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MAROGEPEK ELLENORZESE, BEALLITASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy nagyobb faipari lizemben dolgozd. Munkdja soran a gyartasoknal eléfordulé marasi
miiveletek megkezdése el6tt az asztalos mardgépet be kell allitania, le kell ellendriznie.
Feladata az asztalos marégépeken egy csapozasi mlvelethez szakszerlien beallitani a gépet,
szerszamot, csapoz6é asztalt, véddéburkolatot, hogy utdna a mards szakszerien,
biztonsdgosan végrehajthaté legyen.

1. dbra. Asztalos marogép, csapozo asztallal’

1 Forras: http://www.format-4.hu/hu-hu/termekek/marogepek.html(2010.06.20)
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

ASZTALOS MAROGEP BEALLITASA, ELLENORZESE MARASI MUVELETEKHEZ

A faiparban az asztalos marégépek az univerzalis gépek kozé tartoznak, mert tobbféle
mveletet tudunk rajtuk elvégezni. A mardsi miveletek meghatarozzak a beallitdsi médokat,
megmunkalasi lehetéséget. A marasi mlveletek a faiparon belil a legveszélyesebbek, ezért a
megmunkalas modjdara, a gép bedllitasara, ellenérzésére nagy gondot kell forditanunk.

Az egyes mardasi mliveletekhez mindig pontosan meg kell valasztanunk a legmegfelelé6bb
mardszerszamokat. A kivalasztasnal azonban csak az egyik szempont a miveletre
megfelelés, fontos a gép, szerszam miliszaki paramétereinek figyelembevétele is. A jé
mindségl faipari szerszam fontos alapfeltétele a sikeres munkanak.

1. A mardszerszamok kivalasztasa

A mardészerszamok mindségiikben, él tartéssagukban nagyon eltéréek lehetnek. Tobb
szerszamgyarté cég gyart és hoz forgalomba standard (alacsonyabb ar, kevésbé él tarto),
professziondlis (kb6zépkategorias ar, j6 mindségli marasi eredmények, jo él tartéssag), és
ipari minGségl (dragak, kivaléo marasi eredmények;, hosszu él tartéssag) szerszamokat.

A mardszerszdmok anyaguk szerint is tobbfélék lehetnek. A szerszamtest és a forgacsolo él
anyaga kilonb6z6. A szerszamtest anyaga altaldban szerszamacél, aluminium, 6tvozott
aluminium, mig a forgacsolé él magas oOtvozésl gyorsacél (HSS), vagy keményfém
otvozetekbdl (HM), illetve leglujabban ipari gyémant lapkaval készil.

A mardszerszamok paramétereinek megvalasztasa:

A mardgéplnk szerszamtengelyének atmérGje meghatarozza meg a mardszerszam belsé
furat &tmérgjét (d). A gép teljesitménye, felépitése alapjan a gépkonyvében meghatarozzak a
felhelyezhet6 szerszam legnagyobb kiils6 4tmérgjét (D), ami fligg a gépasztal
szerszamnyildsatol, marotengely atméréjétél, anyagatol, csapagyazasatol.

A mardszerszam legnagyobb megengedett fordulatszama ( n max.), altaldban a szerszam
anyagatol éleinek kialakitasatol, sulyatél fiiggé tényez6. Mindig meg kell nézni mekkora a
mardgép maximdlis fordulatszama és ehhez, a tartomanyhoz kell valasztani a szerszamot. A
szerszamunk fordulatszama mindig nagyobb legyen, mint a géplink fordulatszama. Egy kis
fordulatszamra tervezett marékés magas fordulaton valé haszndlata a forgacsolé élek
rogzitésében okozhat téréseket, ami balesetveszélyt idézhet elé.

A szerszam anyagat, keménységét meghatarozé jelolések (HSS, HM) alapjan valaszthatjuk ki,
altalanosan igaz, ha egy forgacsolo él kemény, akkor él tartéssaga jobb, a megmunkalt
felilet mindsége jobb, de élezése, fenése nehezebb, ami azt is jelenti, hogy ezeket a
szerszamokat, csak gyémant szemcsés koszoriiléssel lehet élezni.
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Fontos a kivalasztasnal figyelembe venni, hogy a mardszerszam kézi el6tolasu (BG), vagy
csak gépi el6tolasra alkalmas-e. A kézi el6tolasu szerszamokat lehet gépi el6tolasra
hasznalni, de forditva nem. A csak gépi el6tolasra szant szerszamok kialakitasanal ritkabb
fogosztast, nagyobb fogliregeket és nagyobb forgacslehatarolast hagynak, ezért a kézi
elétolasuk balesetveszélyes, néha lehetetlen is. A BG szerszamok maximum 1,1 milliméteres
forgacsvastagsag hatdarolassal rendelkeznek, alakzaré késrogzitésliek, kor alakuak,
korlatozott forgdacsiregiik van. A visszasodrasi viszonyszamuk 0,25, vagy az alatti. Ezt gy
szamithatjuk ki, ha a visszasodrasi sebességet elosztjuk a forgacsolasi sebességgel és az
eredmény maximum 0.25 lesz.

Forgacsol6 élek szama (Z). Ertékének hatart szab a szerszam kiilsé atmérdje. Altalanosan itt
is igaz tobb fog szebb feliileti mindséget eredményez.

A mardkéseken megadhatnak még egyéb jellemzdbket, mint a fogforma (ZF), radiusz (R),
elévagék szama (V). Ezek a forgacsolasi er6t és a fellleti minéséget befolyasoljak, A
jelolések a gyarték altal kikisérletezett, kifejlesztett egy-egy anyag megmunkalasanak
legjobb eredményét adé fogalakjaira vonatkoznak. Nem mindegy, hogy példaul MDF lapot,
vagy tomorfat kell megmunkalnunk, a tomorfat hossz, vagy kereszt irdnyban.

2. A marészerszamok beadllitasa, ellen6rzése
A mardszerszamok ellenérzésének fontosabb szempontjai:

- Felhelyezés el6tt a marészerszam paramétereinek egyeztetése az asztalos marogép
paramétereivel.

- A f6 és mellékvago élek élességének kialakitasa, ellendrzése.

- A szerszam atvizsgdldasa, nem lehetnek rajta torések, repedések. Gyakran el6fordulé
hiba, hogy a forgdcsolé keményfém élek lepattannak, kitornek. Itt mérlegelni kell a
sériilés mértékét, majd kisebb hibakat kdszoriléssel, ujra élezéssel, mig a nagyobb
hianyok esetében az élek uUjra pétlasaval javitjuk a szerszamokat. Tobb hidnyos fog
esetén a szerszam felljitdsa nem gazdasagos.

- Cserélhetéd éli mardszerszamokndl mardkések, elévagd élek bedllitasat kell
elvégezni, ellendrizni.

3. Az asztalos marogép f6 részei, ellendrzése, altalanos beallitasa

- Gépvaz: régebbi gépeken ontottvasbél, Gjabb gépek él hajlitott acéllemezbdl,
bordazattal készilnek. A szekrényes kivitel(i szerkezet oldalan nyithatd szerel6 ajtok
talalhaték, a belsé részek szerelhet6sége miatt. A gépvaz feladata a gép
alkatrészeinek stabil befogadasa, a keletkez6 karos rezgések elnyelése, elvezetése. A
gép beallitasakor a gépvaz ald mindig tegyiink 10milliméter vastag gumilapokat,
illetve az aljzathoz lecsavarozassal rogzitsilk, igy a kdros rezgéseket
megakadalyozhatjuk. Ellenérizziik az egyes gépalkatrészek csavarrogzitéseit, hogy
nem lazultak-e le a haszndlat soran. A gépvazat a védoéfoldelés halézatara
csatlakoztatni kell az esetleges zarlat esetén bekovetkez6 dramités elkeriilése miatt.
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Asztallap: sikra koszorult ontottvasbdél, aljan merevité bordazattal késziil. A
gépvazhoz csavarokkal rogzitik, melyet idészakosan ellenérizni kell. A gép elsé
Uzembe helyezésekor be kell Allitani a vizszintes helyzetét, pontossagat. A
mardasztal nyilasanak atmérdje 320 mm, ami el6ny platolé maras soran.

2. dbra. Asztalos marogép, asztallapja, vezetévonalzdja?

2 Forras:http://www.format-4.hu/hu-hu/termekek/marogepek.html(2010.06.20)
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- Vezet6vonalzé: keményfabol, vagy aluminiumbdl van, mely a vasontvény vazas
elszivo csonkkal egybe van épitve allitasi lehetéséggel. A vezetévonalzé mindkét felét
allitani  kell Ggy, hogy a felhelyezett mardkéshez a legkozelebb legyen. A
vezetévonalz6 véddéburkolata egy hajlitott acéllemez, melyet az anyag folé, ugy kell
bedllitani, hogy az anyag elétolasa biztonsagos legyen és a mardkés feletti részeket,
takarja le. A vezetévonalzéra leszoritdokat is fel kell rogziteni, melyet készithetiink
magunk fabol, ezt fésiis leszoritonak nevezziik, mert egy falapot 45 fokos szdgben
levagva, szalagflirészen fésliszerlen bevagdossuk. Egyes gép gyarték acéllemezes,
vagy mlianyag leszoritékat alkalmaznak gépeiken. A leszoritokat ugy kell beallitani,
hogy kézi el6tolasandl az anyag visszacsapédasat megakadalyozzak, de folyamatos
el6tolast biztositani lehessen. A fogasmélység beadllitdsat a vezetévonalzo
tengelyirdnyl allitdsaval lehet megoldani. llyenkor a vezetévonalz6 elszivé hazzal
egybeépitett részét, egy hosszanti horonyban elhelyezett gyorsrogzité csavarok
segitségével lehet bedllitani. A maré véddéburkolataba, maximum. 230 mm atmérgju
szerszam helyezhetd be. A vezetdévonalzé rendelkezik finombeallitoval. Az elszedd
oldalon a vonalzét -5mm és +25mm koéz6tt tudja allitani.

3. dbra. Marogép vezetdévonalzofdnak dllitdsi lehetésége?

3 Forrds: Sajat forras.
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- A forgacselszivds a vezetGvonalzoval egybeépitett elszivd csonkon attorténik. Egyes
gépeken a kettds elszivast alkalmazzak, melyek a véddéburkolatban 1évé csonkbdl,
valamint az asztal alatti forgacs-elvezetésbdl allnak. A jo, tiszta forgacselszivas szép
marasképet, biztonsagosabb munkavégzést biztosit.

4. dbra. Kétirdnyu forgdcselszivds*

- Meghajtomotor: 3,5-5,5 KW-o0s, hdromfazisi motor, mely ékszijhajtassal adja at a
nyomatékot a  szerszdmtengelynek. Ellenérizni kell a szijak ép allapotat, kell6
feszességét, napi rendszerességgel a portdl, forgacstdl meg kell tisztitani.

4Forras:http:/ /www.format4.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_co
de=efd134d36ed6f151d49e&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html (2010.06.20)
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5. dbra. Meghajtomotor, lapos szif hajtds, szerszdmtarto orso®

- Szerszamtarté orsé egyik vége kiilonbdzé atméréji ékszijtarcsdkkal, vagy lapos szij
tarcsakkal van szerelve a valtoztathaté fordulatszam miatt, mig a masik vége a
mardors6é befogaddsara van kialakitva. A szerszamtarté orsét és a mardorsoét egy
differencial anya koti 6ssze, ami két kilonb6z6 menetemelkedésl belsé menettel
rendelkezik. A két kiillonb6z6 emelkedésli menet egy meghlzasra lehetévé teszi az
alkatrészek 6sszeszoritasat. Ujabb gépeken gyorsrogzité tokmanyokkal helyettesitik
a differencial anyakat. A szerszamtarté ors6é haza ives és egyenes ékpdlyakban van
megvezetve, mely lehetévé teszi a fliggdleges irdnyu és 45 fokos szogben allitas
lehetdségét.

SForras:http://www.format4.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_co
de=efd134d36ed6f151d49e&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html (2010.06.20)
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A maréorséknak harom tipusa van: az "A" tipus, rovid normal kialakitasu, melynek
fels6 része 30 mm, 40 mm a kilénlegesen nehéz példaul ablakgyarté
maroészerszamokhoz 45mm, 50mm az atmérdje. Alsé része kupos végzbédési, amit a
differencial anya szorit bele siurléd6é kapcsolattal a szerszamtartd orséba. Az orsé
legfelsé része, balmenetes kialakitasu, melyre egy anya segitségével és kozgydrikkel
tudja leszoritani a mardszerszamot. Egyes gép gyartok a balmenetes anya helyett
mas rogzitést alkalmaznak. A marétengely végébe egy balmenete furatot helyeznek
el, melybe két illeszté tliskével ellatott alatét és egy balmenetes csavar kapcsolodik.
A "B" tipusu mardorsé hosszabb és a végén egy kitamasztd csapagy befogadasara
kialakitott csapot helyeztek el, mely a magasra emelt szerszdmok esetén ad
kitdmasztasi lehetéséget. Ezt a tengelyt és a kitdmasztast, mar csak régi gépeken
alkalmazzak. A "C" tipusi mardtengely rovid alsé részében megegyez6é az el6z6
tengelyekkel a felsé része viszont, szaras mardszerszamok befogadasara kialakitott
tokmannyal van ellatva. A nagyfordulati "C" tipusi marétengelybe olyan felsémaré
szerszamok foghatok be, amelyeknél a szar atmérdje 6-16 mm. Ezen tengelyek
meghajtasara kialondsen nagy Aattételekkel rendelkezé szijtarcsakat alkalmaznak,
melynek sebessége, igy 16000 fordulat percenként. A mardszerszam, az asztalfeliilet
ala sullyeszthetd. Egyes gyarték mardorsé gyorscsere rendszert fejlesztettek ki, mely
a korlatlan alkalmazasat segiti, lehetéséget ad arra, hogy a szériamunkakhoz
el6készitett mardorsot, melyre a szerszamot mar el6zébleg felszereltiik, pillanatok
alatt a maréban egy masikra valtsuk, vagy akar kiilonb6zé atméréjld marodorsokat
egymassal villamgyorsan kicseréljiink.
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6. dbra. "A" és "C" tipusu maro tengelyeké

- Emel6é és billenté szerkezetek: a mardtengelyt mozgatjak csliszé vezetékben
fogaskerekek és hajtokarok segitségével. Itt ellendrizni kell a konnyl mozgast, adott
esetben portdl meg kell tisztitani, meg kell kenni a cstszé felileteket. Uj gépeken
elektromos motorokkal helyettesitik a kézi hajtokarokat és adattarolés meméridval
vezérelheték, igy az egyes bedllitdsok rogzithet6k. Ezeknél, a berendezéseknél
végdllas kapcsoldk hatdroljak le a végpontokat, ezek beragaddsa az allithatésdag
ledllasat idézik el6 A mardorsé hatrafelé donthetd, ami nagy elényt jelent minden
egyes munkadarab megmunkaldsanal, igy biztonsagos a munka, korlatlan vastagsagu
lehet a munkadarab, problémamentesen hasznalhaté a gépi el6told, tiszta lesz a
maraskép, optimalis lesz a forgacselvezetés.

6Forras:http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code
=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)



MAROGEPEK ELLENORZESE, BEALLITASA

7. dbra. Marokések helyes dontése”

- Elektromos kapcsoldk, vészmegalliték: Fokozatmentes fordulatszabalyozé, mely a
fordulatszdm szabdlyozasat 3500-11000 ford./perc kozotti tartomdnyban képes
allitani. A beallitasndl a szerszam atmérdjének mérete a donté, minél nagyobb az
atméré annal kisebb fordulatszam kell Ugy, hogy a forgacsoldsi sebesség kozel
allandé legyen. A bedllitast a gépen elhelyezett tablazat is segitheti.

7Forras:http://www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code
=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)
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8. dbra. Fordulatszam helyes meghatdrozdsdt segitd tdbla a szerszam dtméro fliggvényébens

8 Forras: Sajat forrds
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9. dbra. Digitdlis fordulatszdam szabdlyozds®

Forgasirany valték a marétengely forgdsirdnyat valtoztatja at. Alapallasban az 6ra jarasaval
ellentétes forgas kell, ennek atallitasakor a szerszamot és az elGtolast is valtoztatni kell.
Indité szinében zold és a megadllitd szinében piros gombok a gép biztonsagos ki és
bekapcsolasat végzik, ellenérzéskor a lerakédd finom por teszi miikodésképtelenné, ezért
slritett levegds tisztantartassal kell megtisztitani. Vészmegallitok: gombatipusu, szinében
piros, kiall6 kapcsolék, melyek konnyen elérheté helyen elhelyezve mikodtetheték. A
megnyomasuk utan benyomva maradnak, mig egy kissé elforditva tjra kiugranak helyukrdl.

9Forras:http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code
=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)
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10. dbra.” Gomba ‘tipusu vészmegadllito'?

Egyes gépeken a szerel6 ajtokra végallas kapcsoldokat szerelnek, melyek az ajté nyitva
hagyasa esetén nem engedi a motor elinditasat. Esetlegesen nem induld gép esetén ezeket,
a kapcsolékat ellenérizni kell. A kulcsos aramtalanité: melynek szerepe a hasznalaton kiviili
gépek biztonsagos lezarasa az illetéktelen elinditas ellen.

- Kiegészit6 berendezések: asztalhosszabbitok, szélesbit6k, melyek feladata a tul
széles, vagy tul hosszu anyagok biztonsagos megvezetése. Igény szerint: az asztal
méretét a munkadarabhoz lehet igazitani, akar 2000 mm-rel is. Ezek rogzitése a
gépasztalon lévé horonyban csavarkotéssel van megoldva, mig a magassagi mérete a
tartolab emelésével biztositott. Ellenérizni a stabil rogzitést kell.

10Forrds: Sajat forras.
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11. dbra. Asztalhosszabbitok, szélesbitok’’

Csapoz6 asztal: bordazott szerkezetl zartszelvénybdl hegesztett, ami allithaté
vezetévonalzdval, excenteres leszoritéval van ellatva, melynek aljan csapdgyazott
megvezetés taldlhatd. Az asztalban a gorgék x alakban vannak elhelyezve, melynek
joévoltabdl, a fellépé nyomadsterhelés optimalisan oszlik el minden iranyban. Az
acélgorgbk az edzett és csiszolt vezetéfeliileten linedrisan fekszenek fel, ennek
kdszonhet6 az utolérhetetlen precizié és konnyed futds. Ez biztositja a mindséget és
pontossagot. Az asztal bedllitdsat az asztal végén elhelyezkedd tartékonzol
fliggbleges emelésével, vagy siillyesztésével végezhetjik el. A donthet6séget, még a
csapozo asztalt tarté konzol, tengelyének donthetéségével is lehet allitani. Az asztal
egy gyorsrogzitésii csavarral kapcsoldédik a gorgés megvezeté6hoz. Az ellendrzése
soran figyelni kell az akadalymentes futdsra, ezért a csuszé vezetékeket gyakran a
portdl mentesiteni kell. A pontos munkavégzés miatt alaphelyzetben az asztal
sikjdnak parhuzamosnak kell lennie a gépasztallal és merdlegesnek a
szerszamtengelyére.

Forras:http://www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_cod
e=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html (2010.06.22.)
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12. dbra. Csapozo asztal, excenteres leszorito'?

- Az excenteres anyagleszorité kilénb6zé méretlii munkadarabokhoz beallithato
fliggbleges, és vizszintes irdnyban egy gyorsrégzitével az anyag folé 10 milliméterre.
Az anyagot egy excenteres gyorsszoritoval rogzitjik. A rogzités maximalis
magassagat 140 milliméterre, a rogzitési mélységét 300 milliméterre lehet allitani.

12Forrds:http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_cod
e=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html (2010.06.22.)
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4. Az asztalos marogép beallitasa a marasi muveletekhez

Az altaldanosan beallitott, leellenérzott mardgépet dramtalanitjuk, burkolatait eltavolitjuk. A
maroétengelyt rogzitjiik egy fém tiskével, vagy a gép reteszel6 egységével, esetleg egyes
gépeken villaskulccsal, lelazitjuk a rogzité anyat és levessziik a kozgydriiket. A kivalasztott
maroszerszam atmérdjénél 5-10milliméterrelnagyobb belséatméréji asztalbetétet kell
behelyezni az asztal nyilasaba, hogy az anyag bebillenését megakadalyozzuk. Ezutan a
mardszerszamot forgasiranyara ugyelve felhelyezziik, majd a kozgylirliket vastagsaguknak
megfelelben, felfelé csokkend sorrendben rahelyezziik.

s o

13. dbra. Betétgytirtik, tdvtarto gyurik’3

13Forras:http://www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_cod
e=6f4f28d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html
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A legfelsé kozgydriit, ugy kell felhelyezni, hogy a menetes részbe egy kicsit beleérjen, de a
rogzité anyanak teljes menetszamaval el kell felette még férnie. A balmenetes régzité anyat
meghuzzuk, kivessziik a tengelybdl a rogzitést, majd szabadkézzel megporgetve
ellendrizziilk az akadalytalan forgast. A kovetkezé mdlvelet a mar6szerszam fliggbleges,
esetleg dontott allapotanak beadllitasa pontos magassagi méretre. Ha a maré szerszamot 100
milliméternél magasabbra kell allitani, vagy a mardészerszam atméréje meghaladja a 200
millimétert, akkor tengely kitamasztast kell alkalmazni, vagy a tengely cserélni kell 40
milliméteres atmérére. Ha ez nem lehetséges, akkor az ilyen miiveletek balesetvédelmi
szempontok miatt nem végezhet6k el. A védéburkolatot felhelyezziik, majd egy Uj
keményfavezet6t rogzitiink ra, majd szembdl atmarjuk azt, hogy csak a marasban résztvevé
kés része latszédjon ki. Az udjabb marégépeken integrdlt aluminium vezetévonalzékat
alkalmaznak és a kés feletti részeket acéllemezbdl késziilt védblemezzel, latjak el. Integralt
a vezetévonalzé akkor, ha a mardkés feletti nyitott részeket kis fém rudakkal hidaljak at, igy
a munkadarab nem tud bebillenni mards kozben.
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14. dbra. Integralt vezetd vonalzo'#

A munkadarabokat minden esetben fésiis leszoritéval kell fligg6leges és oldaliranybol
leszoritani a visszacsapddas elkeriilése végett. Ujabb gépeken a fésiis fa leszoritdkat
acéllemezbdl késziilt rugds lemezekkel helyettesitik. A munkadarabok elétolasa ennél a
miiveletnél a legjobban gépesithetd, ezért gépi eldtolok felszerelésére is lehetéség nyilik. A
biztonsagos kézi elétolashoz tolo fat, vagy tolé fogantyut hasznalhatunk. A miiveletekhez
mindig fel kell tenni a védé és elszivo burkolatokat. Beallitjuk a megfelelé fordulatszamot,
majd prébamarast végziink, korrigaljuk az esetleges beallitasi hibakat és megkezdhetjik a
maras muveletét. A nagyteljesitményli marogépeken a vezetévonalzé, védéburkolat
digitalisan allithato, illetve szerszamcsere esetén egy mozdulattal a gép mellé lehajthaté.

14Forras:http://www.format-
4.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code=efd134d36ed6f151d4
9e&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-group.hu%2Fhu-
hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)
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15. dbra Digitdlisan dllithato vezetévonalzo's

15Forras:http://www.format-
4.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code=efd134d36ed6f151d4
9e&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-group.hu%2Fhu-
hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)
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16. dbra. Lehajthato vezetévonalzo'e

16Forras:http://www.format-
4.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code=efd134d36ed6f151d4
9e&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-group.hu%2Fhu-
hu%2Fmarogepek.html(2010.06.22.)
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Ha csapok, csaprések, kotraprofilok marasa torténik, akkor csapozé asztal hasznalata valik
sziikségessé. Amikor a fa szaliranya meréleges az el6tolas irdnyara, akkor hagyomanyos
maédon munkadarabot megtamasztd, befogd szerkezettel kell régziteni. A befogd szerkezet
alkalmas kell, hogy legyen a munkadarab stabil rogzitésére, megvezetésére. Ez késziilhet
egyedileg fabdl, illetve gyarilag kialakitott muanyagbdl fogantyaval ellatva. Egyes
mardégépeken még segithet a gépasztalban kialakitott vezeté horony is, ami tolé szerkezetet
pontosabban, biztonsdgosabban megvezeti, nem engedi oldalirdnyban elmozdulni. A
balesetveszélyt nagymértékben csokkenthetjiik ennél a mdveletnél, ha a marogép
rendelkezik csapozo6 asztallal. A csapozé asztal a marégép oldalara szerelt gorgds palyan
mozog. Az asztal szogbe Allithaté vezetévonalzédval, illetve még excenteres leszoritéval
rendelkezik, ami az anyagot az asztallaphoz biztonsagosan rogziti a megmunkalas sordan.
Kiszakadas ellen a vezetévonalzd és a munkadarab kozé tamasztéfat kell tenni, mert az
anyagbol kilépé mardszerszam kiszakitja a fa rostjait. Ez min6éség romlast, selejtes
alkatrészt és nem utolsé sorban balesetveszélyt okozhat. A csapozasi miiveletet is egy, vagy
tobb fogasvétellel célszerl megoldani az anyag fajtajatél, keménységétdl fliggben.

Ha sikgorbe alkatrészek mardsat akarjuk végrehajtani, akkor csapagyat, vagy vezetégydirit
kell hasznalnunk az ives alkatrészek megvezetésére. llyen ives alkatrész példaul egy ovilis
asztallap, ajtélap, ajtobetét lehet. Az ives alkatrészek mardsat sablonnal, vagy kozvetleniil az
alkatrészt megvezetve marhatjuk le. A vezetégyliriit, csapdgyat leggyakrabban a marék ala,
de adott esetben folé is tehetjik. Az atmérgjiiket, tugy kell megvalasztani, hogy a szerszam
atmérbje és a vezetdgylird atmérGjének kilonbsége adja meg a mardsi mélységet. A
vezetbégylrik belsé atmérdje 30, 40 milliméteres, kiilsé atméréje 70-150 milliméter lehet 5
milliméteres ugrdsokkal. A csapagyak belsé atméréje szintén 30-40 milliméter, kiilsé
atmérGje viszont adott méretl, ezért ezeknél a miiveleteknél legtébbszor sablont kell
alkalmaznunk.
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17. dbra. Csapdgy melletti mardshoz a szerszdam bedllitisa’”

A sablon elkészitéséhez 20 milliméteres rétegelt lemezt valaszthatunk, melyet az alkatrész
ivének megfelel6en kivagunk. A csapagy, vagy vezetdgylrl kiegészitGje lehet egy vezetd
biztonsagi gylrd, melyet a megvezetSk folé helyeziink és az anyag kibillenését, akadalyozza
meg mards kdzben. A sablon pontos, preciz ives megvezetését még segitheti egy rugalmas,
de elasztikus midanyagbol készilt ives vonalzd, melyet tetszéleges ivre hajlitva a sablon
szélére csavarozhatunk fel.

A sablonra a munkadarab poziciondlasara szolgalo tk6z6 fadarabokat és leszoritd gyors
rogzitéket csavarozunk. A megfelel6 gyorsrogzitéket katalogusbol valaszthatjuk ki a
nyomoerejiik, befoghatoé anyagvastagsaguk, szélességik alapjan. A szoritéer6 220-350 Kg a
befogasi magassag 32-45 milliméter, befogasi szélesség 47-63 milliméter lehet.

17 Forras: Sajat forras.
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A kis munkadarabokat nagyobb jél megfoghaté markolatokkal lehet kiegésziteni, melyet
csavarozassal rogzitiink az alkatrészre, ha az ez nem lehetséges valamilyen okbél, akkor
befogdszerkezetet kell készitenlink. A munkadarabot kozvetlenil, vagy sablonra régzitve
tamaszthatjuk a megvezetésnek. A kialakitandé ives élét lemarjuk Ugy, hogy a marodkés
parhuzamosan lekdvesse a sablon ives vonalat. A beallitasoknal ligyelni kell, hogy az
alkatrész ive és a sablon ive parhuzamos legyen. Az ives marasokhoz specialisan kialakitott
véddéburkolatot kell beallitanunk, mely egyben a forgacs elszivast is biztositja és az alkatrész
megvezetését, nem akaddlyozza. Fontos szempont, hogy a védéburkolat megmunkalasi
oldalon lévé része atlatszo legyen, hiszen a maras miuveletét a dolgozénak figyelemmel kell
kisérnie. A védéburkolat atlatszé részét, fliggbleges iranyban az anyag folé 10 milliméterre
kell bedllitani. Nagyobb mélységld megmunkalasndl tobb Allitassal, tobb kis fogasmélység
allitasaval célszer(i marni.

A siklapok, lécek mardsi miveleteinél j6l haszndlhat6 el6told berendezéseket szerelhetiink
fel. Ezek elényei, hogy csokkentik a balesetveszélyt, egyenletessé teszik az el6tolast ezaltal
szebb marasi felliletet eredményeznek. Az el6tolék teljesitményiik alapjan 0,25 LE, O,5LE, és
1LE lehet. El6told sebességiik 4-8 fokozatban allithatd, melynek sebessége ettél fliggéen
2,5 - 63 méter is le lehet percenként, sulyuk 30- 60 Kg koriul van. Ezt beallitasuknal,
szerelésiknél figyelembe kell venni. Az elétolast 80-102 milliméteres gumirozott gorgok,
biztositjak. A berendezés a tér szinte minden iranyaban allithat6 kézi hajtékarok
segitségével. A beallitasndl az alkatrész f6lé enyhén raszoritva kell helyezni a gérg6ket, hogy
azok megfeleléen leszoritsak, el6toljak a megmunkalandé anyagot.
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Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre: A csapozasi mlveletet végezhetjik
vezetévonalzé mellett és csapozd asztal segitségével. A vezet6vonalzd melletti marast
végezhetjik Ugy, hogy az elétolas a szalirannyal megegyezd. llyenkor szélesité toldasok,
gérillesztések csapjainak csapréseinek elkészitését végezhetjiik el. A vezetévonalzé ezeken,
a gépeken lehet hagyomanyos médon keményfabdél, illetve Gjabb gépeken aluminiumbél. A
keményfa- altalaban a bikk- megvezetét minden (j mardsi muivelethez el kell késziteni
20milliméter vastagsdgban, majd a mardkés magassdgi bedllitdsa utdn atmarni azt, hogy
csak a marasban résztvevd kés része latszédjon ki. A mardkés és a vezetdévonalzé atmart
része kozott 1-2 milliméter legyen. Az UGjabb mardgépeken integralt aluminium
vezetOvonalzoékat alkalmaznak és a kés feletti részeket, acéllemezbdl készult véddlemezzel
latjak el. Integralt a vezetévonalz6 akkor, ha a marékés feletti nyitott részeket kis fém
rudakkal hidaljak at, igy a munkadarab nem tud bebillenni maras koézben. Itt is torekedni
kell, hogy a mardkés koril minél kisebb szabadon maradé rész legyen. A munkadarabokat
minden esetben fésiis leszoritoval kell fligg6leges és oldalirdnybdl leszoritani a
visszacsapddas elkeriilése végett. A fésiis leszoritast olyan szorosra kell bedllitani, hogy az
anyag kézi elGtolassal kissé nehezen mozogjon elére, mig hatra egydltalan ne tudjon
elmozdulni. Ujabb gépeken a fésiis fa leszoritékat acéllemezbdl késziilt rugés lemezekkel
helyettesitik. Amikor a fa szalirdnya merdleges az el6tolds irdnydra, akkor hagyomanyos
moédon munkadarabot megtamasztd, befogd szerkezettel kell megmunkalni. A befogd
szerkezet alkalmas kell, hogy legyen a munkadarab stabil rogzitésére, megvezetésére. Ez
késziilhet egyedileg fabdl, illetve gyarilag kialakitott mianyagbdl fogantylval ellatva. Egyes
marégépeken még segithet a gépasztalban kialakitott vezeté horony is, ami tolé szerkezetet
pontosabban, biztonsagosabban megvezeti, nem engedi oldalirdnyban elmozdulni. A
balesetveszélyt nagymértékben csokkenthetjilk ennél a miveletnél, ha a marogép
rendelkezik csapoz6 asztallal. A csapozé asztal a mardgép oldaldra szerelt gorgds palyan
mozog. Az asztal szogbe allithaté vezetévonalzéval, illetve még excenteres leszoritoval
rendelkezik, ami az anyagot az asztallaphoz biztonsagosan régziti a megmunkalas soran.
Kiszakadas ellen a vezetévonalz6é és a munkadarab kozé tamasztofat kell tenni, mert az
anyagbdl kilépé marészerszam kiszakitja a fa rostjait. Ez minGség romlast, selejtes
alkatrészt és nem utolsé sorban balesetveszélyt okozhat. A csapozasi miveletet is egy, vagy
tobb fogasvétellel célszerli megoldani az anyag fajtajatél, keménységét6l fiiggéen. A
csapozasi muveletekhez mindig fel kell tenni a védé és elszivo burkolatokat.

TANULASIRANYITO

1. Az asztalos marégép bedllitasarél, ellenérzésérdl sz6l6 informacio tartalmat figyelmesen
olvassa el és értelmezze a képeket, abrakat!

2. Az olvasottakrol készitsen maganak egy rovid vazlatot!
3. Prébalja ondlléan felidézni, elmondani, tarsainak az asztalos mardgép beallitasat,

ellendérzést!
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4. Tarsaival beszélje meg a mardszerszamok jellemzéit, beallitasait, ellenérzését!

5. Keresse ki az ajanlott szakirodalomban az Asztalos 1 kdényvben, milyen
befogdszerkezeteket készithetiink el sajat magunknak.

6. Tajékozédjon az interneten, katalégusokban, vagy (izletekben a marészerszamok
rendeltetéseirdl, fajtairol, jellemzgirdl!

7. Tajékozédjon az interneten, vagy katalogusokban, mit jelent az "integral" maré koz6 sin!
8. Tajékozddjon, majd készitsen rajzos vazlatot egy fésiis leszoritorol.
9. Gyljtse 6ssze, milyen mardétengely tipusok vannak!

10. Valassza ki, az interneten, katalégusokban, milyen gépi elé6tol6 berendezések vannak,
milyen jellemzékkel rendelkeznek!

11. Keresse ki az interneten, katalégusokban, vagy (zletekben, hogyan néz ki egy
excenteres leszoritd. Hogyan rogzitik a csapozé asztalhoz!

12. Az ajanlott szakirodalom Asztalos 1 konyvében keresse meg mit jelent a "BG" teszt!

13. Gyljtson informacié az interneten, katalégusokban, vagy lizletekben milyen
lehet6ségeket alkalmaznak a cserélhet6 betétkések pontos rogzitésére, bedllitasara!

14. Gondolja végig és beszélje meg tarsaival, tapasztalt szakemberekkel hogyan kell
bedllitani egy csapozé asztalt csap marasahoz!

15. Interneten keresse ki milyen anyagleszoriték, gyors rogziték kaphaték.
16. Beszélje meg tarsaival az ives marasnal, hogyan kell bedllitani az asztalos marégépet.

17. Tajékozédjon az interneten, vagy katalégusokban milyen el6tolé berendezések
kaphatok! Milyen allitasi lehetéségekkel birnak!
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| 1. feladat

Sorolja fel, milyen anyagbdl készilhetnek a mardszerszamok! Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja le!

2. feladat

irja le mit jelent a marészerszamokon az "n max" kifejezés! Miért fontos ez a megmunkalas
szempontjabdl? Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!

3. feladat.

irja le az asztalos marégép gépvazanak jellemzéit, funkcidjat. Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja le!
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4, feladat

irja le az asztalos mard vezetévonalzéjat, mi jellemzi, hogyan kell beallitani! Valaszait a
keretben elhelyezett vonalakra irja le!
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| 5. feladat

irja le, mi jellemzi a "C" tipusi marétengelyt! Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja
le!

6. feladat

irja le az asztalos marégépnek a motorjat, hajtasat mi jellemzi! Mit kell ellendrizni rajta?
Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!
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7. feladat

irja le, mi az asztalhosszabbitd, szélesbité feladata! Valaszait a keretben elhelyezett
vonalakra irja le!

8.feladat

irja le egy asztalos marégép szakszerl szerszamcseréjének menetét! Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja le!

9. feladat

irja le mi az a biztonsagi vezetdgylri! Mi a feladata? Valaszait a keretben elhelyezett
vonalakra irja le!
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10. feladat

irja le mire hasznalhatok a gépi el6told berendezések, milyen jellemz6i vannak a
megmunkalas soran! Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A marészerszamok anyaguk szerint is tobbfélék lehetnek. A szerszamtest és a forgacsolo él
anyaga kilonb6z6. A szerszamtest anyaga altalaban szerszamacél, aluminium, 6tvozott
aluminium, mig a forgacsolé él magas oOtvozésl gyorsacél (HSS), vagy keményfém
otvozetekbdl (HM) késziil.

2. feladat

Az ( n max.), a marészerszdm legnagyobb megengedett fordulatszama, A4ltalaban a
szerszam anyagatél éleinek kialakitasatol, sulyatol fiiggé tényezé. Mindig meg kell nézni
mekkora a marégép maximalis fordulatszdma és ehhez, a tartomanyhoz kell valasztani a
szerszamot. A szerszamunk fordulatszadma mindig nagyobb legyen, mint a gépiink
fordulatszama. Egy kis fordulatszamra tervezett mardkés magas fordulaton valé hasznalata a
forgacsolo élek rogzitésében okozhat téréseket, ami balesetveszélyt idézhet el8.

3. feladat.

Gépvaz: régebbi gépeken ontottvasbdl, Ujabb gépek él hajlitott acéllemezbdl, bordazattal
késziilnek. A szekrényes kivitel(i szerkezet oldalan nyithaté szerel6 ajték talalhaték, a belsé
részek szerelhet6sége miatt. A gépvaz feladata a gép alkatrészeinek stabil befogadasa a
keletkezé karos rezgések elnyelése, elvezetése. A gép bedllitdsakor a gépvaz ala mindig
tegylink 10milliméter vastag gumilapokat, illetve az aljzathoz lecsavarozdassal régzitsiik, igy
a karos rezgéseket megakadalyozhatjuk. A gépvazat a védéfoldelés haldzatara csatlakoztatni
kell az esetleges zarlat esetén bekovetkez6 aramutés elkeriilése miatt.
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| 4, feladat

Vezetévonalzé: keményfabol, vagy aluminiumbdl van, mely a vasontvény vazas elszivo
csonkkal egybe van épitve allitasi lehetdséggel. A vezetévonalzdé mindkét felét allitani kell
ugy, hogy a felhelyezett mardokéshez a legkdzelebb legyen. A vezetévonalzé véddéburkolata
egy hajlitott acéllemez, melyet az anyag folé Ugy kell beallitani, hogy az anyag elétolasa
biztonsdgos legyen és a mardkés feletti részeket, takarja le. A vezetévonalzora leszoritékat
is fel kell rogziteni, melyet készithetiink magunk faboél, ezt fésis leszoritonak nevezzik,
mert egy falapot 45 fokos szogben levagva, szalagflirészen fés(iszer(ien bevagdossuk. Egyes
gép gyarték acéllemezes, vagy mlanyag leszoritokat alkalmaznak gépeiken. A leszoritékat
ugy kell beallitani, hogy kézi el6toldsandl az anyag visszacsapddasat megakadalyozzak, de
folyamatos el6tolast biztositani lehessen. A fogasmélység bedllitasat a vezetévonalzo
tengelyirdnya allitasaval lehet megoldani. llyenkor a vezetévonalzé elszivd hazzal
egybeépitett részét, egy hosszanti horonyban elhelyezett gyorsrogzit6 csavarok segitségével
lehet beallitani. A maré véddéburkolatdba maximum. 230 mm atméréjd szerszam helyezhet6
be. A vezetévonalzé rendelkezik finombeallitéval. Az elszed6 oldalon a vonalzét -5mm és
+25mm koézott tudja allitani.

5. feladat

A "C" tipusu marotengely rovid alsé részében megegyezik "A"- tipusu tengellyel a felsd része
viszont, szdras maroszerszamok befogadasara kialakitott tokmannyal van ellatva. A
nagyfordulata "C" tipusi marétengelybe olyan felsémard szerszamok foghatdk be,
amelyeknél a szar atmérdje 6-16 mm. llyen tengelyek meghajtdsara kiiléndésen nagy
attételekkel rendelkezé szijtarcsakat alkalmaznak, melynek sebessége, igy 16000 fordulat
percenként. A mardszerszam, az asztalfeliilet ala slillyeszthet6. Egyes gyartok mardorsé
gyorscsere rendszert fejlesztettek ki, mely a korlatlan alkalmazasat segiti, lehetéséget ad
arra, hogy a szériamunkdkhoz el6készitett mardorsot, melyre a szerszamot mar elézéleg
felszereltiik, pillanatok alatt a maréban egy masikra valtsuk, vagy akar kilonb6z6 atméréjd
mardéorsékat egymassal villdmgyorsan kicseréljiink.

6. feladat

Meghajtémotor: 3,5-5,5 KW-o0s, haromfazisi motor, mely ékszijhajtassal adja at a
nyomatékot a szerszamtengelynek. Ellendrizni kell a szijak ép allapotat, kell§ feszességét,
napi rendszerességgel a portol, forgacstol meg kell tisztitani.

7. feladat
Az asztalhosszabbiték, szélesbiték feladata a tal széles, vagy tul hosszu anyagok

biztonsagos megvezetése. Igény szerint: az asztal méretét a munkadarabhoz lehet igazitani,
akar 2000 mm-rel is.
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8. feladat

A marédtengelyt rogzitjiik egy fém tiiskével, vagy a gép reteszelé egységével, esetleg egyes
gépeken villaskulccsal, lelazitjuk a rogzité anyat és levessziik a kozgydriiket. A kivalasztott
maroszerszam atmérdjénél 5-10milliméterrelnagyobb belséatméréji asztalbetétet kell
behelyezni az asztal nyilasaba, hogy az anyag bebillenését megakadalyozzuk. Ezutan a
mardszerszamot forgasiranyara ugyelve felhelyezziik, majd a kozgylirliket vastagsaguknak
megfeleléen, felfelé csokkend sorrendben rahelyezziik. A legfels6 kozgydrit, ugy kell
felhelyezni, hogy a menetes részbe egy kicsit beleérjen, de a rogzité anyanak teljes
menetszamaval el kell felette még férnie. A balmenetes rogzité anyat meghuzzuk, kivesszik
a tengelybdél a rogzitést, majd szabadkézzel megporgetve ellendrizziik az akadalytalan
forgast. A kovetkez6 mivelet a mardszerszam fliggdleges, esetleg dontott allapotanak
beallitadsa pontos magassagi méretre. A véddburkolatot felhelyezziik, majd egy Uj
keményfavezet6t rogzitiink ra, majd szembdl atmarjuk azt, hogy csak a marasban résztvevé
kés része latszédjon ki.

9. feladat

A csapdgy, vagy vezetégylrl kiegészit6je lehet egy vezeté biztonsagi gylrl, melyet a
megvezetdk folé helyeziink és az anyag kibillenését akadadlyozza meg maras kozben. A
sablon pontos, preciz ives megvezetését még segitheti egy rugalmas, de elasztikus
muanyagbél késziilt ives vonalzé, melyet tetszéleges ivre hajlitva a sablon szélére
csavarozhatunk fel.

10. feladat

irja le mire hasznalhatok a gépi el6tolé berendezések, milyen jellemzSi vannak a
megmunkalas soran! Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!

A siklapok, lécek mardsi muiveleteinél j6l haszndlhatd el6told berendezéseket szerelhetiink
fel. Ezek elényei, hogy csokkentik a balesetveszélyt, egyenletessé teszik az elétolast ezaltal
szebb marasi feliletet, eredményeznek.
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A(z) 2273-06 modul 012-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

33 543 01 1000 00 00

Butorasztalos

33 543 01 0100 21 01

Asztalosipari szerel6

33 543 01 0100 31 01

Fa- és butoripari gépkezeld

33 543 01 0100 21 02

Faesztergalyos

33 543 01 0100 31 02

Fatermékgyarté

31 582 08 1000 00 00

Epiiletasztalos

31582 08 0100 31 01

Famegmunkalo
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Flirészipari gépkezeld
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Butoripari technikus

54 543 02 0010 54 02

Fafeldolgoz6 technikus

31 543 04 0010 31 01

Bognar

31 543 04 0010 31 02

Kadar

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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