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LAPOK ES LEMEZEK SZABASA FORMATIZALO KORFURESZGEPEKKEL

LAPOK ES LEMEZEK SZABASA FORMATIZALO

KORFURESZGEPEKKEL.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy lapszabdasz vallalkozast vezet. Egyik vasarléo kész tervvel érkezik. Konyhaszekrényét
szeretné kibdviteni egy Uj elemmel, ami tokéletesen illeszkedik az eddigiekhez. A szekrény
befoglalé6 méreteit és a kialakitdsat egy CAD rajzon mutatja meg onnek.

1

1. dbra. Az elkészitendd korpuszbutor ldtvanyterve.

A szekrény korpuszdnak befoglalé6 méretei (magassag x szélesség x mélység) 2050 x 350 x
560. Az oldalak végigfutdéak, a fenék és a teté kozéjiik illeszkedik. A hatfal 10x5 mm-es
aljazasba keril. Az ajtok raiitédéek 6-6 mm-rel allnak vissza a korpusztol. A lapok lathato
éleit él félia boritja. Az oldalak a fenék, teté és polc azonos laminalt forgacslapbdl, a hatlap
laminalt farostlemezbdl késziiljon.

- Készitsen alkatrészjegyzéket az Excel program hasznalataval

- Az alapanyagok fajtaja szerint csoportositva vigye fel az alkatrészeket!

- Keresse ki az alapanyagok kereskedelmi forgalomba kaphaté méreteit.

- Vigye be az adatokat az optimalizdl6 programba. Torekedjen az optimalis
anyagkihozatalra illetve a front fellileteknél a lap rajzolatanak megfeleld iranyara.

- Rajzoltassa ki a szabastérképet.

' Forras: szerz6
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- Végezze el a leszabasi miiveletet és megfelel6en adminisztralja az alapanyagot és a
készterméket.

FORMATIZALO KORFURESZGEPEK CSOPORTOSITASA

A formatizalé korflirészgépek technoldgiai feladata lapok (forgacslap, MDF, OSB stb.) és
lemezek (farostlemez, rétegelt lemez, stb.) illetve ezek kotegeinek szélezése, szabdsa.

Formatizdlasnak az alabbi, mlveleteket nevezziik a faipari megmunkalas soran

2. dbra

Két csoportot killonboztetiink meg a technolégiai lehetéségek szerint:

- Egy iranyba megmunkald, formatizalé flirészek melyeket szélezést, lapok lemezek
illetve ezek kotegeinek parhuzamos széleit illetve parhuzamos szeleteit alakitja ki. (
llyen gépek taldlhaték, tobbek kozott a lapgyartd gépsorok végén ahol préselés utan
a pontos méret kialakitasa torténik) Lehetnek felsé és als6é szerszdmelrendezéstiek.

- Két irdnyba egyidejlileg, vagy egymds utan megmunkald korflirészgépek. Ezek lapok
szabdsara alkalmasak. (ilyen gépekkel végezhetd el a lapalapanyagu korpuszbutorok
gyartasanak szabdszata is) Lehetnek csak formatizadlé vagy lapszabasz mas néven
tablafeloszté gépek melyek kdzott nagyon gyakori az NC vagy CNC vezérlési gép.
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1. Az egy iranyba formatizal6 korflirészgépek

Ez a géptipus tovabb csoportosithaté a flirészlapok elhelyezkedése szempontjabél; igy
megkilonboztetiink alsé6 és felsé elrendezésli formatizalé korflirészeket. Masik
csoportositasi szempont az el6tolas, mely szerint lehet kézi illetve gépi elétolasu a
megmunkalo gép. A hagyomanyos-mar ismert- asztalos korflirészekhez leginkabb hasonlé
az alsoé elrendezési kézi elétolasu formatizalé korflirész. Ez lathaté a 2. képen.

3. dbra Also tengelyelrendezésd egy irdnyba formatizalo kézi eltoldsu korfirészgép?

Alsé tengelyelrendezés(i méretre vago korflirészgép, rendszerint kiilon alaplemez, vagy
talpkiképzés nélkil, konnyl kivitelben készil. A berendezés all egy gépallvanybdl, ami
magaba foglalja a korflirészlapot vagy lapokat, a tengelyt és a meghajté motort. A lapok
legtobb esetben donthetéek, ami lehetévé teszi a ferde vagast is. Ezzel a megoldassal
alakithato ki az alabbi abran lathaté ajtélap.

h.

4. dbra. Korpuszrendszerd konyhabutor sarokeleme. Az ajto 45°-ban gérbevdgva’

2 Forras: www.naxgepker.hu (2010.06.20.)
3 Forras: szerzé
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A formatizal6 korflirész masik egysége egy allvanyszerkezet ami a gerendakbél és eltolhato
szanszerkezetbdl all. Ezen allithatd be a vagasszélesség.

A megmunkalas az allvanyszerkezet elmozditasaval kézi el6tolassal térténik. Az el6tolas
egyenletes sebességét és kis energiaigényét a modern gépeken prizmatikus vezetékek és
gorgok segqitik eld.

Az elévagé egység a feliiletkezelt lapok kiszakadas mentes vagdsara szolgal. Az elévagé lap
egyrészt magassagi, masrészt oldaliranyba is allithaté.

5. dbra. Az eldvago korfirész az elotolassal megegyezd irdnyba forog, még az dtvagdst
Végzo lap vele ellentétesen 4

4 www.felder.hu (2010.06.30.)
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6. dbra. A korfurészlapok dupldn csapdgyazott tengelyekkel forognak. A villanymotorokrol/
az erdadtvitel szijhajtassal torténik.

2. Két iranyba egyidejlileg, vagy egymas utan megmunkalod korflirészgépek
Fluggéleges elrendezésli lapszabasz gépek

A fliggbleges rendszer(i lapszabasz-korflirészgépeken a lapokat fliggélegesen vagy kissé
dontott helyzetben fogjdk fel a tamasztoracsozathoz. A flirészszerszam kozvetlen
meghajtasu, 90°-ban elfordithatd. A gépeken a szerszamot a gépallvanyon alul-felil vezetett
gerendara szerelik. A fligg6leges irdnyl vagast a gerendan lefelé haladdé szerszam, a
vizszintes iranyu vagast - a flrész elforgatasa utdn - a gerendaval egylitt mozgo6 szerszam
kézi el6tolasaval végzi.

7. dbra. Fliggdleges lapszabdsz gép

5 www.felder.hu (2010.06.30.)



LAPOK ES LEMEZEK SZABASA FORMATIZALO KORFURESZGEPEKKEL

Nyomégerendas tablafeloszté gépek

A nyomogerendas tablafelosztéok vazat massziv acélkonstrukcio jellemzi. A felsé hid a
legmagasabb merevséggel a hosszu tavu, megbizhaté méretpontossagot biztositja.

A gépek szivét a flirészkocsi jelenti, mely felliletedzett linedris vezetésen fut. A meghajtas
szintén edzett fogasléccel torténi akar 100 m/perc-es sebességgel. A kocsit két oldalrél
gorgdbk feszitik a kétoldali vezetékhoz, igy stabil, hibamentes vagast tudnak produkalni. A
flirész-aggregat emelése és sillyesztése edzett kodszorilt prizmavezetékon torténik. A
vagashossz optimalizalt, a vagandé anyag szenzorral torténd érzékelésén keresztiil. igy a
gyors vagasismétlések lehet6ségével nagy termelékenység érhetd el az ésszerli, gazdasagos
felosztas mellett. Az el6tolasi sebesség elektronikus fokozatmentes szabalyozasi lehet6sége
biztositja a gondmentes illesztést a kiilonb6zé anyagu és vastagsagu tablak szabasdhoz. Az
elévagé szélességi és magassag beallitdsa egyszerlien elvégezhetd. A flrészlap felfogatdsa
gyorsrogzité mechanizmussal torténik. A flirésztengely 3-szoros csapagyazasu, igy abszolit
remegésmentes forgast eredményez. A szélességi (itk6z6 5 ill. 6 munkadarab megfogéval
felszerelt, fogasléc hajtassal gyorsan és pontosan poziciondlhaté. Az edzett linearis
vezet6kon nagy pontossaggal pozicional.

A nyomégerenda a két oldalon elhelyezkedé parhuzamos fogasléc segitségével emelhetd,
slillyesztheté pneumatikus vezérlésen keresztiil. A gerenda nyomodereje vdltoztathatd, az
esetleges érzékeny anyagokhoz illeszthet6. A vezérlés képernyGje Windows alapu kiszolgalé
felilet, konnyen attekinthetd, egyszeril kiszolgdlast, adat és megrendelés kezelést tesz
lehetévé. A TFT képerny6 mutatja a vezérlési funkciékat a direktvagashoz, NC-vagashoz. Az
optimalizalt feladatok NC szabaszprogram segitségével kerilnek feldolgozasra, ahol a
vagasterv gépfunkciéi, anyaginformacidk, feliilet, darabszam, méretek, alkalmazasok
grafikusan kijelzésre kerilnek.

8. dbra. Holz-Her CUT 82 nyomdgerendds lapszabdszgépt

6 Forras: www.fagepszer.hu 2010.09.09.
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A gépekhez kilonb6z6 optimalizalé programok illeszthet6k. Akar az egyes megrendelések
teljes feldolgozasat elvégezni képes szoftverek is alkalmazhaték, anyagkezeléssel,
szabaszlistakkal, eredményképzéssel, él és nutméretekkel, szdgvagasi geometriak
kiszamitasaval. A beadagolas lehet kézi, rakatmennyiségben emel6asztalrél automatikus, és
szoftver segitségével egy kilsé raktarbol vezérelt palyak segitségével meghatarozott
sorrendben. Ebben az esetben a raktdr teljes anyagdllomanyat kezeli a szoftver szin,
vastagsdg, tablaméret és mennyiség szerint, valamint figyelembe veszi a visszaszallitott,
még hasznalatra alkalmas maradékot is.

Barmilyen géppel torténik a szabdaszat, a termelés soran rendszeresen ellenérizni kell, a
flirészelés pontossagat!

A hossziranyu flirészelést a leszabott csik két szembe |évé forgacsolt élének egymdstdl valo
tavolsagaval (parhuzamossag) jellemzik. Ellen6rzés végett a leszabott csikot két végénél és
kézépen mérik, a megengedett eltérés 0,2/1000 mm a rahagydssal (szabdszati tulméret)
leszabott alkatrészeknél, és 0,1/1000 mm a pontos méretre szabottakndl. A keresztiranyu
szabds pontossagat ugyan igy mérik, és a megengedett eltérések is azonosak a hossziranyu
flirészelés elSirt pontossagaval. A flirészelés derékszogét formatizalt vagy leszabott
alkatrészeken mérik, acélderékszoggel és hézagmérdvel. A megengedett eltérés a
merdlegestdl 0,2 /1000 mm.

3. A formatizald, lapszabasz berendezések balesetvédelmi eszkozei.

- A berendezés legnagyobb veszélyforrdsa a forgacsolast végz6é szerszam vagy
szerszamok. Ezeket minden esetben szabvanyos gydri vagy azzal megegyezd kiviteli
burkolattal kell ellatni.

9. dbra. A korfirészlapot feliil védéburkolat takarja.

- Flrészelés soran keletkezett forgdcs tobb balesetveszélyt is hordoz. Egyrészt egy
nagyobb kiszakadé darab kodzvetlenil sériilést okozhat, masrészt a munkaasztalon
felhalmozédd forgacs akadalyozhatja a megfelel6 anyagmozgatast, elétolast. Ami
szintén balesetet okozhat. Ezért nagyon lényeges nem csak tlizvédelmi okbdl a
megfelel§ elszivas, aminek része a helyesen kialakitott és elhelyezett elszivo fej. Ez
kilonésen komoly feladat azoknal az eseteknél ahol a megmunkalé egység mozog.
llyenkor flexibilis vezetékkel kell az elszivdst megoldani.
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- Fontos, hogy a munkakornyezet tobb pontjan vészleallité gombok keriljenek
elhelyezésre. Ezek lehet6vé teszik a forgacsolé szerszam gyors ledllitasat
veszélyhelyzet esetén.

- A lapalapanyagok nagy méreté és gyakran igen nagy sulyuak. Anyagmozgatasuk
gondos odafigyelést, fegyelmezett munkavégzést kovetel.

- A gépeken dolgozok kotelesek az egyéni véddfelszerelések haszndlatara, ugymint
zart munkaruhdazat, szemiuveg, fiilldugé, védékotény, véddkesztyl.

4. Formatizald korflrészek szerszamai

Amikor megmunkalast végzink ahhoz gépet és szerszamot kell valasztani. A gép
kivalasztasa technoldgiai kérdés. A gyakorlatban inkabb a meglévé gépparkhoz kell a
megfelel6 megmunkalast megkeresni. Kivétel ez alél azon ritka eset amikor egy iizemet,
miihelyt terveziink meglévé rendelésallomanyhoz.

A szerszamok kivalasztasa azonban napi szinten feladata lehet egy asztalos szakmunkasnak
a gép kezel6jének. A valasztas szempontjai:

- Milyen megmunkalasi miveletet kell elvégeznem.
- Milyen anyagot munkalok meg; méret, minéség
- A megmunkal6 gép milyen paraméterekkel rendelkezik

Ezen szempontok figyelembevételével valasszunk szerszamot!

Milyen megmunkalast akarunk végezni? Jelen esetben hossz és keresztiranyd vagast.
Korabbi tanulmanyainkbdél azt tudjuk, hogy ezt a faiparban flirészeléssel végezziik el.
Korflirészlapot fogunk haszndlni. Ez egyrészt az elvégzenddé feladatbdél masészt a
formatizal6 gép szerkezetébdl kovetkezik.

A korflirész szerszamok korong alaku flirészlapok, amelyek keriiletén elhelyezkeddé fogak
élei forgd fémozgassal forgacsolnak.?

Masik fontos kérdés, hogy milyen anyagot akarunk megmunkalni. A formatizalé flirészek
mint mar emlitettik lapok és lemezek vagdsara alkalmasak. Tudjuk, hogy ezek a fa
rostanyagdan kivil miigyanta alapu ragasztét is tartalmaznak, esetenként igen nagy
mennyiségben. A migyanta forgacsoldasi tulajdonsdgai nagyon eltérnek a természetes faétol.
Ezért az ott alkalmazott szerszamok nem alkalmasak lapok vagasara. Az ilyen feladatokra
keményfémlapkas korflirészlapot hasznalunk. Masik kilonbség a szalirdny. Tomorfa
megmunkalasakor mindig figyelniink kell annak szaliranyara. Mas szerszambkialakitas
sziikséges a hossz- és a keresztvagashoz. Lapok esetén jellemzéen nem tesziink
killonbséget a két vagasirany kozott. Osszegezve a kovetkezd alapvetd igényeket kell
tamasztanunk a megmunkalé szerszammal szemben:

- Kisebb fordulatszam - hétermelés csokkentése

7 Zsarnai Szilard: Faipari géptan |. Mlszaki Konyvkiad6, Budapest 1984.
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- Keményfémlapka - mligyanta forgacsolasa
- El6vago hasznalata - kitorések megakadalyozasa

10. abra. Keményfémlapkds korfirészlap, csoportos fogazdssal®

A lapok egyik fontos jellemzéje a mérete. Ez jelenti az atmérdjét, a vastagsagat és a
furatatmérdjét. Természetesen a korflirészlap mérete a vagandd anyag vastagsagatol fligg
leginkabb. A lap kivalasztasakor torekedni kell a leheté legkisebb méretii lap alkalmazasara.
Ennek oka, hogy a lap vastagsaga aranyos a lap atméréjével. Ez az arany a koévetkezé
tapasztalati Uton felallitott aranyparral jellemezhet6:

lapvastagsag = 0.1x /lapatméro

Ez a lapvastagsag sziikséges adott atmérdjli korflrészlap megfelel§ szilardsagahoz.
(Természetesen a lapok kialakitdsa és anyaga ezt az értéket valamelyest mddosithatjak.) A
lehetdé legkisebb vastagsdgu lap kivalasztdsa a vdagasrés bdéségét csokkenti, ami az
anyagveszteség csokkenéséhez a kihozatal javulasdhoz vezet. A kisebb atméré csdkkenti a
fogak lappal valé érintkezésének mértékét is ami a lapok felmelegedésének csokkenését
eredményezi. A kisebb lapok roviditik az élezésre forditandd id6t, hiszen kevesebb fogat
tartalmaznak. Valamint a kisebb méreti lapok beszerzési koltsége is kisebb.

Miért melegszenek fol a flrészlapok és miért veszélyes ez a felmelegedése? A lapok
nagysebességli forgd mozgdst végeznek, ami centrifugdlis er6t hoz létre. Ez a kézponti furat
(a szerszamgép tengelyének helye) megléte miatt hizofesziiltséget ébreszt a lapban. (Ha
nem volna, a lap kozepén furat az ellentétes oldali centrifugalis erék kiegyenlitenék
egymast.) A lap surloédik a levegbvel és a munkadarabbal illetve a levalé forgacsdarabokkal
is, ami ho fejlédést, termikus fesziltséget okoz. Ha ezek a fesziiltségek egy megengedett
érték folé emelkednek az alakvaltozast eredményezhet a lapban.

8 Forras:www.pilana.com 2010.07.01.
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Ezért a korszerd korflirészlapoknal az alaptest teljes keriiletén specialis tagulasi pontok
taldlhatok, melyek a hasznalat koézben fellép6é fesziiltségek, ill. a felszabadulé hé
elvezetésével megakadalyozzak az alaptest deformalédasat és ennek kdszonhetéen javul a
vagas mindsége. A tagulasi pontok szerepet jatszanak a zajcsillapitas teriletén is.

Az alaptest mellett a korflrészlap masik nagyon fontos része a keményfémlapkak. Ezek
anyaga wolframkarbid és fémes kobalt. Porkohaszati uton WC, Co porokbdl sajtolva,
forgacsolva, majd kiégetetve és gyémant szerszamokkal megmunkalva allitjak eld.

A keményfémlapkas korflirészek kiillonb6z6 fogtipusokkal készilnek:

TFZ trapéz - egyenas fofalak

FZN trapéi - ogyenes fogalak ¢
omlakszt

=D

il =i

Wz v fgalok DHZ holkares logolak
H WZ N omiokszogge
i

L 1wz

8 Tz trapézos jogalak E‘ KON trapéziogl kinuszos fogatak

9

11. dbra. Keményfémlapkak fogtipus kialakitdsai szabvadnyos jeldléstik,

Megfelel6 méretd korflrészlap vdlasztasdhoz érdemes az alabbiakat figyelembe venni, és
elvégezni egy-két szamitast:

A Kkorflirész lap tialnydldsa a vagandd anyagban legyen egyenlé a vidialapka
(keményfémlapka) magassagaval. Az anyagban dolgozé fogak szama 2 - 3 legyen.

hx145 3 3 i Dxrx
Fogszam meghatarozasa: z =
t

Fogcsucs tavolsag értéke: ¢ =

A képlet az alabbi jeloléseket tartalmazza:

-t [mm] fogcsucs tavolsag

- h [mm] atvdgando anyag vastagsaga

- k [-] az anyagban dolgoz6 fogak szama (értéke 2-3 legyen)
- z[-] fogak szdma

- D [mm] a korflirészlap atméréje

9 Forras: www.pilana.com 2010.07.01
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Az alabbi tablazat tartalmazza az ajanlott fordulatszamot az atméré és a vagasi sebesség
fliiggvényében. A tablazatban megadott fordulatszam atlépése veszélyes, komoly
sérlilésekhez vezethet.

Ajanlott fordulatszam [1/perc]

@D Vagasi sebesség V. [m/sec]

[mm] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
100 1910 3820 5730 7640 9550 11460 13370 15280 17190 19100
150 1270 2550 | 23820 5100 6370 7640 8920 | 10190 | 11500 | 12730
200 960 1910 2870 3820 4780 5730 6690 7640 8600 9550
250 760 1530 2290 3060 3820 4590 5350 6110 6880 7640
300 640 1270 1910 2550 3180 3820 4460 5100 5740 6370
350 550 1090 1640 2180 2730 3280 3820 4370 4900 5460
400 480 960 1430 1910 2390 2870 3340 3820 4300 4780
450 430 850 1270 1700 2120 2550 2970 3400 3820 4250
500 380 760 1150 1530 1910 2290 2680 3060 3440 3820
550 350 690 1040 1390 1740 2080 2230 2780 3120 3470
600 320 640 960 1270 1590 1910 2430 2550 2880 3180
650 290 590 880 1180 1470 1760 2060 2350 2640 2940
700 270 550 820 1090 1360 1640 1910 2180 2450 2730
750 250 510 760 1020 1270 1530 1780 2040 2290 2550
800 240 480 720 950 1190 1430 1670 1910 2150 2390

Vagasi sebesség meghatarozasa: v, =M
~ 1000x60
Fordulatszam meghatdrozdasa: n = M
Dxr
Az el6tolasi sebesség meghatdrozasa s = %

A képletek az aldbbi jeloléseket tartalmazzak:

- Ve [m/s] vagasi sebesség

- D [mm] korflirészlap atméréje

- n [1/min] ajanlott fordulatszam
- s [m/min] el6tolas

- zfogszam

- sz [mm/fog] 1 fogra esé el6tolas

Egy fogra esé ajanlott el6tolds [mm/fog] kiiléonb6zé alapanyagok esetén:

- forgacslap 0,1 - 0,25
11
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rétegelt falemez 0,05 - 0,12
fellletboritott forgacslap esetén 0,05 - 0,1

5. Lapszabaszat

A lapszabdszat (mint minden szabaszat) alapja a pontos alkatrészjegyzék. A pontos
munkahoz elengedhetetlenek a kdvetkezék ismerete:

A termék kialakitasa (szerkezeti rajzok)
Szerkezeti 6sszeépités modja

Kész méret - szabaszati méret - élzaras
Vagasrés

Lapszélezés

Mindezek ismeretében a jegyzék elkészitését megkonnyiti az Excel
tablazatkészit6 program lehet6vé teszi automatikusan frissiil6 szamitasokat tartalmazo
tablazat készitését.

[T icreapttdncel ahineieyiyzeh s,

F) [ etk ot Deesrk Pemioe Dpiton  Agws e Sgh

2GS e TR B, &= - abibapd e - wl
£ =0 - F D& BEEEHBw RS RN

[¥5; = *

e e i 1 - e

3 Alkolrészjegyzék

2 Termék: Kanyha alloszekran

: sﬁ.| alkalrész neve d:zr:':— :22’2”“5;’: te:::lm i:::::zatl:;rl le::;']ﬂ alapanyag | alzaras
|5 1| oidal 2 2050 560] 2,296 2050, 560| 2,296|18 mm-es foliazotl forgacsiap |4 oldal éifalia
! 6 2|1etd, fendk 2 34 560, 0352 314, 580| 035218 mm-es foliazoll forgacslap |2 oldal é¥dlia
LT 3 4 314 547 DBET. 314 547| 0.6E7 18 mm-gs faliazoll forgacsiap |1 oldal efalia |

] 1 480 338 155 460 338| 0,155 18 mm-gs faliazol forgacsiap |4 oldal efalia

2 718 460! 0661 T8 460| 0.661/18 mm-es folidzoll forgacslap |4 oldal e¥félia

[ams | 1]
| 1] 1934]  334] 0846 1934 334[ 0.6465 mm-es

L&
£

10

12. dbra. Excel program segitségével készitett alkatrészjegyzék

A tablazat tartalmazza a ;

termék nevét (A2 cella),

az alkatrészek sorszamat (A oszlop)

az alkatrészek nevét (B oszlop)

az alkatrészek darabszamat (C oszlop)

az alkatrészek kész méreteit (D, E oszlopok)

10 Forras: Szerz6

12

program!
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az alkatrészek teriiletét (F oszlop) képlettel szamoljuk! Allunk a F5 celliban és
beirjuk a kovetkezé képletet. =D5*E5/1000000*C5 Majd <ENTER> billentydvel
elfogadjuk. A szamitas egyszerd! Az alkatrészek teriilete a hosszusagi (D5) és a
szélességi méret (E5) szorzata. Ezek a méretek mm-ben vannak megadva, ahhoz,
hogy az eredmény m2 legyen at kell valtani a mmz2 t, ezt végeztiik el az 1000000-al
valé osztassal. Ezzel egy adott méreti alkatrész teriilete meg van m2-ben. Mivel nem
biztos, hogy csak egy ilyen alkatrész van, ezért a darabszammal (C5) is meg kell
szorozni az eredményt. A képlet lefelé masolhatd!

az alkatrészek szabaszati méreteit (G, H oszlopok)

az alkatrészek szabaszati teruletét (I oszlop) képlettel szamoljuk! Az eljaras
megegyezik az F oszlopban alkalmazottal.

Alapanyag (J oszlop) alapanyag szerint csoportositva irjuk be az alkatrészeket!
Elzards médja (K oszlop) Az élfélia nem befolyasolja a szabaszati méretet, de az ABS-
es vagy élleces élzarasnal figyelni kell arra, hogy az élzaré vastagsaga hozzaadddik a
szabaszati mérethez. igy alakul ki a tdmorfa megmunkalastdl eltér6 médon az
bizonyos esetekben, hogy a kész méret nagyobb, mint a szabaszati méret.

Jelen tablazatban az F10 és az I10-es valamint az F12-es és I|12-es cellakban
o0sszegeztilk (szum fv.) az azonos alapanyagbdl késziilt alkatrészek teriiletét.
Természetesen az 6sszesitd figgvény helye mindig az alkatrészek szamatdl fiigg. Ez
lesz a nettd alapanyag szikséglet.

Ahhoz, hogy a felhaszndlandé alapanyag mennyisége a leheté legkisebb mennyiséggel térjen

el ettél, a szabdszat miiveletét optimalizalni kell. Minél tobb és tobbféle alkatrésziink van

annal osszetettebb ez a feladat. Sok munkdt és idét igényelne a sokféle kombinacié

kirajzolasa, az optimalis kivalasztasa. Pont az ilyen munkakra alkalmas a szamitogép,
természetesen megfelel6 program segitségével.

A lapszabaszat el6készitésének elengedhetetlen eszkéze az optimalizalé program. Milyen
feladatokat lat el egy jo program:

Gyors, hiba nélkuli, optimalizalas.

Léptékhelyes, de minimum méretaranyos nyomtatasi kép.

A maradék tablak mindségi és mennyiségi nyilvantartasa, melyeket vegyen
figyelembe az optimalizalasnal, ezzel is csokkentve a maradékok szamat.
Arajanlatok, anyagrendelések készitésénél megfelelé adatokat szolgéltasson. (Mennyi
tablat rendeljek, mennyi volt a vagasi hossz O0sszesen, a tervezett élzarasok 6sszes
hossza, a hasznos m2, stb.)

Kevert szaliranyu (ezen a feluletborité anyag rajzolatat értjik) optimalizalast is tudjon
végezni a program. Ennek akkor van szerepe, amikor egy feladatban vannak olyan
alkatrészek, melyeknél fontos és vannak melyeknél nem fontos a szalirany. Tehat "be
tud forgatni" alkatrészeket a még optimalisabb szabaszat érdekében

Optimalizalé program és haszndlata

Nagyon sok optimalizalé program létezik a piacon, kilonb6z6 tudasiak és persze eltéré

artak. A CNC vezérlésli lapszabasz gépekkel egyiitt, a gyartd szallit ilyen szoftvert is.

13
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Egy program haszndlatat nézzilk meg. A program ingyenesen letoltheté a gyartd oldalarél
server valtozatban.

Szabasztérkép készitése szamitdgépes program segitségével

A program elinditasakor a kdvetkez6 ablak jelenik meg
SRS L A R TGRS A et D -,

Seerte [0 o Fburag saslagriy [0 -

Aliereh

Ic_e [ Tm [ foi [ fibr &5 [fslegn] Danbirim

Vechies

13. abra

A ,tablak" panelen kell beirni az alapanyag méreteit. Ha el6zbleg allitunk be szabvanyos
("Beallitasok/Altalanos" meniiben) tablaméreteket, akkor azok koézil is valaszthatunk a
legordilé meniibél.

Meg kell adni a szélezés nagysagat, (ez is beallithato elére) a flrészlap vastagsagat. A
szélezés 0 is lehet, ekkor nincs szélezés, és a vagas hosszaba sem szdamolja bele. A
méreteket mm-ben kell megadni. A szélezés és a flirészlap alapértelmezett vastagsagat is a
"Beallitasok/Altalanos" meniiben lehet megadni.

A gyartandé alkatrészek méreteit, és szamat a "Beillesztend6 darabok" panelen kell bevinni,
amelyek majd megjelennek az "Alkatrészek" panelen lév6é tablazatban. A méreteket itt is
mm-ben kell megadni. ( a pontossig a ,Beallitisok/Altaldnos...” meniipontban
definialhatéak) A mezdk, illetve gombok kozott a <tab>, <shift>+<tab> billentylivel lehet
mozogni.

Az alkatrészeknél az azonos méret(i alkatrészek hosszusdgat, szélességét és darabszamat
kell kotelezéen bevinni, a név opciondlis. A név a kirajzoldskor és kinyomtatdskor jelenik
meg az alkatrészen, ha kérjiik.

Beillesztés utdn az 6sszes beviteli mez6 lresre valt, és a kurzor a Hosszlsag mezébe keriil,
hogy a bevitel minél gyorsabb lehessen. A "Darabszam" mez6 értéke 1 lesz. Abban az
esetben, ha a "Beéllitasok/Altalanos" meniiben be van allitva a szalirdny megtartasa, akkor a
"Szalirany szamit?" mezében a pipa nem tlinik el alkatrész beillesztésekor.

14
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Az EF az élféliat jeloli, ezt is az ABS-sel és az egyéb munkakkal egyiitt az alkatrész
hosszUsagara vagy szélességére lehet megadni szimplan vagy duplan, a beviteli mezdék
melletti mezdék kipipalasaval. A fels6 mez6 kipipalasaval csak az egyik jelolédik meg, az alsé
mezd kipipalasaval mindkettd.

A  "Beillesztend6 darabok"” panelen levé "Torol" feliratd gomb (<alt>+<t>
billentylikombinacio) a mezék tartalmanak torlésére vald.

Az "Ar" panelen adhatjuk meg a lap négyzetméterének, az élfélianak, ABS-nek és egyéb
munkak és vagasok folyométerének az arat. A program az alkatrészek dsszes teriiletét és a
folydmétereket folyamatosan frissiti, illetve kiirja az arat (egységar * mennyiség).

A vagast nem tudja azonnal kiszamolni, mivel ahhoz az optimalizalast le kell futtatni, ez az
eredmény ablakban jelenik meg. Arnak tort szamot is meg lehet adni. A
"Beallitasok/Altaldnos" meniiben lehet megadni, hogy a mennyiségeket és az arakat hany
tizedes jegyre kerekitse, matematikai kerekitést alkalmaz. A program kilonb6zé miveletek
hatdsdra automatikusan, illetve a "Szamol" " gombra klikkelve is Gjraszamolja a teriiletet és
az arat.

A "Vezérlés" panelen lathaté "Torol" gomb (<alt>+<I> billentylikombinacié) a kijelolt sor
torlésére valé a tablazatbol. Ugyanez a hatdsa, ha a tdblazatra klikkelve, a megfelelé sort

kijelolve megnyomjuk a <del> gombot.

Ha egy sort valtoztatni akarunk, akkor klikkeljink ra a jobb egérgombbal. Ekkor a kdvetkezé
ablak jelenik meg:

14. abra

Ezen az panelen vdltoztathatjuk meg az alkatrészek jellemzéit, a felvitelhez hasonléan. A kis
téglalap mutatja, hogy a alkatrész éppen hogy all. Ennek csak akkor van jelentésége, ha a
szalirany szamit. A "Forgat" gombra kattintva a alkatrész hosszlUsaga és szélessége
felcserélédik, az élfélidval, ABS-sel és egyéb munkakkal egyetemben. Az "OK" gombra
kattintva a bedllitdsok elmentésre keriilnek, a "Mégse" gombra kattintva nem médosul a
kivalasztott alkatrész.

15
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A "Szamol" gomb (<alt>+<s> billentylkombinacid) hatasara a kdvetkezé panel jelenik meg:
Itt latjuk a nagy tablat, rajta a kivagando alkatrészeket elhelyezve, méretekkel egyitt. A
sarga szinl alkatrészeknél szamit a szalirany, mig a fehér alkatrészek tetszGlegesen
forgathatéak. Abban az esetben, ha egy fehér alkatrész kerete fekete, az alkatrész
forgathaté, de nem forgatta el a program. Ha kék az alkatrész keretének szine, akkor
forgatva lett.

Az alkatrészek jobb felsé sarkdban lathatjuk azok neveit, ha a "Darabok neveinek
megjelenitése" ki van pipalva.

A piros vonalak a végigvagast jelzik, melyet ajanlatos a darabolasnal figyelembe venni. Ezek
is csak akkor jelennek meg, ha a "Vagdasok kirajzolasa" ki van pipalva. Abban az esetben, ha
a szélezés nagyobb mint nulla, akkor azt is megjeleniti a program piros szinnel.

Itt a lapok kozott tudunk valtani, az "El6z6" (<alt>+<e> billentylikombinacio), illetve a
"Kovetkez6" gombbal (<alt>+<k> billentylikombinacié). Az aktudlis tabla szamat kozépen
lehet latni, a masodik szdm az Osszes tabla szamat mutatja. Abban az esetben, ha tébb
egymas utani tabla szabasmintija megegyezik, akkor azt csak egyszer jeleniti meg, és az
aktudlis tablandl egy intervallumot jelenit meg, pl.: 1T - 3. A "Vissza" gomb (<alt>+<v>
billentylikombinacio) visszalép az el6bbi ablakra. Az als6 sorban jeleni meg az 6sszes vagas
szdma, az 6sszes vagds hossza méterben és az 6sszes vagas ara (folydméter * egységar).

A tervet kinyomtatni a "Nyomtatas" gombbal (<alt>+<n> billentylikombinacio) lehet.

A méretvagott anyag és a keletkezett szabdaszati hulladék nyilvantartasdra a lapszabdsz
gépek ontapadd etikett céduldkat nyomtatnak, melyen a lapok mérete, a rendelés adatai
taldlhatéak.
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16. abra Etikett nyomtato

Az adatok pontos leolvasasat és a szamitogépes nyilvantartasba rogzitését vonalkod
leolvasé kénnyiti meg.

17. abra. Vonalkod leolvaso

TANULASIRANYITO

1. Tanulmanyozza at a Szakmai informaciotartalom fejezetben leirtakat
2. Az esetfelvetésben leirt feladatot oldja meg!

- Készitsen alkatrészjegyzéket az Excel program hasznalataval

- Az alapanyagok fajtaja szerint csoportositva vigye fel az alkatrészeket!

- Keresse ki az alapanyagok kereskedelmi forgalomba kaphaté méreteit.

- Vigye be az adatokat az optimalizdl6 programba. Torekedjen az optimalis
anyagkihozatalra illetve a front fellleteknél a lap rajzolatdnak megfeleld iranyara.

- Rajzoltassa ki a szabastérképet.

17
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| 1. feladat Vagasi pontossag ellenérzése!

Megfelel-e az eléirasnak az a lapszabaszati munka, ahol a levagott alkatrész szabdszati
(nyers) mérete a kovetkezd?

S

£99.73

860

18. abrall

A szakmai informacidtartalom fejezetben olvassa el a lapszabaszgépek
megmunkalasi pontossagardl irtakat.

- Szamitsa ki a lap két vége kozotti méretkiillonbséget.

- A differenciat vetitse fm-re.

- A kapott értéket hasonlitsa 6ssze az elGir pontossag mértékével.

2. FELADAT: A lapszabaszat optimalizalasara

Készitsiink szabdastérképet két darab a képen lathaté szekrény gyartdsahoz!

1 Forras: szerzd
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19. abra’?

A szekrény befoglaldé méretei (magassag x szélesség x mélység) 900 x 800 x 338. Az
oldalak végigfutoak, a fenék és a teté kozéjik illeszkedik. A hatfal 10x5 mm-es aljazasba
keriil. Az ajték raiit6déek 6 mm-rel allnak vissza a korpusztél. A szabashoz alapanyagként
egy 2800x2070 mm-es fellletkezelt (félidzott) forgacslap tablat hasznalunk fel.

- Készitsen alkatrészjegyzéket az Excel program hasznalataval

- Az alapanyagok fajtaja szerint csoportositva vigye fel az alkatrészeket!

- Készitsen grafikus szabastervet.

- Vigye be az adatokat az optimalizalé programba.

- Rajzoltassa ki a szabastérképet.

- Vesse 6ssze az On altal és az optimalizalé program altal létrehozott tervet, elemezze,
értékelje azokat.

3. FELADAT: A kihozatali arany kiszamitasahoz

A 2. feladatban készitett szabastérkép alapjan szamitsuk ki a szabaszati veszteség
mennyiségét!

- Szamitsa ki az alapanyag teriiletét!

- Szamitsa ki a késztermék teriiletét!

- Szamitsa ki a két érték aranyat.

- Készitse el a szamitasokat abban az esetben, ha a lapok "szdlirdnya" ( a fellletborité
anyag rajzolata) meghatdrozott, és ha nem (egyszinli vagy nem feliiletkezelt
alapanyaggal dolgozik.).

2 Forras: szerzd
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A lap forgdacsolt élei kozotti parhuzamossagot kell ellendrizniink!

A harom mért adat alapjan az egyik felében az anyagnak 860/2 mm tavolsagon a szélesség

eltérés 700-699,75 = 0,25 mm. A masod felében 699,75-699,5 = 0,25 mm szintén az
eltérés.

Ha 860 mm tavolsdgon 0,5 mm az eltérés akkor 1000 mm-en 0,5/860*1000 = 0,58 mm. A
szabvany szabaszati méretre vagas esetén 0,2 mm eltérést engedélyez.

Tehat az alkatrész megmunkalasa hibas.

2. feladat

Alkatrészjegyzéket kell késziteni. Ehhez haszndljuk az Excel tablazatkészité programot.

EE

DE) B Spekestds  Bost Benieks Pormium  Egkosck  Adatch bl Sigd

DG NSAIFRIE DB AR E RO -8

i feit sW - F 0 A RIEEENDwom g EE B 2-A-
o2 - &
A B C D E = G H |

1 Alakdrészjegyzek

2 Termék Konyhai fels@szelrémy 900 x 800 x 338

3 Darab| méret

“8sz.|  Alkatrész neve i alapany: élzdras

4 SZAm I hossz I =

5 1|Szekrény oldal 2 900 man| 320 mm| 1S mm| 058 | It forzacslap|4 oldalt folia
[ 2| Szekrény fenéklap 1 764 mm| 320 0un|  18mm| 024 |l It forgicslap|2 oldalt folia
7 3|Szekrény tetd 1 T64oum| 320mum|  18mm| 024 [lamindlt forgacslap|2 oldalt folia
3 4| Ajtolap 2 S88 wun| 386 nun| 18 mm| 069  |[Lamunalt forgacslagld oldalt ABS
9 5|Pole 2 T6d | 300 mm| 18 mm| 046 |[Laminilt forgacslagl 1 oldalt folia
10| 6|Hatlap 1 892 o] TES nun Jmm| 0.70  |farostlemez

11 laminalt forgacslap dsszesen: 2,21

12 farostlemez dsszesen: 0,70

13

14

15

20. dbra’3

3 feladat

- A szabasra felhasznalt lap teriilete 2800 x 2070 = 5,796 m?2
- Az alkatrészek terilete: 4,42 m2

- A hulladék mennyisége 5,796 - 4,42 = 1,376 m2

- Aveszteséget szazalékosan szoktuk kifejezni:

- 1,376/5,796*100=23,7% az alapanyagra vetitve és

- 1,376/4,42*100=31% a késztermékre vonatkoztatva.

13 Forras: szerzd
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21. dbra. Az elkésziilt szabdstérkép’+

A veszteséget csokkenthetjik, ha a keletkezett hulladékot (kb 1,1 m x 47 cm-es ésa 1,6 m
x 20 cm-es darabokat) a késébbiekben felhasznaljuk!

Az itt ismertetettnél 6sszetettebb optimalizalé programok nyilvan tudjak tartani termékeként
a hulladék méreteket, azokhoz cimkéket nyomtatnak ezzel jelentésen csokkentik az
alapanyagkoltségét a termelésnek.

Kicsit javul a kihozatal legaldbbis a hulladék felhaszndlhatésaganak valészinlsége, ha olyan
alapanyagbol készitjik a szekrényt aminek nincs rajzolata. llyenkor nem szamit szabasnal a
szalirany. igy lefuttatott tablafelosztas eredménye:

EizB Kivetkast Al Wbl 171 Hyortatds |

Tors Tk 3 et 3 3 o ok

64
B4
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TE4
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5| ®
ég
3
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8

e

Duarshok revenek. megeleniiése  Otszes vighs zhma N
Wighuok kismoliss DOsrzes vighs hossza Hem
Disxzes wighs x 8 R

22. dbral®

Szemmel lathatd, hogy az egy darabban maradt, feltehetéleg még hasznosithaté hulladék
mennyisége nagyobb.

14 Forras: szerzé
15 Forras: szerzd
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