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Barkochbázzunk! Mi az? Minden kívánságlistára felkerül. 
Minden évszakban aktuális. Mindenkinek volt már része ben-
ne, és mindenki álmodott már róla. Eszünkbe jut, ha boldogok 
vagyunk, ha bánatosak, ha fáradtak, vagy ha éppen túlteng 
bennünk az energia, sőt az életet magát is azonosítják ezzel. 
Rákérdeznek? Igen, az utazás. 

Talán időszerűbbnek tűnne nyáron ezzel a témával foglalkoz-
ni, nekem mégis most, éppen így késő ősszel, az ünnepekhez 
közeledve jutott eszembe. Mert nemcsak kilométerben vagy 
napokban lehet ám az utazást mérni. Számomra a „mérték-
egység” inkább az élmény. Már a várakozás, a készülődés,  
a tervezgetés is átszínezi a mindennapokat, akárcsak az 
advent. Ilyenkor már előre örülök a családdal, barátokkal 
töltött időnek, a közös programoknak. Kicsit kiszabadulunk 
a jól megszokott napi körforgásból, sőt azok a problémák, 
amelyek itthon nyomasztottak, messze, valahol máshol, 
egész más színben tűnnek fel. Kétségtelen: az útra keléshez 
bátorság, nyitottság, kíváncsiság is kell. Az örök emlékek vi-
szont akkor születnek, ha nemcsak a talaj változik a talpunk 
alatt, de kicsit a lelkivilágunk is átrendeződik. Ha nemcsak 
ismeretlen vidékeket, embereket, ételeket-italokat ismerünk 
meg, de hazatérve úgy érezzük, többet tudunk magunkról is.  

És mintha a karácsonynak is lenne hasonló hatása, mintha 
az ünnepi zsongás lélekben messzire repítene a dolgos hét-
köznapokból, oda, ahol minden kicsit békésebb, vidámabb. 
Persze, az évszázados tradíciók, szokások és rituálék is sokat 
segítenek ebben. Hogy pontosan miben térnek el, és miben 
hasonlítanak országonként, kultúránként, az kiderül Szabad-
idő rovatunk Mit, hol és hogyan ünneplünk karácsonykor? 
című írásából.

Úti célként az idei EMO szakvásárnak helyszínt adó Milánót 
ajánljuk önöknek, amely Olaszország második legnagyobb  
és egyik leghíresebb városaként igazán izgalmas desztináció. 
Az aktualitásokon túl folytatjuk a Sipos Sándor-féle tanul-
mányt, és bemutatjuk újdonságainkat az esztergálás, illetve 
a beszúrás területéről. Portré rovatunkban Bécsi Alexandert 
ismerhetik meg, aki habár egy „véletlen” révén került közel 
jelenlegi szakmájához, ma már nagyon is tudatos, akár mun-
káról, akár hobbiról van szó. Szerszámgépes partnereink közül 
ezúttal a jelenlegi formájában nemrég alakult Smartus Zrt. 
tevékenységéről és piaci szerepvállalásáról számolunk be. 

A sikersztori pedig most is az Engineering Kompetenzről,  
a komplex megoldásokról és a folyamatos fejlesztések meg-
térüléséről tanúskodik. Partnerünknél a korábbi számunkban 
bemutatott sysCut és iCut szoftver bevezetése olyan jelentős 
megtakarítást eredményezett, amely hosszú távon is hozzá-
járul a versenyképesség megőrzéséhez. 

Engedjék meg, hogy megköszönjem az egész éves figyelmü-
ket, amelyre, remélem, 2016-ban is számíthatunk.

Magazinunk olvasásához kellemes és hasznos időtöltést  
kívánok, de mindenekelőtt meghitt, békés, élményteli  
ünnepeket!

 gucsi-végh ivett
 marketing
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mi hozta a szerszámok
és szerszámgépek világába?

bécsi alexander: Soha nem voltam a valóság „szépítésé-
nek” a híve: egy jókora félreértésnek köszönhető, hogy ma 
az egyik piacvezető ipari szerszámgyártó munkatársa vagyok. 
Édesapám műszaki tervező és ipari modellező volt. Évekig élt 
és dolgozott németországban, miután hazatért, egy célgé-
peket tervező és gyártó holland–magyar vegyesvállalatnál 
folytatta a pályafutását. Éppen 15 évvel ezelőtt – alig 20 
évesen – én is ennél a cégnél kezdtem dolgozni. Itt tanul-
hattam bele a gyártási és szerelési folyamatok gépesítésébe, 
fő feladatom pedig a gyártáskihelyezés koordinálása volt. Hat 
év után éreztem úgy, hogy váltanom kell, ezért jelentkeztem 
egy nemzetközi szerszámgyártó magyarországi kereskedelmi 
képviseletének álláshirdetésére. A személyes interjú során 
derült ki, hogy a hirdetésben a pozíció megnevezését egész 
egyszerűen elírták, vagyis ők is, én is másra számítottam.  
A beszélgetés azonban jól sikerült, illetve szakmai ismeretei-
met és tapasztalatomat megfelelőnek találták, így kezet ráz-
tunk, én pedig teljes erővel belevetettem magam a munkába. 
Első „szerszámos” munkahelyemen 2,5 évet töltöttem, majd 
ugyanennyit egy másik szerszámforgalmazó cégnél. Innen 
vezetett az utam a Walter Hungária Kft.-hez, ahol 2011-ben 
direkt értékesítőként kezdtem dolgozni, 2014 szeptemberé-
ben pedig esélyem nyílt megpályázni az akkor megüresedett 
kiemelt ügyfelekért felelős értékesítői pozíciót.

miben különbözik jelenlegi feladatköre
a direkt értékesítőként végzett munkától?

b. a.: direkt értékesítőként, vagyis területi képviselő-
ként több tíz ügyfél támogatásáért feleltem, míg most hét  

vállalati partnerrel tartom a kapcsolatot. Mielőtt bárki irigyel-
ni kezdene a jelentős „ügyfélszám-csökkenés” miatt, gyorsan 
hozzá kell tennem: olyan, jellemzően több telephellyel rendel-
kező iparvállalatokról van szó, amelyek esetében akár 10-20 
projektet is kezelnem kell párhuzamosan. van olyan terme-
lővállalat, amelynél 25 gyártósor van, és ezek mindegyike  
– a megmunkálásért felelős technológus személyében – kü-
lön ügyfélnek számít. Munkából, feladatból tehát nincs hiány.

mitől „kiemelt” egy kiemelt ügyfél?

b. a.: Az iparban – legalábbis a Walter gyakorlatában  
– a kiemelt kategória biztosan nem üres frázist jelent, 
sőt önmagában még az sem helytálló, hogy az számít „key  
accountnak”, aki a legtöbbet vásárol tőlünk, mert léteznek 
más mérlegelési szempontok is. Ezen ügyfeleknél sok és  
általában komplex feladat adódik, amelyeket szállítói oldalról 
nem elegendő alkalmi jelleggel támogatni. Ezeknek a cégek-
nek a működési tempóját fel kell vennünk, szorosan együtt 
kell élnünk velük. Ebből adódóan – összességében – több időt 
fordítunk a közös munkára, hiszen több projektet is kezelünk 
egyszerre. nem ritka, hogy egy-egy termékükön akár 30 szer-
szám is dolgozik, márpedig a termelési vezetőkkel szemben 
jellemző elvárás, hogy évről évre optimalizálják a gyártási fo-
lyamatokat a további hatékonysági és költségelőnyök elérése 
érdekében. Ez a kényszer a forgácsolási területek vezetőinél, 
illetve a technológusi szinten is megjelenik, így az új, innovatív 
megoldások alkalmazásában egyaránt érdekeltek vagyunk.

miben konkretizálódik a Walter által
nyújtott folyamatos támogatás?

b. a.: A kiemelt ügyfelekkel állandó kapcsolatban állunk, 
hetente legalább egy alkalommal pedig személyesen is  
találkozunk. nyomon követjük a szerszámok felhasználását, 
és igény esetén részt veszünk a technológia kialakításában, 
tehát nemcsak szerszámokat értékesítünk, hanem folyama-
tosan optimalizáljuk is a technológiákat, illetve a szerszám-
felhasználást. Amikor látjuk, hogy – megítélésünk szerint  
– valamit lehetne jobban csinálni, akkor azt azonnal jelezzük 
a partnerünknek. 

a Walter évről évre impozáns eredményeket 
ér el az ipari szerszámok hazai piacán is. 
a „frontvonalban” dolgozóként miben látja 
a siker titkát?

PORTRÉ

Egy volt főnököm azt mondta, ha bal lábbal

kElsz fEl, aznap inkább nE látogass

ügyfElEkEt, és lEhEtőlEg tElEfonon sE

kErEsd őkEt, mErt a rosszkEdv ragadós.

annak EllEnérE, hogy Ez Egy hétköznapi  

bölcsEsség, mindEn értékEsítési

tréning anyagában szErEpElniE kEllEnE.

InTERJÚ BÉCSI AlExAndERREl,
A WAlTER HungáRIA KfT. KIEMElT
ÜgyfElEKÉRT fElElőS ÉRTÉKESíTőJÉvEl
szerző: SZABó MáRTOnaz éleT

poziTív póluSán
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b. a.: Mintegy 45 ezer standard termékkel dolgozunk. Emel-
lett kiegészítő szolgáltatásokat nyújtunk, illetve partnerek 
vagyunk teljes technológiai folyamatok kidolgozásában. 
Mindez elengedhetetlenné teszi, hogy nagyon stabil, nap-
rakész termékismerettel rendelkezzünk, ezért rendszeres 
szakmai képzésen és évente több műszaki szintfelmérőn 
veszünk részt. A Walter komoly előnyének érzem, hogy meg-
felelő humán kapacitással állunk az ügyfelek rendelkezésé-
re, és ide értendő az is, hogy mi, – divatos kifejezéssel élve  
– „dedikált” kapcsolattartók folyamatos támogatást tudunk 
nyújtani. Emellett három alkalmazástechnikus kollégánk tu-
dása és tapasztalata is mögöttünk áll a tesztek és beüze-
melések alkalmával. Mindennek hátterében pedig ott találjuk  
a magyarországi és a németországi mérnökcsapatokat,  
amelyek gyorsan reagálnak a műszaki igényekre.

a sikerességnek vannak más faktorai is. 
azt mondják, a jó kereskedő nem kérdez vagy 
mond többet a kelleténél, és a „belső órája” 
pontosan jelzi, hogy meddig nem illik felállni 
az asztaltól, vagy éppen mikor érkezett el 
a búcsúzás pillanata. rendelkezik ezzel az érzékkel?

b. a.: Úgy érzem, hogy igen. Mindig is figyeltem az emberi 
reakciókat, és igyekeztem empátiával közelíteni mindenkihez. 
ugyanakkor nem tartom magam vérbeli kereskedőnek, mert 
bennem nincs meg az úgynevezett pozitív erőszakosság, 
amelyet a sales területén sokan alapvetőnek tartanak. Soha 
nem tudtam és nem is szerettem volna „rátukmálni” egy 
terméket vagy egy megoldást az ügyfélre. felnőtt, hozzáértő 
emberek vagyunk, akik kölcsönösen előnyös megoldásokat 
keresnek, ráadásul a forgácsolás világában gyorsan kiderül, 
hogy amit állítunk, az valós, vagy csak „majdnem az”. Úgy vet-
tem észre, hogy a visszafogottabb, a problémák megoldására 
összpontosító megközelítésem nem jelent hátrányt az érté-
kesítői munkában – valószínűleg azért, mert az asztal másik 
oldalán dolgozók is ezt az attitűdöt képviselik.

mi szerez örömet a munkájában, 
és mit tanulhat belőle?

b. a.: A siker természetesen bennem is pozitív stresszt, elé-
gedettséget vált ki. Az értékesítői munkának pedig vannak 
„nem várt mellékhatásai” is. Ezek közé tartozik, hogy az em-
ber megtanul kreativitást vinni a kötött szabályok közé, és 
ellesheti az alku művészetét. A jól működő áralku-mechaniz-

musokat már számtalan privát vásárlásomnál is alkalmaztam, 
legyen szó elektronikai áruházláncról vagy egy elegáns ruha-
üzletéről. Az élet gyakran sokkal színesebb és rugalmasabb, 
mint ahogy elsőre gondolnánk.

van olyan elv, amelyet iránytűként használ 
a mindennapi munkavégzés során?

b. a.: Az értékesítő pályám elején mondta az egykori főnö-
köm: ha bal lábbal kelsz fel, aznap inkább ne menj dolgozni, 
végezd el a papírmunkát, és lehetőleg ne hívj senkit, mert  
a rosszkedv ragadós. Ez a gondolat ugyan a hétköznapi böl-
csességek kategóriájába tartozik, de olyan igazságtartalma 
van, hogy egyetlen értékesítési tréning tananyagából sem 
szabadna kihagyni. A rosszkedvű, deprimált értékesítő több 
veszteséget képes okozni, mint amennyi hasznot teremt. 
nem szabad senkit a problémáinkkal fárasztani, elkedvetle-
níteni. Tartózkodjunk inkább az élet pozitív pólusán – abból 
baj nem lehet.

mettől meddig tart a munkaideje?

b. a.: Ameddig szükséges. Jellemzően kora reggel indulok 
útnak, késő délután vagy este érek haza. Közben levezetek 
néhány száz kilométert, de ez a szakma velejárója. 

a magányos autózást néha lehet élvezni, de  
ugye a jóból is megárt a sok. van valami speciális 
sofőrtrükkje elalvás és unalom ellen?

b. a.: Értékesítő kollégáimmal nagyon jó, összetartó csa-
patot alkotunk. Amikor reggel útra kelünk, elindítunk 
egy konferenciahívást, és vezetés közben – szigorúan 
telefonkihangosítóval – szórakoztatjuk egymást komoly és 
kevésbé komoly témákkal. Persze nem marad el a dicsek-
vés sem, ha valaki sikereket könyvelt el – ez így van rendjén.  
Persze van úgy, hogy az ember inkább csendesebb órákra  
vágyik az autóban. Olyankor hangoskönyvet hallgatok.

milyen jellegűeket?

b. a.: legutóbb például egy mára már híresnek mondható 
magyar vadász, Katona gábor hangoskönyvét hallgattam, aki 
a mindkettőnk által nagyra becsült Széchenyi Zsigmond gróf 
nyomdokaiban 2009-ben három hónapot töltött egy észak-
amerikai vadászexpedíción. ›  folytatás a 6. oldalon  

  „amikor látjuk, hogy valamit lehetne jobban csinálni,  
  akkor azt azonnal jelezzük a partnerünknek.”  



vadászik?

b. a.: Igen, most már ötödik éve. Az egész az íjászattal kezdő-
dött: talán 3–4 éves lehettem, amikor nagyapám elkészítette 
az első bodzaíjamat, de 6 évesen már magam barkácsoltam 
számszeríjakat, később pedig beléptem egy íjászegyesület-
be. Sajnos volt egy apró nézeteltérésem az akkori edzőmmel, 
és úgy alakult, hogy kihagytam röpke 20 évet, de 2009 telén 
feleségem biztatására újrakezdtem. Mikor apósom meghal-
lotta, hogy íjászom, küldetésének érezte, hogy megfertőzzön 
a vadászat csodálatos szenvedélyével. Mondanom sem kell, 
elég rövid úton sikerrel járt, így már az első közös hajnali vad-
disznólesünk után kialakult bennem is ez a fajta vonzalom, és 
azóta is, ha tehetem, fogom az íjam és irány az erdő.

mi a jó az íjászatban?

b. a.: Megtanít összpontosítani és izgalmas. Akár vadászni, 
akár versenyre megyek, részévé válok a természetnek. Élve-
zem az erdő hangjait, illatát és vadászat közben a magánynak 
ezt a különleges formáját.

ennyire a magány híve?

b. a.: nem. Idén nyáron házasodtam. A munkámban sem 
vagyok magányos farkas, szeretek csapatban dolgozni, de 
a hosszú autóutakon egyedül vagyok. Az ember egyensúlyra 
törekszik. A versenyzés nem profi, hanem örömíjászat, ahol 
velem egyívásúakkal, csapatban küzdhetek, és közben barát-
ságok köttetnek. A vadak nyomába viszont egyedül ered az 
ember, cserkel a nyomon, csendben vár a lesen. Ez így van jól.

Hol volt a lakodalom?

b. a.: villányban volt az esküvőnk és az esküvői vacsora.  
lakodalmat egyikünk sem akart.

a felesége hogy viszonyul a munkájához 
és a hobbijához?

b. a.: Megértő és türelmes. Szerencsére ő is szereti a ter-
mészetet, az erdő hangját, így gyakran megyünk közösen 
túrázni, kirándulni, és néha elkísér egy-egy versenyre is.  
Támogat a munkámban és a hobbimban, tudja, hogy a stresz-
szes hétköznapok után ez az, ami feltölt új energiákkal,  
életerővel.

Hogyan illeszthető össze az erdő csendje 
a szerszámgépek világával?

b. a.: Ez személyiségfüggő. nekem mindkettőre szükségem 
van a teljességhez, de technikailag valóban nehéz összeil-
leszteni. Szinte biztos vagyok benne, hogy igazán csak akkor 
leszek majd szabadságon, ha már nem az iparban dolgo-
zom. Ez a leterheltség nem Walter-specifikum, ez a gyár-
tóipar sajátosságaiból, így például a szerszámfelhasználó és  
a -szállító egymástól való kényszerű függéséből követke-
zik. Az egymásra utaltság azonban kétségtelenül keveredik  
a „bajtársiasság” nemes érzésével, azzal a tudattal, hogy va-
lóban egy hajóban evezünk, és felelősek vagyunk a másikért. 
Mindezzel együtt kifejezetten jó érzés a Walter-csapat tagjá-
nak lenni, de azért nem szeretném, hogy az legyen az egyet-
len identitáshatározóm, hogy a Walternél dolgozom. Ennek 
kapcsán néha eszembe jut Kőhalmi Zoltán humorista egyik 
emlékezetes sztorija, mely szerint egy alkalommal megkér-
dezte édesapját, hogy annak idején hippi volt vagy jampi, mire 
ő azt felelte: „Én leginkább a Máv-nál dolgoztam...”

Játszunk el a gondolattal: mivel foglalkozna 
szívesen, ha kilépne az ipar erőteréből?

b. a.: Egy rövid időre kipróbálnék valamiféle „álomállást”. 
nem, nem egy trópusi szigeten lennék jól fizetett hoteltesz-
telő vendég, kevesebbel is beérném. nemrégiben egy horgá-
szati webáruház telephelyét kerestem fel, hogy átvegyek egy 
megrendelt terméket. Éppen akkor érkezett meg a kamion 
az importáruval, amelyet lelkes huszonévesek jókedvűen tá-
roltak be a raktárba. Szólt a zene, egy srác Bud Spencer-féle 
hagymásbabot rotyogtatott a villanyrezsón, a főnök pedig 
éppen ebédről érkezvén közölte, hogy ő most ledől egy kicsit 
aludni. Szóval tetszett a hely hangulata, de mielőtt a főnö-
köm kérdőre vonna, nem tervezem elhagyni a céget.
Komolyra fordítva a szót, a műszaki vonaltól semmiképpen 
sem szakadnék el. Mindig fúrtam-faragtam, modellhelikop-
tert és egyéb mozgó-közlekedő szerkezeteket barkácsoltam. 
Az általános iskolában, amikor az osztálytársaim jelentős ré-
szénél azt láttam, hogy ők mindezt nem csinálják, őszintén 
szólva nem is értettem, hogy képesek e nélkül élni. Az alko-
tás öröme jelen pillanatban nagyon hiányzik, bár nem vagyok 
elégedetlen, mert mindig azt a feladatot szeretem csinálni 
teljes erőbedobással, amely éppen előttem áll. Ha tehát vál-
tanék, olyan tevékenységbe fognék, amelyben az alkotásé  
a főszerep. 

  „ha váltanék, olyan tevékenységbe fognék,  
   amelyben az alkotásé a főszerep.”  
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kiS HűTőcSaTornáS maró
kopáSi viSelkedéSe éS élTarTama 
minimálkenéSkor

A kisebb átmérőjű hűtőcsatornával ellátott szerszám éleinek 
kopásadatait az 1. ábra tartalmazza. A négy él kopása kö-
zött nincs jelentős különbség: a vizsgált maró befogása pon-
tos, anyaga és bevonata homogén szerkezetű, a szerszám 
élkialakítása pedig precíz. A bekopási szakasz után szinte 
végig degresszív jelleggel használódnak a fogak, amíg a maró 
el nem éri az éltartamkritérium értékét. A 0,2 mm-es kopás-
kritérium közelében a két központi él között mintegy 0,02-
0,03 mm méretkülönbség alakult ki, ez az eltérés azonban 
elhanyagolható.

Az 1b ábra kopásfelvételén látszik, hogy az ujjmaró nagyobb 
roncsolódás nélkül érte el a kopáskritériumot. Az élek mind-
végig egyenletesen koptak, mindössze az elhasználódás 

késői fázisában volt észrevehető kismértékű „lepattogzó-
dás”, illetve a fogásmélység maximális pontjában (ap=5 mm) 
az élek kicsorbulása is megfigyelhető volt a darab legfelső  
rétegének fokozott keménysége (esetleges felkeményedése) 
miatt. Mindezen csorbulások értéke azonban nem haladta 
meg a palástéleken jelentkező kopás nagyságát, ezért nem 
befolyásolja az esetleges újraélezés mértékét.

A minimálkenéssel végrehajtott kopásmérésekkel párhuza-
mosan, azok mintegy ellenőrzéseként erőméréseket is vég-
rehajtottunk. A 2. ábra a szerszámvizsgálat első és utolsó 
fázisaiban mért erőértékeket mutatja a maró egyetlen for-
dulatára jutó adatsorok kinagyításának segítségével. Minden 
erőkomponens görbéjében jól elkülöníthetők a szerszám kü-
lönböző (központi és csonka) élei. Az ábrasor segítségével jól 
összehasonlítható az új élekkel végzett marás az elhasználó-
dott szerszámmal történő forgácsolással.
›  folytatás a 8. oldalon  

EZT OlvASSuK MI

Előző számunkban bEszámoltunk Egy, az óbudai EgyEtEm 

bánki donát gépészmérnöki karán ElvégzEtt, 

az Egzotikus anyagok forgácsolása és az altErnatív hűtés-

kEnési módok összEfüggését vizsgáló kutatásról. 

a fEjlEsztés alatt álló tömör kEményfém marókkal 

végzEtt kísérlEt körülményEinEk ismErtEtésE 

után most az ErEdményEkEt tárjuk az olvasóink Elé.

KOPáS- ÉS ÉlTARTAMvIZSgálATI
KíSÉRlETEK EREdMÉnyEI
szerző: dR. SIPOS SándOR mestertanár,
 SZIKORA PÉTER vÉgZőS BsC hallgatóegzoTikuS

anyagok forgácSoláSa
ÚJ feJleSzTéSű

SzáraSmarókkal (ii.)

  1. a kopás alakulása  
  külső minimálkenés  

  esetén  

  a) az élek kopásgörbéi  

  b) kis hűtőcsatonás  
  maró kopása  
  (lt=1080 mm  

  vbmax=0,24 mm)  

a)

b)



Az ábrát tanulmányozva elmondható, hogy valamennyi erő-
görbe jellege megváltozott az első és az utolsó mérés között. 
Az előtolás irányú erőnél (2a ábra) feltűnő a négy fog jelleg-
zetes kicsúcsosodása, azonban itt sokkal érzékletesebbek 
az élek elhasználódásából és különböző mértékű kopásaiból 
adódó erőkülönbségek. Az axiális irányú erő (2b ábra) jelleg-
zetessége, hogy szinte minden erőminta negatív (a szerszám 
húzza a munkadarabot). Az elhasználódás a legelső mérési 
ponthoz képest pozitív irányba enyhén eltolódó erőlefutást 
eredményez, mert a kopott szerszám bizonyos mértékig már 
vasalja is a mart felületet. Az axiális erőkomponens esetében 
a legnagyobb eltérés az első és az utolsó fázisból származó 
görbe között figyelhető meg.

kiS HűTőcSaTornáS SzerSzámok 
öSSzeHaSonlíTáSa

A 3. ábrán a kis átmérőjű hűtőcsatornát tartalmazó ma-
rók kopásgörbéjének összehasonlítása látható, mégpedig 
minimálkenés és árasztásos belső hűtés esetén. A görbék 
alakulásából és elhelyezkedéséből teljesen egyértelmű, hogy 
ennél a marókialakításnál az árasztásos belső hűtés előnyö-
sebb a minimálkenéshez képest, mert jelentős különbség 
alakult ki a két szerszám kopásméretei és teljesítőképessé-
ge között. Kiderül az is, hogy míg minimálkenéssel 1080 mm 
volt a szerszám éltartamútja, addig belső hűtésnél 1260 mm 
hosszat mart a szerszám a kopáskritérium eléréséig.

A kis átmérőjű hűtőcsatorna-kialakítás egyértelműen pozi-
tívan hatott a szerszám működésére. A közel 25 százalékos 
különbség okait elemezve leszögezhető, hogy a kis átmérő 
a 6 bar nyomású emulzióra sajátos venturi-hatást fejt ki, 
ezzel megsokszorozza a hűtés és az öblítés hatékonyságát. 
Minimálkenéskor a sűrített levegő mindössze 1 bar, az igen 
kis mennyiségű kenőolaj pedig 3 bar nyomású, az így létreho-
zott permet pedig kis nyomása és sűrűsége miatt nem képes 
a relatíve súlyos forgácselemeket elsodorni a szerszámél út-
jából, és előfordul a leválasztott forgács újraforgácsolása is.

nagy HűTőcSaTornáS SzerSzámok 
kopáSadaTai éS élTarTama

A 4. ábra a nagyobb átmérőjű hűtőcsatornával ellátott szer-
számok kopásának összehasonlító diagramját szemlélteti, 
mégpedig külső hozzávezetésű minimálkenés és szerszám-
furaton történő belső („árasztásos”) hűtés-kenés-öblítés 
(HöK) körülményei között. Jól látható, hogy minimálkenéskor 
egy ideig 0,02-0,03 mm-rel nagyobb kopásadatok mérhe-
tők ugyanakkora mart hossz megtétele után. Az említett 
kopásgörbe degresszív jellegéből az a következtetés von-
ható le, hogy nikkelbázisú ötvözeteknél a már kissé kopott 
szerszámélek kenése nagy jelentőségű, az éltartam szem-
pontjából meghatározó körülmény. A szerszám öblítőfuratán 
át szállított 6 bar nyomású emulzió kezdetben elegendő volt  
a hűtésre és a forgács „kiöblítésére”. A kopás későbbi fá-
zisában a kenés elmaradása miatt nagyobb hőfejlődés ta-
pasztalható a forgácsolási zónában, aminek a következtében  
a szerszám intenzíven kopik. Mivel a minimálkenésnél megfe-
lelő kenés és forgácseltávolítás volt, ezért a szerszám mint-
egy 25 százalékkal tovább tudott dolgozni a kopáskritérium 
eléréséig.

áraSzTáSoS HűTéSSel
végzeTT vizSgálaTok

A különböző furatátmérőjű, belső hűtésű marók kopásada-
tait az 5. ábra összegzi. látható, hogy a szerszámok megkö-
zelítőn 400 mm forgácsolt hosszig közel azonos mértékben 
koptak, a köztük kialakuló és mérhető eltérés minimális volt. 
Ezek után azonban komoly eltérés figyelhető meg. A nagy 
átmérőjű hűtőcsatornás maró elhasználódási folyamata 
gyorsabb lefolyású, csak 810 mm marási hosszra volt képes,  
a kopáskritériumig leválasztott forgács mennyisége pedig 
csak 6500 mm3 volt.
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3.

  2. az erők változása  
  minimálkenés esetén  

  a) Előtolás irányú  
  erőkomponens egyetlen  
  szerszámfordulaton  
  mért értéke  
  (zoomolt felvétel)  

  b) axiális irányú  
  erőkomponens egyetlen  
  szerszámfordulaton  
  mért értéke  
  (zoomolt felvétel)  

a)

b)
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Az árasztásos belső hűtésnél a kis átmérőjű hűtőcsatornás 
szerszámok jelentős fölénye figyelhető meg. Ez a válto-
zat produkálta a legjobb eredményt: 1260 mm forgácsolá-
si úthossz mellett több mint 10 000 mm3 forgácsot tudott 
leválasztani, és 5,3 perc éltartamot ért el. Ez a mintegy 55 
százalékos teljesítőképesség-növekedés a hűtőcsatorna 
optimális méretével magyarázható. A nagynyomású emulzió 
hatékonyabban öblítette ki a forgácsot a szerszám és a mun-
kadarab közül, a forgács újraforgácsolódásának elmaradása 
miatt kisebb erők ébredtek, és az intenzív hűtés következ-
tében kevesebb hő fejlődött. Mindezek a szerszám kopásin-
tenzitásának mérséklődését és az elhasználódási folyamat 
lassulását idézték elő.

öSSzefoglaláS

A vizsgálatok mérési adatai és a gép mellett szerzett tapasz-
talatok meggyőzően bizonyították, hogy a környezetkímélő 
minimálkenés kedvező alternatívája lehet az árasztásos ke-
nésnek még a nehezen forgácsolható nikkelbázisú ötvözetek 
sarokmarásakor is. A gazdasági elemzés is azt mutatta, hogy 
a minimálkenés egyszeri beruházása és elfogadható költségű 
folyamatos működtetése megtérül a szerszámok kiszámít-
ható és hatékony működése révén. Az árasztásos hűtésnél 
hosszú távon jelentkező ökológiai hatásokkal (egészségká-
rosodás), rövid távon pedig többletráfordításokkal (például 
szállítási, kezelési, ártalmatlanítási költségek, mosó- és szá-
rítóberendezések és vegyszerek költségei, tárolás költségei) 
kell számolni.

A különböző beállításokkal végzett adatvariációs (technoló-
giai) kísérletek révén megállapítottuk, hogy az új fejleszté-
sű szerszámok kedvezően kis erőhatások fellépése mellett 
dolgoztak, továbbá nem keltettek olyan mértékű rezgéseket, 
amelyek károsan befolyásolták volna a forgácsolási folyama-
tot. A nikkelbázisú anyagminőségben tesztelt szerszámokkal 
létrehozott felületek érdességi szempontból kiválónak minő-
síthetők, legalábbis erről tanúskodnak (a köszörülési értéke-
ket idéző) Ra=0,32–0,53 mm mért jellemzők.

Az éltartamvizsgálatoknak kiemelkedő szerepe van a száras 
marók teljesítőképességének megítélésekor. A tesztelt szer-
számok jól teljesítettek mind minimálkenés, mind árasztásos 
hűtés alkalmazásakor, hiszen a szerszámok többségénél 
mért több mint 1000 mm forgácsolási hossz az ilyen vizs-
gálati körülmények között jónak számít. Az ujjmarók kopása 
egyenletes volt, nem jelentkeztek nagyobb mértékű csorbu-
lások, lepattanások. 

figyelemre méltó az árasztásos belső hűtés alkalmazása-
kor a kis átmérőjű hűtőcsatornás szerszámok óriási fölénye, 
ugyanis ez a változat produkálta a tesztelt marók közül a leg-
jobb eredményt: 1260 mm forgácsolási úthossz teljesítménye 
mellett több mint 10 000 mm3 forgácsot tudott leválasztani, 
és 5,3 perc éltartamot ért el. 

PuSZTAy gáBOR

műszaki tréner
gabor.pusztay@walter-tools.com
www.walter-tools.com

  4. a kopás alakulása külső minimálkenés  
  és árasztásos belső hűtés esetén  

  a) különböző hűtésnél kialakuló élkopások  

  b) minimálkenéskor mért élkopás  
  (lt=1080 mm, vb=0,22 mm)  

  c) hűtőcsatornás  maró élkopása  
  (lt=810 mm,  vb=0,21 mm)  

irodalom

1 Szalóki, I., Csuka, S., 
Sipos, S.: Különleges 
mozgásciklusok alkalmazá-
sa nehezen forgácsolható 
anyagok marásánál, 
gyártóeszközök, szer-
számok, szerszámgépek 
(xvIII. évf.), Műszaki 
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2 Szikora P.: Környezet-
kímélő gyártás (green 
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  5. a kopás alakulása árasztásos belső hűtés esetén  
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Az M3024 Walter Blaxx 45°-os elhelyezési szögű síkmaró 14 élű 
(hétszögletű negatív) váltólapkákkal szerelve a lehető leggazda-
ságosabb megoldást kínálja acél, öntöttvas, rozsdamentes acélok 
vagy akár szuperötvözetek síkmarásakor. Robusztus, ámde pozitív 
élgeometriájú, a legújabb bevonatokkal ellátott lapkái kiváló forgá-
csolási paramétereket, a keményfém alátétlapkás kivitel pedig töké-
letes lapkafelfekvést, folyamatbiztonságot garantál.

A szerszámgépek fejlődése inspirálja a forgácsolószerszámok ter-
vezőit is. A fejlett CAM-szoftverek, a vezérlők nagy jelfeldolgozási 
képessége, a szánrendszerek dinamikája egyre nagyobb forgácstel-
jesítményt tesz lehetővé. nagy fogásmélység, kis fogásszélesség és 
állandó közepes forgácskeresztmetszet – ezek a dinamikus marás 
jellegzetességei. A Walter e technológiához optimalizált szerszá-
ma a Proto·max ST az eddigi három és négy éllel rendelkező, ho-
ronymarásra alkalmas változatok mellett immár öt forgácsolóéllel.  
Az alkalmazott kis fogásszélességek teszik lehetővé a nagyobb 
élszám alkalmazását – és ez értelemszerűen nagyobb előtoló sebes-
ségeket és rövidebb megmunkálási időt eredményez.

Tipp:
nagy felüleTek
SíkmaráSakor
megHálálJa a SzerSzám, Ha egy kiS gondoT 
fordíTunk a STraTégiára: az anyagba való 
be- éS kilépéS komoly TerHeléST JelenT
a SzerSzámnak, lapkaélnek. rádiuSz menTén 
TörTénő belépéS éS SpiráliS, a munkadarab 
kerüleTéről a közepe felé Haladó Síkmaró-
STraTégia JóTékonyan HaT a SzerSzám 
élTarTamára. Ha a munkadarab revéS, láng-
vágoTT, az ellenirányÚ maráS iS kíméli 
a válTólapkáT (a forgácSolóél nem a kemény 
kéregben lép be ÚJra éS ÚJra az anyagba).

fóKuSZTERMÉKEK

Tipp:
a zSebmaráSi TecHnológiák felülvizSgálaTá-
val iS komoly SzerSzámkölTSégek TakaríT-
HaTók meg: Ha leHeTőSég van a kiS fogáS-
mélySég, nagy fogáSSzéleSSég alkalmazáSa 
HelyeTT nagy fogáSmélySéggel éS kiS fogáS-
SzéleSSéggel dolgozni, egyenleTeSebben 
HaSználJuk ki a maró éléT, éS kiTolHaTJuk 
az ÚJraélezéSek közöTTi cikluST.



11

legyen szó hornyokkal, furatokkal „fűszerezett” forgástestekről, 
akár kovácsolt alkatrészekről ingadozó fogásmélységekkel: a meg-
oldás az RP7 kétoldalas negatív esztergageometria. A forgácsolóél 
extrém körülmények közötti védelméről egy különlegesen stabil, 
rádiuszos élgeometria gondoskodik. A bevonatolás után köszö-
rült felfekvőfelületek stabil rögzítést tesznek lehetővé. A Tiger·tec  
Silver lapkák utólagos felületkezelése a maradó húzófeszültségek 
megszüntetésével a mikrorepedések képződését hátráltatja. Mind-
ezek a tulajonságok teszik ezt a lapkát hihetetlenül ütőképessé  
– még ütésszerű igénybevételek esetén is.

Ha menetfúrásról beszélünk korrózióálló anyagokban, a „táplá-
léklánc” csúcsára új szereplő került: a TC142 Supreme menet-
fúró. A termékcsalád besorolása egyértelműen elárulja, hogy ez 
a szerszám nyújtja a legtöbbet, ha kimagasló forgácsolási pa-
raméterek, emellett hosszú élettartamok és a minőség a krité-
rium. Közepes és nagy sorozatok esetén a kiszámíthatóság és 
a biztonságos működés alapkövetelmény – ez teljesül akár 3×d 
mélységű menetek megmunkálásakor is. 

PuSZTAy gáBOR
műszaki tréner
gabor.pusztay@walter-tools.com
www.walter-tools.com

   Tipp:
  a meneTfÚró kéTfaJTa SzerSzám-
anyag-
 minőSégben érHeTő el: a WW60rb 
(HSS-e-pm+Tialn) nyÚJTJa a legnagyobb 
élTarTamokaT éS elérHeTő forgácSoló-
SebeSSégeT. Ha azonban – különöSen mély 
meneTeknél – a forgácS okoz problémákaT, 
a Wy80fc (gőzkezelT HSS-e) kiviTel a nyerő: 
a Szűkebbre SodorT forgácSok nem 
Szorulnak meg, éS könnyebben Távoznak 
a meneTfÚróról.

Tipp:
megSzakíToTT felüleTek megmunkáláSakor 
nem cSak a dinamikuS igénybevéTel, 
az üTéSek JelenTenek veSzélyT a lapkára. 
az eSzTergáló megmunkáláSok zöméT HűTéS-
Sel végzik, ami megSzakíToTT forgácSoláS 
eSeTén még válTakozó TermikuS TerHeléST 
iS mér a SzerSzámra. ez féSűS repedéSek 
kialakuláSáHoz vezeT. mind a folyamaTbiz-
TonSágoT, mind pedig az élTarTamoT JavíTJa, 
Ha a megSzakíToTT felüleTeken kikapcSolJuk 
a HűTéST, illeTve a forgácSolóSebeSSég 
HelyeS megválaSzTáSával a HőmérSékleT-
különbSég redukálHaTó. fonToS a lapka 
SzívóSSágának megfelelő megválaSzTáSa iS.
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A Bosal név jól cseng az autóiparban és az autósok körében 
is. Az ismertséget elsősorban a cég által gyártott vonóhor-
gok és kipufogók teremtették meg, de termékportfóliójá-
ban katalizátorok, tetőcsomagtartók, autóemelők, precíziós 
csövek, illetve kabrióautómodellek szélfogói is szerepelnek. 
Az 1923-ban Hollandiában alapított, ma már belgiumi köz-
pontú cégcsoport három, egyaránt kecskeméti központú 
leányvállalattal van jelen Magyarországon. A Bosal Hungary 
Kft. az új gépkocsik autóemelőit, több száz különböző típusú 
utángyártott vonóhorgot és szélfogókat gyárt. A termékek 
közös tulajdonsága a kiváló minőség, ezért a Bosal a világ 
számos meghatározó autógyártójának stabil beszállítója.  
Az autóiparban azonban farkastörvények uralkodnak, így 
egyetlen gyártónak sincs bérelt helye a beszállítók körében, 
még a legnagyobb múltú, patinás vállalatoknak sem. Ennek 
a Bosal-csoport és a kecskeméti gyár menedzsmentje is 
tudatában van, ezért azt a filozófiát követik, amely szerint  
a termelés hatékonyságának növeléséért minden egyes nap 
meg kell dolgozni.

Ha HaSznoT Hoz, SzükSég van rá

A kecskeméti gyárban összpontosul a Bosal teljes CnC-
megmunkálási tevékenysége, ami kiemelt szerepet biztosít  
a telephelynek a vállalatcsoporton belül.

– Meghatározó pozíciónkra büszkék vagyunk, ugyanakkor 
óriási felelősség hárul ránk, hiszen termékeink végső, piaci 
árának alakulására a termelési költség jelentős hatást gya-
korol. Ahhoz, hogy folyamatosan versenyképes árakat biz-
tosíthassunk, a gyártási rendszer minden elemét maximá-
lisan hatékonnyá kell tennünk, beleértve az energiaellátást,  
a gépek és berendezések körét, a megmunkálószerszámokat 
és természetesen a humán erő hasznosítását is – fogalma-
zott gajda Pál, a Bosal-leányvállalatok tevékenységét össze-
fogó Bosal Hungary Kft. ügyvezetője. A szakember hozzátette:  
a rendszerelemek beszerzésekor természetesen fontos az ár, 
de a minőség és megbízhatóság áll a piramis csúcsán. Mindez 
a Walter Hungária Kft.-nek is elismerés, hiszen a kecskeméti 
gyár legnagyobb szerszámbeszállítója, és 2015 nyara óta már 
nem csak az.

– Szerszámtechnikai partnerünk 2014 őszén ismertette meg 
velünk Multiply programját, és annak keretében elérhető két 
speciális szoftveralkalmazást is bemutattak számunkra.  

HAZAI
SIKERSZTORI

kétség kívül aktuális manapság

Európa gazdasági EsélyEit latolgatni

például az úgynEvEzEtt brics

országok tEljEsítményE tükrébEn.

a konklúzió általában az:

korszErű hatékonyságnövElő

mEgoldásokkal mEgőrizhEtő

az Európai ipar vErsEnyképEsségE.

a WaltEr és a kEcskEméti bosal

EgyüttműködésE jó példa ErrE.

OKOS SZOfTvEREKKEl
A HATÉKOny gyáRTáSÉRT
szerző: SZABó MáRTOn

ponToSan TudJák, 
miT cSinálnak

  ha áll a gép, a syscut  
  jelzi a gépkezelőnek,  
  hogy adja meg  
  az állás okát  

  a vonóhorgok egyik  
  komponenséből közel  

  harmadával többet  
  állítottak elő  
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Beszállítónk jelezte: mindkét rendszer direkt módon, azonnali 
eredményt hozva segítheti megmunkálási tevékenységünk 
hatékonyabbá tételét. valószínűleg nincs olyan ügyvezető, aki 
ne kapná fel a fejét erre, így számomra is érdekesnek tűnt 
a lehetőség, hiszen ami hasznot hoz, arra szükségünk van. 
Azért, hogy ez ne csak ígéret maradjon, megteremtettük  
a próba lehetőségét, partnerünk pedig biztosította a teszt-
szoftvereket – jegyezte meg gajda Pál.

különböző rendSzerek közöS céllal

– A sikeres szoftvertesztek meggyőzték partnerünket arról, 
hogy az általunk kínált két szoftvermegoldásnak helye van 
a gyárban. Az egyik rendszer a sysCut. Ez egy úgynevezett 
folyamatelemző rendszer (Process Executing System, PES), 
amelynek alkalmazásával a felhasználók jól értelmezhető 
adatok, diagramok formájában olyan alapvető kérdésekre 
kaphatnak válaszokat, mint hogy a megmunkálási folyama-
tok során hol, mikor és miért keletkeznek veszteségek, illetve 
hol és hogyan érdemes beavatkozni a rendszerbe ahhoz, hogy 
csökkenjenek az állásidők, ezáltal pedig javuljon az általános 
gépkihasználtsági mutató (Overall Equipment Effectiveness, 
OEE). A másik rendszer az iCut, amely alkalmazásának célja 
bizonyos szempontból azonos a gyártási folyamatot „látha-
tóvá” tevő és a hatékonyságnövelési intézkedésekhez alapot 
adó sysCutéhoz, de más módon segíti a termelés optimali-
zálását. Az iCut szoftver a folyamatbiztonságot növeli és 
rövidebb megmunkálási időt tesz lehetővé, miközben a szer-
számköltségek csökkentésére is alkalmas az optimális, illetve 
kímélőbb szerszámhasználat révén – mondta lászló Róbert, 
a Walter Hungária Kft. területi képviselője.

kéT cSapaT figyel egy SzofTverT

A sysCut tehát a folyamatok átláthatóságát, a jobb együtt-
működést teszi lehetővé a teljes értékláncban azáltal, hogy 
pontos és aktuális adatokat gyűjt az egyes megmunkálási 
folyamatokról, illetve ezeket feldolgozva könnyen értelmez-
hető formában prezentálja a felhasználók számítógépeinek 
kijelzőin. Éppen ezért az is kardinális kérdés, hogy ki figyeli 
ezeket az adatokat.

– Saját gyakorlatunkban két részre osztottuk a kinyert, feldol-
gozott és megjelenített információk kontrollját. Ezt egyrészt 

saját működési-szervezeti struktúránk is indokolta, másrészt 
a szoftverben egymástól tartalmilag elkülönülő modulok is 
ebbe az irányba tereltek bennünket. Az egyik modult (MdE) 
a termelési terület kollégái figyelik és kezelik, míg a másik, 
a technológiai folyamatok részleteire összpontosító, illetve a 
megmunkálások teljes folyamattörténetét rögzítő modult mi, 
a folyamatmérnökség munkatársai kontrolláljuk – mondta 
Brecska árpád, a Bosal Hungary Kft. folyamatmérnöke.

A szoftver szerver-kliens architektúrájú, vagyis a sysCut egy 
szerveren fut (sysCut server), amelyhez kliensgépek (sysCut 
client) – a termelési területé, valamint a folyamatmérnök-
ségé – kapcsolódnak. A szerver közvetlenül az egyes szer-
számgépek vezérléséből kapja az adatokat. A sysCut ugyanis 
egy adatgyűjtő alkalmazás (event manager) révén hozzáfér a 
vezérléshez az érintett szerszámgépgyártók, valamint a ve-
zérlések szállítói (Bosch, fanuc, Heidenhain, Siemens) enge-
délyével és – igény szerint – közreműködésével. A sysCut al-
kalmazásának alapfeltétele, hogy az érintett, azaz a szoftver 
kontrollja alá vont szerszámgépek (dnC) hálózatba legyenek 
kötve.

– A sysCut másodpercalapú adatgyűjtést végez, majd az ada-
tokat feldolgozva, 3 perc késleltetéssel vizuálisan „tálalja” az 
információkat kliens számítógépeinkre. A monitorra tekintve 
láthatjuk a gyártási státusjelentéseket, illetve a gyártás his-
torikus adatait, a különféle folyamatadatok alapján képzett 
KPI-okat (Key Performance Indicator), továbbá az OEE muta-
tót, akár általunk egyedileg meghatározott időintervallumok 
szerinti bontásban is. Természetesen nemcsak a múltbeli 
adatokat figyelhetjük, hanem valós időben is rálátunk a da-
rabszámokra, a ciklusidőkre, az átlagokra, a minimum-maxi-
mumokra, arra, hogy milyen programok futnak vagy futottak 
a szerszámgépeken, és ami talán a legfontosabb, szemünk 
előtt vannak az időkihasználtsági mutatók, valamint az ál-
lásidők és azok okai. A sysCutnak ez utóbbi az egyik „cso-
dafegyvere”. Az állásidők okait mi magunk határoztuk meg, 
de 80 százalékban felhasználtuk a szoftver alapértelmezett 
lehetőségeit. végeredményképpen anyag- és emberhiány, 
gépbeállítás, géphiba, karbantartás, mérés, nC-programhiba, 
szerszámcsere, szünet, takarítás, valamint „egyéb” ok szere-
pel az opciók között. A szoftver vizuális kezelőfelülete a Sie-
mens vezérlésű szerszámgépeknél a vezérlőpanel kijelzőjén 
érhető el, a fanuc típusoknál pedig a gépek villamos szek-
rényére utólag installált kijelzőkön jelenik meg. Ha bármilyen 
oknál fogva áll a gép, ›  folytatás a 14. oldalon  

  balról jobbra lászló róbert, gáspár krisztián, brecska árpád és sáfrány andrás  



a sysCut felülete „felugrik”, jelezve a gépkezelőnek, hogy a 
megfelelő gombra kattintva adja meg az állás okát. A szoftver 
meglehetősen „makacs”, ugyanis ezt a 20 másodpercenkénti 
pop-up megjelenést mindaddig folytatja, amíg az operátor 
nem ad meg egy okot. Kezdetben a gépkezelők előszeretettel 
kattintottak az „egyéb” okra, de az oktatás során jeleztük 
nekik, hogy ezzel nem érjük el a célunkat, így az egyéb okok 
aránya mára minimálisra és reális mértékűre csökkent, tehát 
a valós okokat látjuk. 

A rendszer működőképességére jó példa, hogy egy gépkeze-
lő kolléga esetében a sysCut jelezte: az általa kezelt gépen 
a gépkihasználtság mintegy 40 százalékkal alatta marad az 
azonos megmunkálási feladatot végző gépeknél mértnek.  
A műszakvezető figyelmeztette a gépkezelőt, ennek hatásá-
ra a gép hatékonysági mutatója olyannyira javult, hogy már 
meghaladta a szomszédos gépekét. Elmondhatjuk tehát, 
hogy olyan kontrollt vezettünk be az üzem területén, amely 
nemcsak műszaki problémák feltárására, hanem a humán 
erő hatékonyságának növelésére is alkalmas. Természetesen 
nem „virtuális korbácsról” van szó, hanem egy olyan eszköz-
ről, amely a normák betartására ösztönzi az operátorokat. 
Senkitől sem vesszük el a jogos pihenőket, de természetesen 
figyelni kell arra, hogy azok ne lépjék túl a reális időtartamot, 
és ez igaz a szerszámcserére, a munkadarabcserére vagy  
a beállítási műveletekre is – hívta fel a figyelmet gáspár 
Krisztián, a gyár CnC-részlegének vezetője.

– A folyamatmérnökségen a sysCut szoftverrel a megmun-
kálási technológiákat részletekbe menően figyeljük, így pél-
dául megvizsgáljuk az nC-programok hatékonyságát. Többek 
között azt, hogy a szerszám mikor dolgozik a „levegőben”, 
és mikor végez effektív megmunkálást. Munkadarab- és 
szerszámközpontú elemzéseket végzünk a folyamatcsú-
csok tekintetében az éltartam és a folyamatmegbízhatóság 
kérdéseit vizsgálva, az optimalizálás lehetőségeit keresve.  
A szoftver automatikusan mutatja, hogy a technológia milyen 
teljesítménnyel fut, és jelzi, ha gép nincs 100 százalékosan 
kihasználva. látjuk a tengelyekről „levett” adatokat, és a le-
futtatott programban mondatra lebontva mindent át tudunk 
nézni. Ez egyben azt is jelenti, hogy például egy szerszám-
törés esetén utólag pontosan meg tudjuk állapítani, mi és 
mikor okozta a problémát. A szoftver alkalmazása óta ilyen 
esetekben már nincs helye vitának, hiszen minden tisztán 
látszik – emelte ki a sysCut további előnyeit Brecska árpád.

amikor a SzofTver
„állíTJa” a poTméTerT

– Az iCut szerepe más. leginkább ahhoz lehetne hasonlítani, 
mintha egy szerszámgép mellett folyamatosan ott állna egy 
olyan szakember, akinek egyetlen feladata a megmunkálás 
optimalizálása, ráadásul még arra is képes, hogy a gép leál-
lítása nélkül avatkozzon be a folyamatba, és javítsa a haté-
konyságot. Természetesen ilyen „kolléga” nem létezik, ezért 
hasznos, hogy rendelkezésre áll egy okos szoftver, amely 
nemcsak monitorozza a gyártást, hanem a szerszámgép 
forgó orsóinak állapotát másodpercenként 500 alkalommal 
ellenőrizve, a jeleket analizálva szükség szerint beavatko-
zik a megmunkálási folyamatba – mondta Sáfrány András,  
a Walter Hungária Kft. alkalmazástechnikusa, aki egyike 
azoknak a szakembereknek, akik a Bosal csapatát támogat-
ták az iCut bevezetésében.

Az iCut segítségével a felhasználók olyan előtolási tartomá-
nyokat állíthatnak be, amelyekben az iCut interaktív módon 
képes változatni a szerszámgép sebességét annak függvé-
nyében, hogy a főorsóról kapott jelek alapján milyen terhelést 
érzékel. Ennek megfelelően lassít, ha túlterhelést érzékel, 
túl alacsony terhelést regisztrálva pedig gyorsít. A nemzet-
közi iCut-alkalmazási tapasztalatok azt mutatják, hogy az 
előtolási sebesség optimalizált változtatásával átlagosan  
10 százalékos megmunkálásiidő-csökkenés érhető el.

– Miután megadunk egy tól-ig határt, a szoftver a terhelést 
érzékelve önmaga mozdítja el a potenciométert 100 száza-
lékról például 115 vagy éppen 85 százalékra. Mielőtt azon-
ban élesben használnánk, az úgynevezett betanítási sza-
kaszban, vagyis az első alkalommal 100 százalékon futtatjuk  
a gépen a szoftvert (learn funkció). Az iCut automatikusan 
kielemzi az érzékelt erőket, és ezt az analízist használja fel 
a következő, már éles ciklus során: ahol kicsit lejjebb esett 
a terhelés, ott „plusszol”, ahol pedig túl nagy terhelést ér-
zékelt, ott „mínuszol”. A bevezetéskor végzett tesztek során 
azt tapasztaltuk, hogy 10,5 mm-es fúróink egyáltalán nem 
törtek. Amikor a kopás mértéke elért egy adott szintet, és 
megnövekedett az élnyomás, tehát nagyobb lett a nyomaték, 
a szoftver ezt értékelte, és jelezte, hogy a szerszám elérte 
eredeti élettartama végét. Ezzel nemcsak a szerszámtörés, 
illetve a főorsó csapágyazásának hirtelen túlterhelésének 
lehetőségét zártuk ki, hanem a fúrók is újraélezhetők ma-
radtak. Azonnal megértettük az iCut használatának lényegét. 

  a bevezetés részleteit  
  olyan csapattal érdemes  
  megtervezni, amely  
  képes kezelni a felmerülő  
  kérdéseket  
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  brecska árpád folyamatmérnök  
  szerint az icut ugyan kifinomult meg-  
  oldás, de az eredményeket mindig  
  szerszámtesztekkel kell igazolni  

  gáspár krisztián cnc-részlegvezető  
  egy olyan eszközről beszélt,  
  amely a normák betartására ösztönzi  
  az operátorokat  
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nemcsak a megmunkálást lehet gyorsítani, de azáltal, hogy 
a szerszámok nem ütésszerűen érintkeznek a munkadara-
bokkal, kiegyensúlyozottabb szerszámhasználat érhető el, 
így pedig a szerszámköltségek is csökkenthetők. Az iCut-
ban megadható a maximális terhelés, amelynek elérésekor 
a szoftver automatikusan leállítja a munkafolyamatot, meg-
előzve egy veszteségeket okozó szerszámtörést – összegez-
te tapasztalatait Brecska árpád. A Bosal folyamatmérnöke 
felhívta a figyelmet: az iCut ugyan kifinomult megoldás, de 
az eredményeket mindig szerszámtesztekkel kell igazolni, és 
csak akkor lehet megfelelőnek mondani a beállítást, ha az 
adott szerszám élettartama a korábbinál hosszabb lett, és  
a megmunkálási idő sem növekedett.

Mindkét szoftvert bevezetése esetén érdemes gondolni arra, 
hogy a sysCut „látja” az iCutot. A sysCut színkódokkal jelzi, 
hogy egy adott szerszámgépen telepítették-e az iCutot, és, 
ha igen, akkor fut-e a szoftver, vagy éppen inaktív állapotban 
van.

van vele munka, de nagyon megéri

– Az okostelefonok korában már megszokhattuk, hogy má-
sodpercek alatt letöltünk egy-egy appot, és már használ-
hatjuk is. Az iparban ez egyelőre még nem a létező valóság, 
hiszen egy szoftverrendszer bevezetésének számtalan fel-
tétele van, illetve következménye lehet, akár olyan is, amely 
problémákhoz vezet a termelésben. Éppen ezért nagyon kö-
rültekintéssel kezdtünk hozzá a sysCut és iCut szoftverek 
alkalmazásához. Miután a Walter specialistája minden esz-
közre telepítette a rendszereket, alaposan tanulmányoztuk  
a felhasználói kézikönyvet, amely önmagában nem elegen-
dő a működés megértéséhez. Ahogy a komplex szoftverek 
birtokba vétele után gyakorta hosszabb „felfedezőútra” kell 
indulni az alkalmazáson belül, hogy megérthessük és végig-
próbálhassuk a lehetőségeket, ugyanúgy a sysCut és az iCut 
esetében is erre van szükség. Ezt a ráfordított időt nem lehet 
és nem is érdemes megspórolni. Mi sem takarékoskodtunk 
az energiával, mert tudtuk, hogy a lényeg a részletekben van  
– jegyezte meg Brecska árpád. A szakember hozzátette:  
a termelési és megmunkálási adatok önmagukban olyanok,  
mint a nagy teljesítményű sportkocsik. Szépek, erősek, de meg 
kell tanulni uralni azokat, máskülönben nem teljesítik be cél-
jukat, sőt könnyen baleset lehet a száguldás vége. – A sysCut, 
az iCut bevezetését éppen ezért alaposan meg kell tervezni.  
Előzetesen definiálni kell, hogy milyen adatokra vagyunk 

kíváncsiak, és ezeket milyen formában szeretnénk látni. 
gondolni kell arra is, hogy a kinyert információkat hogyan 
használjuk fel a termelési vagy a megmunkálási folyamatok 
hatékonyabbá tételéhez. A folyamatmérnökségen például 
megtapasztaltuk, hogy csak akkor, és úgy érdemes bevezetni 
az iCutot, ha a megmunkálási folyamatok maximálisan kifor-
rottak, ugyanis a szoftver már inkább egy finomhangolásra 
szolgáló eszköz. Olyan megoldás, amellyel egy stabil rend-
szert lehet optimalizálni úgy, hogy a folyamatok egyes ele-
meivel, így a szerszámok éltartamával, újrahasznosíthatósági 
állapotával, a megmunkálási sebességgel, a szerszámgép 
főorsójának terhelésével úgy egyensúlyozunk, hogy a vég-
eredmény a gyár számára a költségszint és a termelékenység 
szempontjából a legjobb legyen. Mindez túlmutat a forgá-
csolási kompetenciákon, ezért a bevezetés részleteit olyan 
csapattal érdemes megtervezni, amely képes a cég piaci, 
pénzügyi stratégiájának szem előtt tartásával kezelni ezeket 
a kérdéseket – mondta a kecskeméti Bosal gyár folyamat-
mérnöke.

Egy másik aspektusból, de ugyanerre hívta fel a figyelmet  
a CnC-részleg vezetője is. – Mint minden új rendszer beve-
zetésénél, ezúttal is jelentkezett olyan hatás, amellyel elő-
zetesen nem számolhattunk. Szerencsére pozitív fordulatról 
volt szó, történetesen arról, hogy a szoftver alkalmazását 
követően hamarosan olyan termelékenységnövekedés kö-
vetkezett be, amelyre még a legmerészebb álmainkban sem 
mertünk gondolni: a vonóhorgok egyik komponenséből a ko-
rábbival azonos idő alatt közel harmadával többet állítottunk 
elő. Mindezt természetesen jelentős sikerként könyveltük el, 
de a szóban forgó félkész termékek hirtelen megnövekedett 
készletszintjének kiegyenlítésére azonnali logisztikai megol-
dást kellett találni – jegyezte meg gáspár Krisztián.

nincS megálláS

– A sysCut és az iCut bevezetése átütő sikert hozott gyá-
runkban, ugyanakkor azt is látjuk, hogy ráléptünk a haté-
konyságnövelés azon ösvényére, amelyen csak elindulni lehet, 
megérkezni talán soha, hiszen mindig van hova fejlődni, min-
dig lehet egy kicsit gyorsabban, kicsit takarékosabban, vagyis 
jobban csinálni a dolgainkat. Ez alkalmanként többletmunká-
val jár, de pontosan tudjuk, hogy versenyképességünket csak 
így őrizhetjük meg hosszabb távon. Ezért is szeretünk olyan 
partnerekkel dolgozni, mint a Walter Hungária Kft., amely 
időről időre új ötleteket és termékeket kínál fel számunkra  
– értékelte az elért eredményeket gajda Pál, a Bosal Hungary 
Kft. ügyvezetője. 

láSZló RóBERT

területi képviselő
robert.laszlo@walter-tools.com
www.walter-tools.com
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napjainkban számos hűtési-kenési célú anyagtípus közül 
lehet kiválasztani a megfelelőt: olaj, MMS, emulzió, nagy-
nyomású emulzió, szén-dioxid, nitrogén, száraz aeroszol (az 
ATS csak 3–35 ml/h mennyiséget használ az MMS 50–150 
ml/h mennyiségben porlasztott olajmennyiségével szemben, 
a kenőrészecskék mérete csupán 0,1 µm) vagy az utóbbiak 
(ln2, CO2, MQl, ATS) kombinációja. A hűtés megválasztása-
kor alapvető, hogy a szerszámgép, a szerszámtartó és a szer-
szám optimalizálása is a hűtéstípushoz történjen. Tisztán 
látható piaci trend, hogy a múltbeli, szűk körben alkalmazott 
egyedi megoldások egyre inkább teret nyernek a standard 
termékpalettákban is a szerszámtartók, a szerszámcsatla-
kozások, illetve az igény szerint formált, optimalizált szer-
számgeometriák révén.

Ha nagynyomású hűtést alkalmazunk esztergáláskor, fon-
tos tudni, mekkora hűtőnyomás, illetve átfolyásmennyiség 
az, amellyel dolgoznunk kell. Jelenleg elterjedőben van a 80 
bar körüli hűtésnyomás alkalmazása, de akár 300 bar vagy 
ennél magasabb érték is előfordul például szuperötvözetek 
megmunkálásakor. A szerszámgéppel szemben támasztott 
követelmények ilyenkor az alkalmas tömítés, a kielégítő 
hűtőközegtartály és szivattyú, a megfelelő tulajdonságokkal 
rendelkező hűtőanyag, a jól kialakított burkolat, illetve a hű-
tőközeg szűrése. A szerszámtartó hűtéskivezetései, a zavaró 
kontúrokat nem alkotó lapkarögzítés, a hozzávezető furatok 
felületminősége áramlástani szempontból és természetesen 
a tömítés a legfontosabb tényezők.

SzámoS előny muTaTkozik

A váltólapkán a megfelelő, a hűtés hatékonyságát elősegítő 
geometria kivitelezése szükséges, és fontos a lapkaminőség 
megfelelő megválasztása is. Ha mindezek rendben vannak, 
rengeteg előnyt nyerhetünk a hagyományos, kisebb nyomá-
sú emulzióhűtéssel szemben. Egy adott szerszám alkalma-
zási területe kiszélesedik, hiszen az erősebb hűtőhatásnak 
köszönhetően a lapkageometriák forgácstörési tartománya 
növekszik: a visszahűtött forgács ridegebb mint felhevült 
állapotában, ezért hamarabb törik. Továbbá, a nagynyomású 
sugár a forgács és a szerszám homlokfelülete között hidrau-
likus ékként alakítja a forgácsot, és okoz már kisebb fogás-
mélység és előtolási viszonyok között is forgácstörést.

növelhetők a megmunkálási paraméterek, nagyobb forgá-
csolósebesség alkalmazható, mindamellett kisebb lesz  
a szerszám kopása. A hatékonyabb kenés révén a felület-
minőség javul, és nem elhanyagolható a képződött forgács 
megmunkálási zónából való elmosása sem.

Esztergáláskor lehetőség van a váltólapka homlokfelülete, 
illetve hátlapja mentén is hűtő-kenő közeget juttatni a forgá-
csolás helyére. labor- és üzemi tesztek által alátámasztott 
tény, hogy a hátlap mentén alkalmazott folyadék a hűtő-
hatása mellett nagymértékben csökkenti a munkadarab és  
a szerszám súrlódását, ezáltal jelentősen hátráltatja az 
abrazív kopást és a plasztikus deformációt, a forgácstörés-
ben azonban nem mutat előrelépést. A homlokfelület mentén 
alkalmazott hűtőfolyadék a forgácsképződést segíti hatéko-
nyan, és természetesen a hőmérséklet csökkentésében is 
szerepet játszik.

fóKuSZTÉMA

precizióS
HűTéS

  a közvetlen hűtőközeg-  
  átadással rendelkező  
  rögzítőblokk könnyen  

  kezelhető: nem kell külön  
  vezetékezéssel foglalkozni,  

  és nincsenek zavaró  
  kontúrok a szerszám körül  

nAgynyOMáSÚ HűTÉS-KEnÉS
ESZTERgAKÉSEKnÉl

a piacon fEllElhEtő munkadarabanyagok 

forgácsolhatóságát ErősEn mEghatározza 

azok összEtétElE és kEménységE 

(szakítószilárdsága). a mEgmunkálhatóság 

Egyik jElEntős mutatója a szErszám 

kopása, az éltartam. a szErszám 

kopásának, az éltartamnak a lEhEtő 

lEghosszabbra nyújtását nEmcsak 

a szErszámanyag (szubsztrát, bEvonat, 

fElülEtkEzElés) és -gEomEtria hElyEs 

mEgválasztásával, illEtvE a forgácsolási 

paramétErEk mEgfElElő bEállításával 

lEhEt ElősEgítEni, hanEm fontos szErEpEt 

játszik az alkalmazott hűtő-kEnő közEg 

típusa is, valamint hogy a lEghatékonyabb 

stratégiát válasszuk a közEgnEk 

a forgácsolás hElyérE való Eljuttatásához.
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alkalmas monoblokk szerszámaink. A pengék speciális 
rögzítőblokkokba is szerelhetők, amely a hűtőközeg átadásá-
ról gondoskodik, illetve akár a szerszám csúcsmagassága is 
beállítható a segítségével. A monoblokk beszúrószerszámok 
hűtést kaphatnak speciális vdI rögzítőblokkon keresz-
tül, amelyek azonosak a belső hűtésű ISO esztergakések 
rögzítőegységeivel, valamint tömlő segítségével is ráköt-
hetők az esztergagép hűtőrendszerére. 

  a megfelelően elhelyezett  
  hűtés-kenés a szerszámélekből  

  komoly teljesítmény-  
  tartalékokat szabadíthat fel  

  a precíziós hűtésű leszúrópengék  
  az erre kialakított tartón  

  keresztül kapják a hűtőközeget.  
  Egyedi, szabadalmazott dugós kialakítás és  

  o gyűrű gondoskodik a folyadék biztonságos  
  és veszteségmentes áramlásáról  

PuSZTAy gáBOR

műszaki tréner
gabor.pusztay@walter-tools.com
www.walter-tools.com

A leghatékonyabb a kétféle hozzávezetés kombinációja,  
hiszen a nagyobb éltartam mellett a forgácstörés is jelentő-
sen javul. fontos a hűtő-kenő közeg fúvókából való kilépé-
si pontja és a forgácsolási zóna – tulajdonképpen a hűteni 
kívánt terület – távolsága is: minél nagyobb ez a távolság, 
annál nagyobb a nyomásvesztés és a permetező hatás miatti 
hatékonyságcsökkenés, amikor a sugár tölcsér alakban szét-
terül, cseppekre szakad.

kedvező TulaJdonSágok 
WalTer eSzTergakéSekkel

A Walter új, P jelöléssel ellátott ISO esztergakései teljesítik 
a kedvező tulajdonságokhoz kapcsolódó követelményeket.  
A hűtőközeg mindkét irányból, a homlok- és a hátfelület felől 
is akadálymentesen jut a forgácsolás helyére, a lapkaélhez. 
A furat és a forgácsolási zóna távolsága a lehető legkisebb: 
a homlokoldali hűtést gyakorlatilag a lapkarögzítő elembe 
integrálták, így a távolság valóban csak néhány milliméter, 
és a képződő forgácson kívül már semmi sincs a hűtőközeg 
sugarának útjában. Emellett a használat is pofonegyszerű, 
megegyezik egy felsőszorítású esztergakés lapkarögzíté-
sének kezelésével. A szerszámgép hűtőrendszeréhez való 
csatlakoztatás történhet nagynyomású tömlővel egy g1/8"-
os csatlakozón keresztül, illetve a vdI csatalkozóval ellátott 
esztergakés-befogó által közvetlenül.

Az elmúlt években a leszúrószerszámokba integrált belső  
hűtés piaci sikere köszönt vissza. Egyes esetekben az ISO 
M anyagok leszúrásakor csak a megfelelően pozicionált 
belső hűtésnek köszönhetően – amelynek nem is kell 20 
barnál nagyobb nyomásúnak lennie – akár háromszoros 
éltartamot lehet elérni. Ezen a területen újdonság a hűtött 
mélybeszúró penge, valamint az új, beszúróesztergálásra 
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Az EMO az ágazat világszerte legnagyobb szakvásáraként a 
fémmegmunkálási technológiák Mekkájának számít a szak-
emberek körében. Ezt mi sem bizonyítja jobban, minthogy 
októberben a ciklikusság szerint az észak-olasz nagyváros-
ban rendezett EMO Milano 2015-re minden eddigi rekordot 
megdöntve 120 országból több mint 155 ezren látogattak el.  
A Walter hagyományosan nagy alapterületű és látványos 
standon állítja ki innovációit az EMO fémmegmunkálási világ-
vásáron. Idén októberben többek között a teljes gyártási fo-
lyamat hatékonyságát növelő Tiger·tec Silver váltólapkacsalád 
újdonságait láthatták az érdeklődők.

2001 – a TigriS elSő lépéSei

Közel 15 éve a Walter nagy ugrást hajtott végre a keményfém 
váltólapkákon alkalmazott bevonattechnológia továbbfej-
lesztésével. Az első sárga színű, fényes fekete homlokfelületű 
váltólapkák ekkor láttak napvilágot, WAK jelöléssel ellátva 
(W: Walter, A: alumínium-oxid, K: ISO K anyagcsoport, vagyis 
öntöttvas-megmunkálás). A sikeres fejlesztés műszaki hát-
terét a kémiai bevonatok egyik jellemző tulajdonsága, jobban 
mondva annak előnyös megváltoztatása adja.

A vastag, magas hőmérsékleten, kémiai úton képződő be-
vonatok eltérő hőtágulási együtthatójuk miatt nagyobb 
mértékben zsugorodnak, mint maga a hordozó keményfém. 
Ennek következménye a bevonatban keletkező maradó hú-

zófeszültség, amely miatt a lapka sokkal érzékenyebb a di-
namikus igénybevételekre, a váltakozó termikus terhelésre. 
Az ilyen behatások a bevonat leválását, repedés képződését 
idézik elő, ami meghatározza a szerszám éltartamát. 

A Tiger·tec speciális, bevonatolás utáni felületkezelő eljárás, 
amely egy különleges szemcseszórásos technológia segítsé-
gével jelentős mértékben csökkenti a bevonatban létrejött 
feszültségeket, mérsékelve ezzel a repedésképződés veszé-
lyét. A szemcseszórás egyúttal eltávolítja a lapka homlok-
felületéről a sárga Tin bevonatot, és előtűnik az alumínium-
oxid, amely a szórás utáni sima felületének köszönhetően 
forgácsolás közben kisebb súrlódást ébreszt – így kevesebb 
a hőtermelés, lassúbb a kopási folyamat. Ezáltal akár a ha-
gyományos lapkáknál alkalmazott technológiánál nagyobb 
forgácsolósebességekkel is használható. Ez a két tulajdon-
ság, az ellenállás a repedésekkel szemben és a fokozott 
kopásállóság alapozta meg a lapka hosszan tartó sikerét.  
Az öntvénylapkák után az első Tiger·tec marólapkák (WKP), 
majd esztergalapkák következtek (WPP).

A bevonatfejlesztés 2005-ben újabb fordulóponthoz érke-
zett, amikor a technológia lehetővé tette az alumínium-oxid 
fizikai úton, alacsony hőmérsékleten történő felvitelét ke-
ményfém lapkára. Egyesíteni lehetett a fizikai bevonatok elő-
nyeit az alumínium-oxid jó tulajdonságaival: a vékony, 4–5 µm 
vastagságú bevonat éles szerszámélre is felvihető, ami ide-
ális ISO M és ISO S anyagok forgácsolásakor. A bevonatolás 
viszonylag alacsony hőmérsékleten történik, meggátolva  
a káros feszültségek keletkezését. ugyanakkor az alumíni-
um-oxid kiváló kémiai stabilitással rendelkezik, és hővédő 
„pajzsként” elszigeteli a szubsztrátot a forgácsoláskor kelet-
kező hőterheléstől. Ez a párosítás jelentős előnyhöz juttat-
ta a Walter szerszámokat például ausztenites rozsdamen-
tes acélok vagy hőálló szuperötvözetek megmunkálásakor.  
A Pvd-Al2O3 multilayer-bevonatrendszer is Tiger·tec eljárás-
sal készül: a sima homlokfelület kiváló az ezekre az anyagokra 
jellemző élrátétképződés hátráltatására is. 

ÚJabb nagy ugráS

2008-ban jött el az ideje egy újabb ugrásnak a forgá-
csolóanyag-fejlesztés területén: a Tiger·tec szemcseszó-
rási technológia tökéletesítésével a bevonatban levő káros 
maradófeszültségek nemcsak csökkennek, hanem előnyös 

fóKuSZTERMÉKEK

TIgER·TEC SIlvER 

idén éppEn nEgyvEn évE annak, hogy Első

alkalommal párizsban mEgrEndEzték

az Exposition mondialE dE la machinE outil

(rövidEn Emo) szErszámgépipari világkiállítást.

az ErEdEti sorrEnd szErint a párizs–

hannovEr–milánó–hannovEr

utat járó, kétévEntE tartott sErEgszEmlénEk

2005 óta két Egymás utáni alkalommal

hannovEr, hatévEntE pEdig milánó ad otthont. 

  Wak: sárga szín,  
  fényes fekete  
  homlokfelület  



nyomófeszültséggé fordulnak. Ráadásul ez a hatás nem-
csak a bevonatot, hanem a keményfém szubsztrát felső 
rétegeit is érinti. Az új technológia legelőször marólapkákra 
került, és megszületett az első Tiger·tec Silver lapkaminő-
ség: a WKP35S. A rövidítés egy ISO K és ISO P, tehát önt-
vény- és acélmegmunkálásra alkalmas, viszonylag szívós (35) 
élanyagot takar. Az S utalás az új eljárásra: az ezt a tech-
nológiát képviselő lapkák már nem sárga, hanem ezüst színű 
hátfelülettel készülnek a kopás könnyebb felismerése érde-
kében, innen a Silver elnevezés. 

Az új szerszámanyag a gyakorlatban is igazolja az elmé-
leti alapokat: az eddigiekkel összehasonlítva nagyobb szí-
vósság, még kisebb mértékű élkitöredezés és emiatt nagy 
folyamatbitztonság jellemzi, méghozzá úgy, hogy a kopásál-
lóság nem szenved csorbát. A mai napig a kémiai bevonatos 
marólapkák, a Pvd-Al2O3 bevonatú marólapkák, a be- és le-
szúró lapkák is ezüst színbe öltöztek, széles területen kínálva 
a fenti előnyöket.

a válaSzTék ÚJragondoláSa

A WPP esztergalapkáknak WPP..S-sé változtatása érinti a be-
vonat struktúráját is: a szabályosan rendezett mikroszerkezet 
a bevonat lassúbb károsodását eredményezi, kiváltképpen 
kráterkopás kialakulásakor. Újdonság a bevonatolás után kö-
szörült felfekvőfelület, amely tökéletes illeszkedést biztosít 
az alátétlapkán, megelőzve a káros mikrorezgéseket. Az új 
bevonattechnológia bevezetésével a teljes ISO P eszterga-
geometria-családot is újragondolták: így a legújabb megol-
dást alkalmazhatjuk a teljes esztergafelhasználási terület-
re. Ezután felzárkóztak természetesen a negatív és pozitív 
öntvénylapkák, a pozitív acélmegmunkáló esztergalapkák, 
és végül az ISO S és ISO M forgácsolására alkalmas pozitív 
Tiger·tec Silver Pvd-Al2O3 váltólapkák is megjelentek.

A figyelmes olvasóban ezen a ponton felmerülhet a kérdés: mi 
a helyzet a negatív ISO M esztergalapkákkal? Rájuk sem kell 
már sokat várni: 2016-ban a rozsdamentes acélokhoz kifej-
lesztett legújabb lapkákkal esztergálhatunk. Annyit már előre 
lehet tudni, hogy ismét nemcsak a lapkaminőségek újulnak 
meg: az új geometriákat, a forgácstörők kialakítását a precí-
ziós hűtésű esztergaszerszámokban történő alkalmazáshoz 
optimalizálják, újabb sikereket vetítve előre a nehezen meg-
munkálható anyagok esztergálása területén. 

  tiger·tec silver Wpp..s  
  eszterga-váltólapka:  
  vadonatúj bevonatrendszer,  
  tts felületkezelés, köszörült  
  felfekvés és ezüst színű hátlap  

a legJobb folyamaTmegoldáSokra koncenTrálunk

Az EMO sajtótájékoztatóján Mirko Merlo, a Walter Ag elnöke az alábbiakat nyilatkozta:

„Azzal, hogy értjük és átlátjuk, milyen folyamatok működőképesek partnereinknél, 
képesek vagyunk számukra a precíziós szerszámok, a személyre szabott műszaki ta-
nácsok és a hatékony szolgáltatások legjobb kombinációját kínálni. Ez a hármas jelen-
tősen fokozza a teljesítményt, a folyamatbiztonságot és a produktivitást. A legjobb 
folyamatmegoldásokra koncentrálva a Walter az Ipar 4.0 és az „okos gyár“ megterem-
tésén dolgozik, mivel meggyőződésünk, hogy a jövőben a hálózati összeköttetéseknek 
döntő szerepük lesz.“

A Walter mindig is az olyan innovatív termékeiről volt ismeretes, mint a dC170 keményfém 
fúró, a Walter Blaxx marógenerációja vagy a Tiger·tec Silver váltólapka-család, amelyek 
használata a teljes gyártási folyamatot hatékonyabbá teszi.
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  az ezüstszín lapkák  
  marás közben  
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a HaTékonySág
Jegyében

Az energiát felhasználó termékek (ErP, Energy-related Pro-
ducts) környezettudatos tervezésére vonatkozó 2009/125/
EC európai uniós irányelv 2013-ban lépett hatályba. En-
nek értelmében a gyártóknak gondoskodniuk kell az ener-
giafogyasztás csökkentéséről, a hatékonyság, valamint a 
megújulóenergia-felhasználás növeléséről. A szivattyúkat és 
ezekhez motorokat gyártó grundfos Magyarország gyártó 
Kft. ennek megfelelően új, a korábbiaknál is nagyobb ener-
giahatékonyságot biztosító termékek fejlesztésébe kezdett. 
Ezek közé tartoznak a beépített frekvenciaváltóval szerelt, 
állandó mágneses IE4 Saver szinkronmotorok is.

kapaciTáSHiány minT akadály

– Az új motorok gyártásának beindítása előtt meghatároztuk, 
hogy mely alkatrészeket állítjuk majd elő házon belül. Ezen 
komponensek közé soroltuk a típuscsalád különböző motor-
jainak tengelyrotorjait. E részegység megmunkálására (külön-
féle esztergálási és köszörülési műveletek elvégzésére) külön 
gyártószigetet hoztunk létre, amelyben három szerszámgép 
kapott helyet. Az egyik berendezéssel nagyolóesztergálást és 
központfúró műveleteket, míg egy másikkal simítóesztergá-
lást és görgőzést végzünk. A harmadik géppel a csapágyfelü-
leteket és a tengelyvégeket köszörüljük. Párhuzamosan más 
termékeink és alkatrészeinek gyártását is el kellett indítani, 
ezért a tengelyrotorok megmunkálásának technologizálására 
nem jutott kapacitásunk. A gyártási előkészületek idején ér-
tesültünk egyik stabil szerszámbeszállítónk, a Walter Multiply 
programjáról, ezért úgy döntöttünk, megbízzuk partnerünket 
a tengelyrotorok kulcsrakész gyártási technológiájának kiala-
kításával – mondta Bábszki gábor, a grundfos-gyár gyártás-
technikai területének CnC-mérnöke.

– Az ügyfelek többsége szerencsére tudtunkra hozza, ha 
kapacitásproblémákkal küzd. Erre kifejezetten biztatjuk is 
partnereinket, mert a Multiply keretein belül rendelkezésre 
álló szolgáltatásokkal a segítségükre tudunk sietni, méghoz-
zá gyakorlatias megközelítéssel. Megvizsgáljuk az igényeket, 
és az adott cég elvárásaihoz, illetve lehetőségeihez, valamint 
a konkrét feladathoz igazítjuk a bevethető eszközöket és 
szolgáltatásokat. Ez legtöbbször messze túlmutat egy szer-
számozási koncepció kidolgozásán. Jellemzően összetett 
projektekről van szó, így akár arról is, hogy egy alkatrészrajz 
alapján kidolgozzuk a megmunkálási technológiát, készülé-
kezzük és felszerszámozzuk a gépet, és bekapcsoljuk azt a 
gyártásba. A grundfostól is ilyen komplex feladatra kaptunk 
megbízást – hangsúlyozta Janka ferenc, a Walter Hungária 
Kft. kiemelt ügyfelekért felelős szaktanácsadója.

– Projektjeink, köztük a Multiply program keretében meg-
valósítottak is az igényfelméréssel kezdődnek, majd analí-
zist végzünk, hogy a vállalandó feladat illeszkedik-e a szak-
mai profilunkba, illetve megoldásához a rendelkezésre álló 
időintervallumban rendelkezünk-e elegendő kapacitással. 
Számunkra a felelősség azt is jelenti, hogy csak akkor vál-
laljuk a projekt végigvitelét, ha ezek a feltételek teljesülnek.  
A grundfos esetében nem láttunk akadályt, így munkához 
láttunk. A feladat nem tette szükségessé a németországi 

KOMPlEx
SZOlgálTATáSOK

SZAKÉRTőI TáMOgATáS
A WAlTERTől
szerző: SZABó MáRTOn
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EgyEs alkatrészEinEk mEgmunkálását

házon bElül kívánta mEgoldani.

a tEchnológia kialakítása azonban

kapacitásproblémák miatt nEhézségEkbE

ütközött, az üzEm mérnökEi Ezért 

a WaltEr szakértőinEk támogatását kérték.

  a technológia kialakítása  
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kollégák bevonását, tehát saját mérnökcsapatunk dolgozta 
ki a megoldást. Az első körben nyolc tengelyt választottunk 
ki a különféle megmunkálási műveletekre, végül ezt három 
típusra szűkítettük. Mivel korábban ez a gyártási tevékeny-
ség a tatabányai gyáron belül nem létezett, nincs techno-
lógiai összehasonlítási alap, azaz a teljesítményt, az időket 
nem lehetett korábbi paraméterekhez mérni. A rajzi, illetve 
a folyamatképességi előírásoknak, továbbá a gyárthatósági 
követelményeknek kellett megfelelni. A technológia kialakí-
tása során forgácstörési és rezgési problémákra is megfelelő 
megoldást kerestünk. Igyekeztünk minél rövidebb ciklusidőt 
elérni, de elsődlegesen a gyárthatóságra kellett összponto-
sítani. A szerszámozásnál legújabb fejlesztéseinket, innovatív 
termékeinket is felhasználtuk, így például a folyamatosan fej-
lesztett Tiger·Tec Silver bevonatokat és geometriákat – adott 
betekintés a háttérmunkálatokba Erlitz Szabolcs, a Walter 
Hungária Kft. mérnökségi csoportjának vezetője.

megoldáS néHány HéT alaTT

– A Multiply program keretében teljes körű megoldást szál-
lítottunk, hiszen csak a megmunkálandó alkatrész rajza és 
a grundfos által már korábban megvásárolt három korszerű 
szerszámgép állt rendelkezésre alapként. A gyártás beindí-
tásához szükséges minden egyéb feladat ránk hárult. Miután 
megírtuk az nC-programokat, kialakítottuk a szerszámgépek 
megfelelő készülékeit, megterveztük és elvégeztük a szer-
számozást, a tesztek következtek. Ezek eredményeit figye-
lembe véve még az utolsó pillanatban is hajtottunk végre 
módosításokat. így például az egyik szerszámlapkát az MPS 
típusú új, hosszabb éltartammal rendelkezőre cseréltük.  
A mintegy három hét időtartamú projektet a sikeres jóváha-
gyási gyártás zárta – mondta németh gergely, a Walter-csa-
pat alkalmazástechnikusa.

Tréning a HelySzínen

A grundfosnál a képzésre minden területen komoly hangsúlyt 
fektetnek, ezért az sem meglepő, hogy a tatabányai gyár a 
Multiply szolgáltatáscsomag keretében tréninget is igényelt. 
A dán cég gyakorlata az, hogy egy-egy új területre gyakorlott, 
elhivatott és az új ismeretekre nyitott munkatársakat delegál. 
Olyan szakembereket, akik a megszerzett tudást a későb-
biekben átadják a területhez kapcsolódó újabb kollégáknak.  

E koncepciónak megfelelően a Walter a Saver 1 gyártósziget 
két gépkezelője és egy technológusa számára biztosította  
a kétszer nyolcórás helyszíni képzést.

– A téringen a három grundfos-munkatárs konkrét megmun-
kálási feladatokban vett részt. A tudás gyakorlatias átadása 
sokkal célravezetőbb, és a gyár dolgozóit a feszített tempójú 
termelés miatt sem lehetett hosszabb időre kivonni a mun-
kából, ezért állapodtunk meg a helyszíni, gyakorlatias megol-
dásban. A cél az volt, hogy a kulcsoperátorokat olyan tudás-
sal vértezzük fel, amelynek birtokában magabiztosan kezelik 
az új gépeket, és külső segítség nélkül is képesek megoldani 
az új termék gyártásának elindítását. Az ismeretek közvetlen 
módon történő átadása lehetőséget teremtett arra, hogy az 
aprónak tűnő, de a megmunkálás minőségét nagyban befo-
lyásoló részleteket, beállításokat is át tudjuk beszélni, illetve 
ki is próbáljuk azokat. Azzal, hogy a grundfos tapasztalt gép-
kezelőket jelölt ki a tréingre, akik a legtöbb kérdésben ottho-
nosan mozogtak, a tudás megfelelő színvonalú átadására az 
eredetileg tervezett egy hét helyett két nap is elegendő volt 
– emelte ki németh gergely.

Tényleg működik

– A Walter régi partnerünk, de ilyen komplexitású feladatot 
korábban még nem hajtott végre a gyárunkban. Most már 
tudjuk, hogy erre is képes, így újabb gyártási projektek kap-
csán is tervezzük, hogy a Multiply program keretében igénybe 
vesszük beszállítónk szakértelmét. A projekt előkészítése és 
megvalósítása során a Walter részéről professzionális hoz-
záállást tapasztaltam. A kritikus pillanatokban szakemberei 
mindig elérhetők voltak, így nemcsak jó, hanem gyors dön-
téseket is tudtunk hozni. A kommunikáció közvetlen volt, de 
soha nem szakmaiatlan, tehát mindig a célra összpontosítot-
tunk – jegyezte meg Bábszki gábor. 

  balról jobbra: janka ferenc,  
  bábszki gábor, németh gergely  

  és Erlitz szabolcs  
  tiger·tec silver  

  nagyoló esztergalapka  

JAnKA fEREnC

kiemelt ügyfelekért felelős szaktanácsadó
ferenc.janka@walter-tools.com
www.walter-tools.com
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Ambíció és motiváció, valamint komoly, a márka népszerű-
ségét még inkább erősítő értékesítési stratégia jellemzi  
japán egyik meghatározó gépgyártójának hazai képvisele-
tét. A megalakulás körülményeiről, a célokról Mátyás János,  
a Smartus vezérigazgatója beszél.

– A Smartus Zrt. egy 2015-ben alapított, az Okuma szerszám-
gépek magyarországi képviseletére létrejött vállalkozás. Célja, 
hogy az Okuma magyarországi képviseleteként bevezesse és 
széles körben elterjessze az Okuma „intelligens technológiá-
jának” elemeit. A cég életének eddigi néhány hónapos törté-
nete bővelkedik izgalmas eseményekben, hiszen a létrejöttét 
követően alig több mint egy hónappal már a Mach-Tech kiállí-
táson önálló standdal képviselte az Okuma márkát, mára már 
túl van több sikeres gépátadáson, szakmai rendezvényen, 
és fölállította a mintegy 700 gépet számláló magyarországi 
géppark kiszolgálásához szükséges személyzetet. Cégünk az 
Okuma európai szervezetének szerves része, ezáltal ügyfe-
leink számára magas szintű hozzáférést biztosítunk a gyár-
tó tudásbázisához, ezzel is növelve versenyképességüket  
– mondja Mátyás János.

HangSÚly a SzervizSzakembereken

– A történet természetesen jóval korábban kezdődött. Az 
idei Mach-Tech kiállításon Max Pieper, az Okuma gmbH 
alelnöke annyit mondott, hogy egy hosszú folyamat le- 
zárása az új cég létrejötte. Ennek eredményeként a törekvés  

a márka fókuszáltabb képviselete a magyar piacon. Szükség 
is lesz a magasabb szintű és hatékonyabb támogatásra, hisz 
a magyarországi gyártók igen jelentős számban alkalmaznak 
már korosabb, de a legmodernebb technológiát képviselő  
gépeket is.

Tapasztalataink egybevágnak Max Pieper meglátásával, ezért 
a megalakulást követően a hangsúlyt a szervizszakembe-
rek kiválasztására fektettük. Az Okuma névnek és az ahhoz 
köthető megbízhatóságnak, illetve a magas műszaki szín-
vonalnak köszönhetően hamar csatlakoztak hozzánk azok  
a kollegák, akik már korábban is ezzel a márkával foglalkoz-
tak. így gyakorlatilag az indulást követően azonnal tudtuk 
vállalni azokat a kötelezettségeinket, amelyek az Okumával  
kötött megállapodás szerint csak októbertől váltak volna  
esedékessé.

Ezt az időt használtuk fel arra, hogy megismerjük a legújabb 
fejlesztésekhez kapcsolódó intelligens technológia elemeit, 
és németországi képzések során elsajátítsuk alkalmazá-
sukat. Mindeközben lehetőségünk adódott megismerni és 
meglátogatni az újonnan épülő tartalékalkatrész-raktárt, és 
benne azt a két számunkra „varázslatos szentélynek” tűnő 
műhelyt, amelyek egyike a főorsó-felújítással, a másik pedig 
elektromos panelek javításával foglalkozik. A tanfolyamon 
részt vevő külföldi kollegák elmondták, hogy az öreg Okuma 
gépek másutt is nagy becsben vannak, mert pontosak, meg-
bízhatóak, de fel kell készülni az elavult elektromos egységek 
javítására, mert ezeken már túlhaladt a technika, gyártásuk 
megszűnt.

TávdiagnoSzTikáT vezeTTek be

Az Okuma támogatásán és előremutató gondolkodásán föl-
bátorodva bevezettük a távdiagnosztikai szolgáltatásunkat, 
amely egyrészt lehetővé teszi számunkra, hogy hatékonyan 
gazdálkodjunk erőforrásainkkal, másrészt növeli versenyké-
pességünket azáltal, hogy ügyfeleink alacsonyabb szerviz-
költséggel számolhatnak, hiszen a pontosan fölmért hiba 
lehetővé teszi a gyors, célzott beavatkozást. Ezen túlmenően 
megoldást kínál arra a problémára is, amikor ügyfeleinknek 
technológiai segítségnyújtásra van szükségük, mert a távoli 
elérésnek köszönhetően nemcsak a megjelenő hibaüze-
net kérdezhető le, hanem láthatóvá válik a gépen futó nC-
program is, így technológusaink útmutatást tudnak adni  
a ciklusok helyes használatához.

OEM PARTnER-
KAPCSOlATOK

vajon létEzik-E összEfüggés japán Egyik 

vEzEtő gépgyártója és a latin nyElv között? 

mindEn bizonnyal igEn, és a választ 

a hazai forgácsológép-kErEskEdElEmbEn 

kEll kErEsni. ugyanis Egy újabb 

szErEplővEl bővült a hazai gépforgalmazók 

körE, miután az év Első hónapjaiban 

mEgkEzdtE működését a magyarországon is 

jól ismErt okuma gépEkEt forgalmazó 

és szErvizElését végző smartus zrt. 

ÚJ OKuMA-KÉPvISElET
A MAgyAR PIACOn
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éSSzel éS Szorgalommal a piacon

így alakult ki a Smartus Zrt. csapata, amely mára már teljes 
létszámmal üzemel. Az értékesítést négy kollega végzi, az 
ő munkájukat egy belső munkatárs segíti, a folyamatosan 
bővülő szervizcsapatban pedig egyelőre öten dolgoznak két 
technológus szakember szakmai és egy belső munkatárs ad-
minisztratív támogatásával.

Ügyfeleink bizalommal fogadtak bennünket, amit ezúton 
is nagyon köszönök. viszonzásul annyit mondhatok, hogy  
a Smartus név jelentésének megfelelő hozzáállásra számít-
hatnak tőlünk. nevünket az angol smart (okos, ügyes) és  
a latin multus (szorgalmas, fáradhatatlan) szavak összeté-
teléből alkottuk, amivel azt szeretnénk kifejezni, hogy ész-
szel és szorgalommal kívánjuk a piaci igényeket kiszolgálni. 
Ennek szellemében rendszeresen szervezünk nyílt napokat 
bemutatótermünkben – ilyen volt legutóbb a Walter Hungária 
Kft. számára rendezett kiesztergálási gyakorlat – és úgyne-
vezett lunch & learn szemináriumokat, ahol működés közben 
győződhetnek meg partnereink az intelligens technológiai 
elemek nyújtotta előnyökről az Okuma Technológiai Köz-
pontjában, Parndorfban, ahová várunk minden érdeklődőt.  
Az aktuális rendezvényeinkről a www.smartus.hu oldalon vagy 
a facebook oldalunkat követve lehet értesülni – fejezi be a 
vezérigazgató, és hozzáteszi: „A hazai gépforgalmazók közül 
a Walter Hungária Kft. egyik kiemelt partnere a Smartus Zrt. 
Együttműködésünknek köszönhetően az ügyfelek a legmaga-
sabb szintű műszaki és technológiai megoldásokban része-
sülnek kulcsrakész rendelés esetén.” 

okuma macHine fair 2015 novemberben, Japánban

Egy nagy nemzetközi kiállítás alkalmával leginkább arra van idő, hogy az ember fölcsipe-
gesse az újdonságmorzsákat, amelyek fölkeltették az érdeklődését. Az EMO-t követő, az 
Oguchiban található központi gyárban szervezett Okuma házi kiállítás is egy ilyen alkalom 
volt, főleg azok számára, akik az intelligens technológiai elemek hétköznapi használatára 
és hasznára voltak kíváncsiak.

– Az Okuma Machine fair 2015 során a résztvevők megtekinthették azt a csarnokot, 
amelyben a nagyméretű gépalkatrészek készülnek, és amelyben a portál marógépeket 
szerelik össze. Az Okuma ezekben piacvezető, és a látogatás során ki is derült, hogy mi-
ért. A 24 m belmagasságú hatalmas csarnokban havi rendszerességgel készül 25-30 gép, 
amelyeknek az alapterülete 3 m×12 m-ig, az asztal terhelhetősége pedig 12-65 t-ig terjed. 
A csarnok oldalán mintegy 12 méter magasban futó oldalfolyosóról belátható az egész 
gyáregység. Innen leginkább terepasztalra hasonlít, ahogy az automata targoncák közle-
kednek, és viszik az összeszerelés helyére az egyes alkatrészeket. Elképesztő, de a pontos 
gyártás érdekében a csarnok levegője ±1,5 °C pontossággal szabályozott 8 m magasságig!

Ami talán még ettől is meglepőbb, ahogyan a nagyméretű alkatrészek készülnek. A víz-
szintes megmunkálóközpontokat közös palettázó- és közös szerszámadagoló rendszer 
szolgálja ki. Az előbbiben 870 paletta található. A központi szerszámrendszert 1991-ben 
építette az Okuma, és ezzel akkoriban egyedülálló gyártási hatékonyságot ért el. Ezt fo-
kozza a központi forgácselvezető és a központi kenőanyaghűtő és -elosztó rendszer. Ilyen 
fokú automatizálás mellett nem csoda, hogy a 65 gép kiszolgálásához elegendő mindössze 
50 ember.

Mégis, amire az Okuma büszke, hogy az intelligens technológia elemei csak a kiállításon 
láthatók testközelből. Kell is, hogy ezekre külön is felhívják a figyelmet, mert ilyen mértékű 
integráció csak ezeken alapuló gyártás és hibátlan üzemkészség mellett érhető el. Meg-
létük viszont már olyan természetes az itt dolgozók számára, mint a szervo- vagy az ABS 
berendezés az autókban. Én már nem szívesen használnék ezek nélkül autót. Reméljük, 
hogy hasonlóan vélekednek ügyfeleink az intelligens technológiai elemekről is – számol be 
a látottakról Kutnyánszky Tamás, a Smartus kereskedelmi igazgatója.

  mátyás jános, a smartus zrt. vezérigazgatója  

  mu6300-v öttengelyes  
  függőleges megmunkálóközpont  
  az okuma kínálatából  

SóóS AndRáS

ügyvezető
andras.soos@walter-tools.com
www.walter-tools.com
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pogányból
kereSzTény

de hogy van az, hogy Krisztus születése napjának ünnepe 
alapvetően pogány forrásokból fakad? Úgy, hogy az emberek 
nem éjjeli lények, ezért megörültek a nappalok téli napfor-
dulót követő hosszabbodásának. Ezt letűnt korok pogánynak 
mondott népei igyekeztek méltón megünnepelni; az ünnep  
a fény eljöveteléről, a megújulásról és a vidámságról szólt, 
mint a december 17-ére eső Szaturnália Rómában. Krisz-
tussal a még álló Római Birodalom idején, a 3. században 
kezdték kapcsolatba hozni, illetve a különböző természeti 
ünnepeket az egyház szentjeinek születéséhez igazítani. ám  
a niceai zsinatig váratott magára a hivatalos ünneppé minő-
sülése. Az időpontot illetően azonban parázs vitákat folytat-
hattak a derék egyházfik, mert Jézus születésének napja nem 
volt egészen egyértelmű. volt ott április 19., november 25.,  
december 20., vízkereszt; végül a zsinat december 25-ét 
jelölte ki, megtoldva az előkészületi időszak adventtel és  
a január 6-i vízkeresztig tartó időszakkal. 

A karácsonyban sokan az ajándékozást szeretik. Bár ekkor 
még nem kaptak szekrénysort, mosógépet, gépkocsinye-
remény-betétkönyvet, az ajándékozás szokása szintén a 
Szaturnália idejéből származik. Ekkor csak a gyerekek és  
a szegények kaptak valami apróságot. Ezt a hagyományát ké-
sőbb a Szent Miklós-kultuszba dolgozták be. 

Karácsonykor díszítő növényzetre utaló feljegyzéseket szá-
mos kor sokféle kultúrájában találhatunk. A rómaiaknál ma-
radva megint csak a Szaturnáliára kell mutogatnunk, mivel 
ott már jellemző volt a házak zöld növényekkel és lampionok-
kal történő díszítése. Az ógermán népek, így a skandinávok 
eredetmítoszaiban szereplő világfa, vagyis a yggdrasil min-
tájára használtak növényi díszítést. A növényzet a megúju-
lást jelképezi; a napforduló előtt vízbe állított ágak az ün-
nepre kizöldültek. Innen a fenyőfáig még hosszú út vezetett.  
A Rajna felső vidékén protestáns kezdeményezésként a 16-
17. században indult útjának a fenyőfa állítása. A 18. századra 
már a fényt elhozó gyertyák is ott pislákoltak az ágakon. Hoz-
zánk Bécsen keresztül, Brunszvik Terézzel a 19. században 
érkezett el a faállítás szokása, tovaterjedve a polgárságra is.  
A század második felében már kis hazánkban is megjelentek 
a maihoz hasonlatos fenyővásárok. 

Az vesse gyerekére az első követ, aki maga is gyerek-
ként ne csempészte volna ki a szaloncukrot a papírból, 
origamiművészként visszacsomagolva, mintha mi sem tör-
tént volna. Merül ez fel annak apropóján, hogy a fák kezdeti 

SZABAdIdő

szerző: vERECKEI AndRáS

a család ElégEdEttEn figyEltE

a fEldíszítEtt karácsonyfát;

szép lEtt, mint mindig. apa és anya

kinéztEk a hívogatón kék égrE.

idEjE mEnnünk! – adták ki az ukázt.

magukra öltötték a tEngErpartra

való ruháikat, és Elindultak

grillEzni az ócEánhoz. ha kicsit

furcsának tűnik, ám lEgyEn. ilyEn (is)

a karácsony dél-afrikában.

ahány régió a kErEsztény világban,

annyifélE karácsony. ímE néhány!

  karácsonyi vásár  
  a milánói dómnál  
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díszítésénél a fő szempont az ehetőség volt, vagyis cukrok, 
sütik, dió és egyéb gyümölcsök kerültek az ágakra. A ma is 
ismert üvegdíszek csak a 19. század vége felé kezdtek el ter-
jedni. Ha 2-3 évszázadot visszautazva a karácsonyfa felől kér-
deznénk a parasztok közt, biztos furcsán méregetnének, mi-
vel a kifejezés ekkoriban a földesúrnak adóként, karácsonykor 
lerovandó tűzifát jelentette.

karácSonyi körkapcSoláS

nálunk a készülődés már advent első vasárnapján kezdődik, 
de fontos állomása december 13., luca napja, amely a kö-
zépkori naptárreform előtt az év leghosszabb éjszakájának 
számított. Innen származik a luca-búza, amelyet ezen a na-
pon kezdtek el csíráztatni, és szentestére kelt ki. A várható 
termés bőségére utalt, ha szépen fejlődött ki. A karácsony 
szavunk legvalószínűbb magyarázata szláv eredetre utal.  
A kracsun szót a téli és a nyári napfordulóra használták egyes 
szláv nyelvjárásokban. Azonban egyesek szerint utalhat  
a pogány magyaroknál az év ebben a szakaszában gyakorolt 
sólyomreptetésre is: kerecsen vs. karácsony. Sólymot kará-
csonyra sosem ettünk, annál inkább olyat, ami bőséget és 
jó termést ígért. így került az ételekbe bab, borsó, lencse, 
hal, mák, dió. Sokaknál ma sem hiányozhat az asztalról a hal  
– többnyire ponty –, a mákos és diós bejgli, valamint a család 
egységét jelképező alma. Az utóbbit a ház asszonya annyi felé 
szelte, ahányan ültek az asztalnál. A 24-ei vacsora előtt vagy 
után hozza a Jézuska az ajándékokat. 

nincs karácsony hal nélkül Észak-Európában sem. így kerül 
a svéd ünnepi asztalokra ecetes hering, sóval, cukorral, ka-
porral érlelt nyers lazac, szárított tőkehal és természetesen 
az IKEA-ból talán unásig ismert svéd húsgolyó, a köttbullar. 
Egy svéd nagyié kétségkívül finomabb a boltinál. A skandi-
návoknál már az 1700-as években is volt karácsonyfa, míg 
ajándékot egy századdal korábban is adtak. Ezt ma a télapó 
hozza, hozzánk hasonlóan december 24-én. A karácsony neve 
a skandináv nyelvekben – jul – utal a legegyértelműbben az 
ünnep kereszténység előtti voltára. Eredetileg a napforduló 
körüli, a főisten Odinhoz kapcsolódó ünnepet nevezték így. 

Joulupukkit bizonyára mindenki ismeri. A joulu a rovaniemi 
télapó nevében finn átvétel a svédből. Miután kiosztotta az 
ajándékokat, bizonyára maga is elmegy szaunázni, ahogy 
teszik azt honfitársai; vagy egy karácsonyi misére. vacsorá-
ra egyebek mellett sütőben sült sonka és céklasaláta kerül  

az asztalra. A dánoknál az ajándékokat egy huncut manóféle 
hozza, aki – tartja a népszokás – ha nem tesznek ki neki 
kását egy tálkában, elég undok tud lenni. A kása kínálása  
a ház körül tüsténkedő kis lényeknek karácsony táján szokás 
norvégiában és Svédországban is. A koboldok év közben fo-
lyamatosan arról gondoskodnak, hogy minden rendben legyen 
a ház körül, így joggal várják el jussukat az ünnep alkalmával.

keleTebbre éS nyugaTabbra megyünk

Az ortodox hívők egy része – oroszok, szerbek, grúzok, ör-
mények – a julián naptárat követik. E szerint a karácsony 
január 7-ére esik. Bár a karácsonyt a 11. század óta ünneplő 
oroszoknál mindkét időszámítás előfordulhat. Az ajándékot  
a Télapó (gyed Moroz) hozza segítője, Hópelyhecske – az idő-
sebbek kedvéért, Sznyegurocska – társaságában. Az ünnepi 
menü a népszerű blinivel kezdődik, amely lazaccal, kaviárral 
töltött zsömlécske. de lehet az előétel akár a grúz erede-
tű, virágformájú töltött káposzta. Ezt szoljanka vagy scsí 
leves követi, mellé káposztával, darált hússal töltött pirogot 
fogyasztanak. A főétel lehet piláf, vagyis perzsa rizses hús.  
A desszertet kuglóf, de akár orosz krémtorta is jelentheti.

A szintén ortodox görögöknél kicsit máshogy néz ki az ün-
nep menete. Itt december 25–január 6. között folyamatos 
ünneplés zajlik, de az előkészületek már december 6-án 
kezdődnek. A görögök nemcsak fát díszítenek, hanem  
a hajósok védőszentje, Szent Miklós tiszteletére hajót is.  
Karácsonykor igyekeznek elűzni az év jó részében a föld alatt 
lakó, kalikandzarosznak nevezett manókat, akik ilyenkor fel-
hagynak a földet tartó fa elfűrészelésével, és a felszínen hun-
cutkodnak. Az ajándékokat december 31-én Szent vaszilisz 
hozza a gyerekeknek. A hagyományos karácsonyi vacsora sült 
húsból – sertés, bárány, kecske –, görög salátából, de újab-
ban akár rizzsel töltött pulykából áll. Kísérője a christopsomo 
kenyér, amelynek a héjába keresztet sütnek. A desszert 
melomakarona, amely mézbe áztatott szegfűszeggel, fahéjjal 
ízesített búzadara sütemény. 

Az angolszász karácsony gyökerei a középkori Angliáig nyúl-
nak vissza, majd terjedt el később az ünnep rítusa az ango-
lok által meghódított területeken is. A szigetországban már  
a 6. század végén, a kereszténység bevezetésének hajna-
lán is ünnepelték. A fa viktória királynő idején gyűrűzött be.  
december 24. itt munkanap, de laza, mert ilyenkor tartanak 
sok céges karácsonyt is. ›  folytatás a 26. oldalon   

  az ünnepi asztal kínálata  
  országonként változik  
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de a gyerekek a zoknikat is ezen az estén lógatják fel a kan-
dallópárkányra, hogy a kéményen át magát a lakásba szu-
szakoló Santa Claus abba rejtse az ajándékokat, amelyeknek  
a következő nap lehet örülni. A fa alá szintén előző este ke-
rül ajándék. Az ünnepi asztalon hagyományosan töltött, sült 
pulyka és a brandyvel flambírozott Christmas puding várja  
a családokat. Az íreknél az észak-európai népekhez hason-
lóan lekenyerezik a házi manókat, de itt már stílusosan akár 
viszkit is kaphatnak.

a déli félTeke Sem maradHaT ki

A december 21–22-ére eső napforduló miatt az északi félte-
kén fogant ünnepről beszélünk, az egyenlítőtől délre a keresz-
ténység térhódításának köszönhetően (is) terjedt el. de a déli 
féltekén élők a gyarmatosítást és a kereszténységet meg-
előzően is ünnepelték napfordulóikat. Erről azonban cikkünk 
terjedelme miatt nem szólnánk. Annál inkább a kontinensnyi 
ország Ausztráliáról, ahol az ünnep időbeosztása, a decem-
ber 25-ei karácsonyi ebéd menüje megegyezik az angliaival. 
Azzal a nem elhanyagolható különbséggel, hogy akár a beve-
zetőben említett dél-afrikaiak, a helyiek itt is a tengerparton 
vagy a kertjükben lazulnak, aminek elmaradhatatlan kelléke 
a grillezés. A fenyő jellemzően mű, de a színe és a fazonja 
egyaránt variálható. A 30 fok fölötti hőmérséklet miatt nehéz 
elhinni, hogy a Mikulás szánon és rénszarvasokkal érkezik.  
Az ellentmondást például szörfön közlekedő Télapó ábrázolá-
sával igyekeznek feloldani. Európaiként a déli féltekére téved-
ve karácsony tájékán kicsit elveszve érezheti magát az utazó, 
de egyszer érdemes megtapasztalni. 

Hungarikum a Szaloncukor

A karácsonyfára aggatott szaloncukor történetének ala-
kulásában több ország is részt vett, de hungarikummá 
minősítésének alapját állítólag az adja, hogy leginkább 
magyar területen díszítik vele a fenyőket. Jóllehet őse,  
a francia területről származó fondant cukor papillote 
néven már hasonlóan rojtozott papírcsomagolást kapott.  
A nálunk is kezdetben kézzel készített édességet ipar-
szerűen a mecklenburgi születésű, 1866-ban Magyar-
országra telepedett friedrich Stühmer, vagyis Stühmer 
frigyes kezdte el gyártani budapesti üzemében.

milánónak iS bőven
kiJuT az ünnepből

A natale, vagyis születés névre hallgató olasz kará-
csonynak elmaradhatatlan eleme a pápa tízezrek láto-
gatta római szentmiséje. A készülődés az olaszoknál  
a fa december 8-ai, Mária mennybemenetelének napján 
történő állításával kezdődik. Az utcák, a boltok kirakatai 
díszkivilágításba öltöznek. Az idei EMO-nak is otthont 
adott Milánóban a készülődés egyik kiemelt rendezvénye 
az Oh bej! Oh bej! karácsonyi vásár. A december 7-től 
egy héten át a Castello Sforzescóban tartó vásárt Szent 
Ambrus előtt tisztelegve 1510 óta rendezik meg. Itáliai 
„export” a betlehem állítása, amelyből az elsőt Assissi 
Szent ferenc installálta gubbióban, majd a ferencesek 
révén több európai országban is elterjedt. Olaszország-
ban az ajándékozás 25-én, a csúcspontnak számító 
családi ebéd előtt vagy után történik a Télapó jóvoltából. 
A karácsonyi terülj asztalkám olaszéknál állhat egyebek 
mellett kacsából, bárányból, borjúból, halból, de nem 
hiányozhat a tésztaétel. Ahogy a desszertként felszol-
gált kelt tészta, a pandoro vagy szárított gyümölccsel 
bolondított változata, a panettone sem. Az olaszok  
– a gyerekek legnagyobb örömére – vízkereszt napján 
ismét ajándékot kapnak egy jóságos boszorkánytól, 
Strega Buffanától. Róla azt mesélik, hogy a háromkirá-
lyok nyomában szintén a Kisjézus bölcsőjéhez tartott, 
de rossz térképet kaphatott, ezért azóta is bolyong  
a világban, a kisdedet keresi, így betér minden gyerme-
kes otthonba, ahol ajándékokat osztogat. 

  a déli féltekén  
  számunkra szokatlanul  
  zajlik az ünnep  
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de mégis fontos a Walter által biztosított gyártási minőség:
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ISO P, ISO K , ISO M és ISO S anyagokhoz 
Új lapkaminőségek és új geometriák –  
együtt több mint 75%-os  teljesítménynövekedés!  
Az egyedülálló kopásállóság és szívósság alapján megállapítható,  
mi mindenre képesek ezek a forgácsolóanyagok.  
A nagyobb teljesítményt az új, szabadalmaztatott alumíniumoxid-réteg 
biztosítja, ami a világszerte elismert Tiger·tec® Silver eljárással együtt 
új dimenziót nyit a forgácsolásban. 

Tiger·tec® Silver – erősebb harapás, stabilabb folyamat! 

Walter Hungária Kft.
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Barkochbázzunk! Mi az? Minden kívánságlistára felkerül. 
Minden évszakban aktuális. Mindenkinek volt már része ben-
ne, és mindenki álmodott már róla. Eszünkbe jut, ha boldogok 
vagyunk, ha bánatosak, ha fáradtak, vagy ha éppen túlteng 
bennünk az energia, sőt az életet magát is azonosítják ezzel. 
Rákérdeznek? Igen, az utazás. 

Talán időszerűbbnek tűnne nyáron ezzel a témával foglalkoz-
ni, nekem mégis most, éppen így késő ősszel, az ünnepekhez 
közeledve jutott eszembe. Mert nemcsak kilométerben vagy 
napokban lehet ám az utazást mérni. Számomra a „mérték-
egység” inkább az élmény. Már a várakozás, a készülődés,  
a tervezgetés is átszínezi a mindennapokat, akárcsak az 
advent. Ilyenkor már előre örülök a családdal, barátokkal 
töltött időnek, a közös programoknak. Kicsit kiszabadulunk 
a jól megszokott napi körforgásból, sőt azok a problémák, 
amelyek itthon nyomasztottak, messze, valahol máshol, 
egész más színben tűnnek fel. Kétségtelen: az útra keléshez 
bátorság, nyitottság, kíváncsiság is kell. Az örök emlékek vi-
szont akkor születnek, ha nemcsak a talaj változik a talpunk 
alatt, de kicsit a lelkivilágunk is átrendeződik. Ha nemcsak 
ismeretlen vidékeket, embereket, ételeket-italokat ismerünk 
meg, de hazatérve úgy érezzük, többet tudunk magunkról is.  

És mintha a karácsonynak is lenne hasonló hatása, mintha 
az ünnepi zsongás lélekben messzire repítene a dolgos hét-
köznapokból, oda, ahol minden kicsit békésebb, vidámabb. 
Persze, az évszázados tradíciók, szokások és rituálék is sokat 
segítenek ebben. Hogy pontosan miben térnek el, és miben 
hasonlítanak országonként, kultúránként, az kiderül Szabad-
idő rovatunk Mit, hol és hogyan ünneplünk karácsonykor? 
című írásából.

Úti célként az idei EMO szakvásárnak helyszínt adó Milánót 
ajánljuk önöknek, amely Olaszország második legnagyobb  
és egyik leghíresebb városaként igazán izgalmas desztináció. 
Az aktualitásokon túl folytatjuk a Sipos Sándor-féle tanul-
mányt, és bemutatjuk újdonságainkat az esztergálás, illetve 
a beszúrás területéről. Portré rovatunkban Bécsi Alexandert 
ismerhetik meg, aki habár egy „véletlen” révén került közel 
jelenlegi szakmájához, ma már nagyon is tudatos, akár mun-
káról, akár hobbiról van szó. Szerszámgépes partnereink közül 
ezúttal a jelenlegi formájában nemrég alakult Smartus Zrt. 
tevékenységéről és piaci szerepvállalásáról számolunk be. 

A sikersztori pedig most is az Engineering Kompetenzről,  
a komplex megoldásokról és a folyamatos fejlesztések meg-
térüléséről tanúskodik. Partnerünknél a korábbi számunkban 
bemutatott sysCut és iCut szoftver bevezetése olyan jelentős 
megtakarítást eredményezett, amely hosszú távon is hozzá-
járul a versenyképesség megőrzéséhez. 

Engedjék meg, hogy megköszönjem az egész éves figyelmü-
ket, amelyre, remélem, 2016-ban is számíthatunk.

Magazinunk olvasásához kellemes és hasznos időtöltést  
kívánok, de mindenekelőtt meghitt, békés, élményteli  
ünnepeket!

 gucsi-végh ivett
 marketing
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KöSZönTő

_SZAKÉRTELEM A FORGÁCSOLÁSBAN

DC150 – nagy teljesítményű és sokoldalú:

az új Perform  termékvonal első termékcsaládja

Ha Ön egyedi gyártással vagy kis szériás termeléssel 
foglakozik, változatos anyagtípusokat forgácsol,
ha a maximális teljesítmény vagy a forgácsolási paraméterek 
nem mérvadók egy új fúrószerszám kiválasztásakor,
de mégis fontos a Walter által biztosított gyártási minőség:
a DC150 termékcsalád a tökéletes választás.

3xDc hosszban belső hűtés nélküli,
5xDc és 8xDc hosszban belső hűtéses kivitelben elérhető
a Walter Toolshop-on vagy szaktanácsadó kollégáinkon 
keresztül.
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