esetében is;

| IépcsGelem- és (ives) Iépcs6-
pofagyartas: elemek komplett
€s pontos marasa;

| batoralkatrészek gyartasa:
front- és korpuszelemek f(iré-
szelése, élkiképzése, fellleti
3D-s marésa, furatolasa;

| élzaras: ABS, fa élléc, élfurnér
anyagokkal, ragasztos, l1ézeres
maddszerrel;

| tablasitott anyagok gyartasa:
lapelemek, konyhai munkapul-
tok;

| témorfa alkatrészek tetszéle-
ges form4ji megmunkélasa,
akar térbeli, 3D-s alakzatra is;

| felilletkezelés, festés.




A digitalis képességek egyben nagyobb tavlatokat is adnak

AMIT KER

- UJ SZEMLELETU RALATAS

A CNC-vezérlés(i gépek el6bb
felsorolt tulajdonsagait érde-
mes egy egységben szem el6tt
tartani a gyartasi folyamatok
megtervezésekor. Ha példaul
tébb munkafazist kell egy mun-
kadarabon elvégezni, akkor az egy
lefogatéds mellett térténjen. Ezen
kivil a gyartasi lanchan a CNC-
gép elbtti és utani folyamatokat
végz8 gépek — és azok kiszolgald
személyzete is — illeszkedjen a ter-
melési sebességhez és ritmushoz.
Tovéabba a gépek vezérlését végzd
szamitégépes programokra, azaz
szoftverekre is szikség van, a
hozzajuk érté kezel§személyzettel
egydutt.

Talan még ennél is fontosabb
azonban, hogy — divatos kifeje-
zéssel élve — digitalis kompeten-
ciak elsajatitaséara is sziikség van.
Nagyon egyszerien arrél van sz@,
hogy a képességeinket az adott
helyzethez kell felzarkéztatni. Er-
demes tisztaban lennink azzal,
hogy a szamitégépes vezérlésl
gépek milyen tavlatokat adhatnak

jelenlegi gyartasunknak. Erdemes
ismerniink az ehhez szikséges
szoftvereket, és/vagy olyan mun-
katarsakat kell alkalmaznunk, akik
ezt készségszinten kezelni tudjak.
Ha egy hasonlatot kellene mindeh-
hez talalni, akkor azt mondanam:
amikor a lovak helyett mar ben-
zinmotor hizta a kocsit, akkor az
irAnyitast és a szikséges beavat-
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koz4sokat is annak megfelelGen
kellett médositani. m

Képek
www.partner.mojix.com
www.artandindustrial.com
http://www.midlandscnc.co.uk
www.3dkram.dunked.com
www.cncdynamics.co.uk
www.sequre.world

FOGALOMTAR

CNC: szamitégéppel vezérelt iranyitds (Computer Numerical
Control) alatt m(ikéd6 gép, azaz olyan szerszamgép, amely egy
programozhaté mikroszamitégépet is tartalmaz, ami a vezérlését
végzi. A gép ezt a digitalis iranyitast képes fogadni, és a megmun-
kalast ezek alapjan el tudja végezni.

CAD: Computer-aided design, azaz szamitégépes tervezést lehe-

téve tevl eszkdz, program. Ezek a CAD-programok a 2D (sikbeli)
rajzolérendszerektdl a 3D (térbeli) felllet- és szilardtest- modellezé
rendszerekig terjednek, vagyis képesek barmely fa- és butoripari
terméket vagy annak alkatrészét is megrajzolni, modellezni. A
CAD-szoftvereket els6sorban mérnokok, dizdjnerek hasznéljak.

CAM: Computer-aided manufacturing, vagyis szamitégépes gyar-
tastamogatas, ami a gyartasi folyamatok megkonnyitésére és au-
tomatizalasara szolgal. Gyakran egyitt haszndljak a szamitogépes

tervezéssel (CAD).




