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SZABAS SZALAGFURESZGEPEKKEL

SZABAS SZALAGFURESZGEPEKKEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az Orség szivében egy Griszentpéteri fogadds, a népi hagyomanyoknak megfelelé paraszt
butorzattal kivanja berendezni Ujonnan megnyilé vendéglGjét. Megkereste régi, nyugdijas
éveit él6 asztalos baratjat, aki a vendéglés elképzelése alapjan megtervezte a berendezést,
és elkészitette a gyartdshoz szikséges dokumentaciét. Az idés mesterember gyartasi
utasitasait kovetve, hogyan valésitand meg vendéglé paraszt butorzatanak szabasat, az
asztalos szalagflirészgép alkalmazasaval? Mi az a szabdszati tevékenység, hogyan miikodik
a szalagflrészgép, mit kell tudni a gép szerszamarol, hogyan lehet rajta szabdasi miiveleteket
végezni, milyen szamitasokra van sziikség a szalagflirészgépen torténd szabashoz?

1. dbra. Parasztbutor!

1 Sajat készitési fotd
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A SZABASZATI TEVEKENYSEG

A gyartasi folyamatban az alkatrészek szabasa gazdasdgi és mennyiségi szempontbol
egyarant fontos. Figyelembe kell venni a termék szerepét, rendeltetését, formai kialakitasat,
az alkatrész készitéséhez hasznalhaté fafajtdk tulajdonsagait, a fahibakat, a szabvany
eléirasait.

A technoldgiai folyamatban az alkatrészek szabdsa kéziszerszamokkal, kézi kisgépekkel,
faipari alapgépekkel végezheté el, az alkalmazott technoldogia és a lehetéségek
figyelembevételével. Az asztalos szalagflirészgépen torténd szabas, a tomorfa valtozatos
formai kialakitasat teszi lehetévé.

A szabasi mivelet az alkatrészek nyers hosszisagi, szélességi, vagy vastagsagi méretének
kialakitasat jelenti. Gérbe alkatrészeknél a nyers formai kialakitast értjik alatta.

A flrészaruk szabasanak altalanos kovetelményei:

- A flirészaru optimdlis nedvességtartalma a butor alkatrészek szabdsanal 8-12%, az
épliletek nyilaszaréinal 12-16%.

- A szabdsra kerulé deszka, palld6 anyagat mindségét, méretét az alkatrész
rendeltetése, igénybevétele, méretei ismeretében kell megvalasztani.

- A flirészaru méreteinek helyes megvdlasztasaval torekedni kell a hulladék
csokkentésére, a lehet6 legkisebb megmunkaldsi rdhagyasra. A megmunkalasi
rdhagyds a tovdbb megmunkalds mdédjatél, az anyag mindségétdl fligg.

A flrészaruk szabdsanal alkalmazott rahagyasok a hosszlsdgi, szélességi és vastagsagi
méreteknél eltéréek. A szabasi tulméretek a flirészaru kilonb6zé méreteinél az aldbbi
tablazatban foglalva taldlhaték.

Szabasi tilméret / mm

Alapanyag fajtaja
Hossz Szélesség Vastagsag

Flirészaru 10-20 5-10 5-8

A flirészaruk szabasméretét ugy kapjuk meg, hogy az alkatrész készmértéhez hozzaadjuk a
szabdsi tilmértet.

Alkatrész készmérete + szabdsi tulméret = szabdsmeéret

A szabasi hulladék az anyag fajtajatol és minéségétdl fligg. Fenyé flirészaruk esetében 15-
30%, a lombos flirészaruknal 40-60%, de esetenként akar 100% folott is lehet. Az 1-2%-o0s
anyagmegtakaritassal mar jelentds koltségmegtakaritas érheté el.

A butorlapok, lemezek szabasmérete altaldban megegyezik a pontos mérettel.
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A tomorfa alkatrészek szabdsanak megszervezése a miszaki dokumentacié, a gyartasi
utasitds tanulmanyozasat, és az anyagok el6készitését jelentik.

A gyartasi utasitds, mds néven a mdlszaki dokumentacié, segitséget ad a faipari termék
elkészitéséhez sziikséges munka megtervezéséhez, kivitelezéséhez.

A szabaszati tevékenység megkezdése elStt tanulmanyozni kell a gyartashoz rendelkezésre
allé miszaki rajzokat, a szabasjegyzéket, és az altalanos technoldgiai leirast.

A mlszaki rajz felvilagositast ad az alkatrészek mértérél, formai kialakitasarol.

A szabdsjegyzék a szabdszati tevékenység vezérfonala. Tartalmazza az alkatrész sorszamat,
megnevezését, azok darabszamat, a szabds- és készméreteket a hosszlUsagi, szélességi és
vastagsdgi méretek feltlintetésével. A méretek milliméterben keriilnek megadasra. A
szabasjegyzék kiterjed az alkatrész anyagara, és annak a szabdszméret alapjan
meghatarozott mennyiségére is. Flirészaru esetében m3, lapok, lemezeknél m2-ben allapitjak
meg az alkatrész mennyiségét.

Szabasjegyzék
Alkatrészek Szabaszméret (mm) Készméret (mm)
Ssz . Anyag
megnevezese db H SZ V fa_jtéja H SZ V mz' m3
1 lab 4 | 800 80 50 tolgy Térgorbe alkatrész 0.0128
2 asztallap 1 740 360 25 tolgy 720 355 18 0,0066

Ssz. = az alkatrész sorszdma, H= hossz, SZ=szélesség, V=vastagsag

Az altalanos technoldgiai leiras tartalmazza a termék kialakitdsahoz szikséges gép-, és az
alkalmazott szerszdm megnevezését, a megmunkalashoz sziikséges paramétereket. A
flirészaru szabdsahoz az asztalos szalagflirészgépet hasznaljuk, melyet a mindennapi
munka soran roviden szalagflirészgépnek neveziink.

Az anyagok el6készitése a megfelel6 nedvességtartalomra szaritott flrészaru méret és
minéség szerinti szétvalogatasat jelenti.
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2. A SZALAGFURESZGEP FELEPITESE, RESZEI, MUKODESE

o] 1] 2

2. dbra. Szalagfiirészgép felépitése?

A szalagfilirészgép felépitése:

1. Felsé tarcsa burkolattal 7. Feszit6kerék a felsé tarcsahoz
2. Rogzités flrészlap-vezetéshez 8. Vezetbvonalzo

3. Flirészszalag védé burkolat 9. Kapcsolo

4. Flirészszalag-vezet6k 10. Gépallvany

5. Fabetét 11. Alsé tarcsa burkolattal

6. Gépasztal 12. Elszivé burkolat

Also- és felsé vezetd tarcsa

2 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I.
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A flrészaruk szabasdhoz hasznalt szalagflirészgépek 600-900mm tarcsa atmérével
rendelkeznek. A fels6 és az also tarcsara helyezik el a gép szerszamat, a flirészszalagot. Az
also rogzitett csapagyazasu tarcsa kapja a hajtast. A fels6 szabadonfuté szalagvezet6 tarcsa
rugalmasan csapagyazott, fliggdleges iranyban mozgathato és billenthet6. Ez biztositja a
szalag cseréjét és feszithet6ségét. A flirésztarcsa fellletét a szalagvezetés céljabdl lagyabb
boritéréteggel, altalaban Un. gumibandazzsal latjak el. Mindkét tarcsat véddburkolattal latjak
el.

A flirészszalag-vezetdék

A szabds mindsége a flirészszalag vezetésétdl fligg. A flirészszalagot harom helyen kell
megvezetni: az asztallap folott, az asztallapban, és az asztallap alatt.

- Az asztallap folott a szalagot hatulrél a szalagtamaszté (1), oldalrél a szalagvezeték
(2) vezetik meg.

- Az asztallapban a keményfa betét biztositja a szalag megvezetését.

- Az asztallap alatt a két oldalgorgd vezeti meg a flirészszalagot.

3. dbra. Firészszalag-vezetok?

A fels6 szalagvezet6k magassagi iranyban allithatok. Flrészeléskor Ugy kell beadllitani, hogy
az anyag felsé sikja felett 20mm-re legyen.

A gépasztal

Az asztallap a korszerli gépeknél 45°-ban donthet6. Az asztalon a munkadarab
megvezetését biztositd vezetévonalzo talalhatd. A vezetévonalzé allithaté kiviteld.

A flrészszalag felhelyezése, a gép beallitasa

A gép dramtalanitdsa és a véddburkolatok eltdvolitdsdt kovetéen a felsé szalagvezetd tdrcsa
leengedésével az életlen flirészszalag levehetd. A megélezett flirészszalagot a szalagvezetd
tarcsakra kell felhelyezni. A szalag feszitése a felsé tarcsa emelésével torténik. A szalag
helyes futdsdt a tarcsa kézzel torténé megforgatasaval ellenérizheté. A felsé tarcsa
billentésével biztosithato, a flirészfogak 3-4mm-rel valé el6re dllasa a tarcsa szélétdl.

3 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I.
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A flirészszalag helyes futdsanak beallitasa utan, a szalagvezetok, szalagtimaszto helyes
pozicioba allitasa kovetkezik. Az iresjaratban a szalagtamaszté a flirészszalagot nem
érintheti. Az oldalgorgék a szalagot nyomas nélkiil érintik, és a flirészfogak mogott
helyezkednek el.
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4. dbra. Fiirészszalag-vezetok helyes bedllitisa?

A védoburkolatok felhelyezése, a porelszivo rendszerre valo csatlakozdst kovetben a
probajdratds, a szalag futasanak ellenérzése sziikséges.

3. A SZALAGFURESZGEP SZERSZAMA, KARBANTARTASA

A szalagflirészgép szerszama végtelenitett szalagfilirészlapbdl készilt flirészszalag. A
szalagflirészlap fogazasa a vagandé anyaghoz igazodik. Szaraz, kemény faanyag esetén a
flirészfog homlokszoge kicsi 0-10° kozotti. Nedves, lagy faanyag esetén a flirészfog
homlokszogét 10-20° kozott ajanlatos megvalasztani.

4 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I.
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5. dbra. Szalagfirészlaps

A szalagfilirészlapok szélessége

Az 5-10mm széles szalagflirészlapok (kanyarito flirészlapok) ives vagasra, a 15-30mm
szélesek kézi elétolassal legfeljebb 15cm magas faanyag egyenes vagasara hasznalhatok. A
30mm-nél szélesebb lapok a 15cm feletti vigasmagassagra is alkalmasak.

A szalagfilirészlapok vastagsdga

A szalagflirészlapok vastagsagat a szalagflirészgép tarcsaatmérGje hatarozza meg.
S=0,001D

S= szalagflirészlap vastagsaga

D= a szalagflirészgép tarcsadtmérdje

A szalagflrészlapok terpesztése

A keskeny flrészlapokndl a fogakat terpesztik. A terpesztés a fogak kihajtogatdsat jelentik.
Az egyoldali terpesztés mértéke 0,3-0,5mm. Terpeszteni csak fél fogmagassagig szabad.

A szalagfiirészlapok karbantartasa

5 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I.
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A flirészszalagok élezését célszerl szerszamélezéssel foglalkozd szakemberre bizni. Az
élezést élezéautomatan, vagy kézi élezés esetén haromszog keresztmetszeti, valamint
lekerekitett éli reszel6vel végzik. A szalagflirészlapok végtelenitése keményforrasztassal,
vagy hegesztéssel torténik.

4. ALKATRESZEK SZABASI MUVELETE SZALAGFURESZGEPEN

A tomorfa alkatrészek nyers méretre, formara valoé kialakitasa a flirészelési iranyokat
figyelembe véve a kovetkezé szabdsi miveletekkel végezheték el:

- Szaliranyu flirészelés, a szélezés, szeletelés
- Szalirdanyra merGleges flirészelés, a darabolas
- Szog alatti vagas

- lves alkatrészek kialakitasa

4.1 Szalirdnyu flirészelés, a szélezés, szeletelés

A szalirdnyu flirészelést a faanyag rostjaival parhuzamos iranyban végezzik. A szaliranya
vagas lehet szélezés és szeletelés.

Szélezés: a rostokkal pdrhuzamos irdnyd vagds, a flirészaru kéregrészének,
fagombosségének eltavolitdsa, egyenes él kialakitasa. Szeletelés: a rostokkal parhuzamos
iranyu vagas, a nyers szélességi vagy vastagsagi méretkialakitasa.

A szélezéshez, szeleteléshez 25-30mm széles, 0,7-0,8mm vastagsagu NV fogazasu
flirészszalagot alkalmazunk.

Szélezés

A flirészaru szélezéséhez a szalagfilirészgépet ugy allitjuk be, hogy a gép asztalarél a
vezetbvonalzot eltdvolitjuk. A szabdshoz a munkadarabot el6készitjiik.

6. dbra. Szélezésé

6 Sajat készitési dbra
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A flrészaru szélezésénél a kéreg mentén a vagasvonalat egy egyenes léc segitségével
elérajzoljuk. Az anyagot a szalagflirészgép asztalara helyezzik, majd egyenletes elétolassal
a jel melletti flrészeléssel végezzilk a miveletet Ggy, hogy a flirésznyom a leesé részben
haladjon.

Szeletelés

A flrészaru szalagflirészgépen végzett szeletelése torténhet el6rajzolds utdn vagy a
vezetdévonalzé melletti vagassal.

7. dbra. Szeletelés”

Az el6rajzolas utani vagas, az elkeskenyedd alkatrészek, vagy kevés szamu és kilonb6zé
méretl alkatrészek szabasa esetén indokolt. Minden egyéb esetben vezetévonalzé melletti
szeletelést végziink. A vezetévonalzo beallitasa a szalagfiirészlap sikjaval parhuzamosan, a
kivant szabasi méretre igazitva torténik. A méret bedllitdsa utan a vezetévonalzét rogzitjik.
Az asztal feletti felsé szalagvezetbket és flirészszalag védSburkolatat az anyag felsé sikjatél
20mm tdvolsagra allitjuk be. A prébavagds és méretellenérzést kovetéen végezhetd a
szabasi mdvelet. A munkadarab egyenes élét a vezetévonalzéhoz szoritva, egyenletes
el6tolassal végezziik a szeletelést. Keskeny anyagok szeletelésénél toléfat kell alkalmazni.

Elkeskenyedé alkatrészek szabasa sablon és vezetévonalzé egyiittes alkalmazasaval
végezhetd.

A kilonbozé szélességi méret kialakitasat a vezetévonalzé tOobbszori atdllitasaval
végezhetjik el. A vezetévonalzé atallitasa nélkil is végezhetd kiilonboz6 szélességi méret
kialakitdsa ugy, hogy a vezetévonalzé mellé megfelel6 méretlii keményfa betétlécet, vagy
potvezetdt helyeziink.

A szeletelési miiveletnél szilkséges a méret és mindségellenérzés elvégezése. A
méretellen6rzéséhez mérdszalagot, sorozatgyartasnal normal lemez-idomszereket célszeru
hasznalni. A flrészelt fellletnek, tisztanak, szakaddsmentesnek, a lapra merélegesnek,
egyenesnek kell lennie.

7 Sajat készitésii abra
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4.2 Szdliranyra merdleges fiirészelés, a darabolas

A szaliranyra mer6leges flirészelés mivelete a darabolas. Darabolassal a nyers hosszisagi
méret kialakitasa torténik.

Darabolas: szaliranyra merGleges vagas, az alkatrész nyers hosszméretének kialakitasa.

8. dabra. Darabolds$

Szalagflirészgépen a kisebb alkatrészek szaliranyra mer6leges vagasat is elvégezhetjik. A
miuvelet elérajzolas utan, vagy vezetévonalzo mellett torténik. A vezetévonalzot ugy allitjuk
be, hogy a flirészszalagtdl valé tavolsdga az alkatrész kivant nyers hosszlsagi mérete
legyen. A munkadarab bitli részét a vezetévonalzéhoz Utkoztetve, az anyagot az asztal
lapjahoz szoritva, egyenletes el6tolassal végezziik el a flirészelést.

A darabolds méretellenérzéséhez mérészalagot hasznalunk. A flrészelt feluletnek,
tisztanak, szakaddsmentesnek, a lapra merélegesnek, egyenesnek kell lennie.

4.3 Szog alatti vagas

A szalagflirészgépen el6rajzolas mentén, vagy sablon és vezetévonalzd egyiittes
alkalmazdasaval végezhetd szog alatti vagds. Kisméretl munkadarabok flirészlaphoz vezetése
ékvagé lada segitségével torténik.

8 Sajat készitésii abra
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Ekvagé lada

N\

9. dbra. Fkvdgo lida alkalmazdsa®

\ 7

4.4 jves alkatrészek kialakitasa

Az ives alkatrészeket szabdlyos és szabdlytalan gorbék hataroljdk. A szabdlyos gorbék
vonalzd, korzé segitségével szerkeszthet6k, mig a szabdlytalan gorbék nem. A sikgorbe
alkatrészeket legalabb egy lapjuk mentén a sikba fektethetjiik, de a térgorbe alkatrészeket
egyetlen lapjuk mentén sem.

Szalagflirészgépen sik és térgorbe alkatrészek egyarant kialakithatok. A miivelet elérajzolas
utan, vagy sablon segitségével torténhet. A gorbe alkatrészek szabasahoz keskeny 5-10mm
széles, NV fogazasu, erésen terpesztett flirészszalag hasznalhato.

A sik és térgorbe alkatrészek kialakitasanak lehetséges médozatai:

- Sikgorbe vagasa el6rajzolas utan

- Sikgorbe-vagas sablon és vezet6gorgd segitségével
- Flrészelés szabalyos kor mentén

- Térgorbe alkatrész kialakitasa szalagflirészgépen

Sikgorbe vagasa elérajzolds utan

A nyers méretre szabott gyalult deszka lapjara sablon segitségével felrajzoljuk a vagas
vonalat. A hirtelen atmenetek, torések miatt elévagast kell alkalmazni. (7.abra) Az
elévagasok helyét és sorrendjét a berajzolasnal a szamozassal jeloljiuk. A vagastervnek
megfeleléen elészor az elévagdsokat végezziik el, majd a munkadarab flrészelését a
berajzolas mentén végezziik. A szabadkézzel vezetett flirészelés a flirésznyom leesé
részében, a jel mellett halad.

9 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I.
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10. dbra. Deszka széktdmla kialakitdsa elovdgdsokkal?

Sikgorbe-vagas sablon és vezetdgorgd seqgitségével

A szalagflirészgépen szabalyos-, szabalytalan sikgorbe, és koérlap kivagasa egyarant
végezhet6 a sablon és vezet6gorgd egyittes alkalmazdsa utjan. A vezet6gorgét a
szalagflirészlaptél jobbra, a gép asztallapjara szereljik fel. A munkadarabot a sablonhoz
rogzitjilk, majd a sablon élét a vezet6gorgéhoz szoritva végezziik el a flirészelést.

10 Nagy Jézsef: Asztalos szakmai ismeret
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Munkadarab
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11. dbra. Sikgorbe vdgdsa sablon és vezetogorgo alkalmazadsdvalll

Flrészelés szabalyos kér mentén

Korlapok kialakitasa szalagflirészgépen, el6érajzolas nélkil, vezetd tiiske segitségével
torténik. A tuskét a szalagflirészlaptdl a korlap sugaranak megfelelé tavolsagba helyezziik. A
korlap kialakitdsahoz a munkadarab kozéppontjat kijeloljiik, majd a kozéppontba a tiiskére
rogzitjilk a munkadarabot. Az alkatrész tiiske koruli elforgatasaval flrészeljik ki a kor
alakzatot.

n Nagy Jozsef: Asztalos szakmai ismeret
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12. dbra. Szabalyos kor vdgdsa szalagfiirészgépen, tiiske segitségével’?

AT

Térgorbe alkatrész kialakitasa szalagflirészgépen

A térgorbe alkatrész kialakitdsahoz az anyagot nyers méretre flirészeljik, vagy pontos
méretre gyaluljuk. A mivelet elvégzéséhez két sablont kell késziteni. Az egyik sablon az
alkatrész mérethelyes eldlnézeti vetiiletének, a masik az oldalnézeti vetiiletnek feleljen meg.

Az el6készitett munkadarab egyik oldalara a sablon segitségével felrajzoljuk az eldlnézeti
vetlletet, majd a szomszédos oldalra az oldalnézeti vetiiletet. A flirészelést elvégezziik az
egyik oldali rajz alapjan, majd a levagott részt apré szeggel az eredeti helyre visszarogzitjik,
hogy az alkatrész megfelel6 felfekvéssel rendelkezzen a masik oldali nézet kiflirészeléséhez.
A munkamdliveletet az anyag kézi el6tolasaval, a jel melletti vagassal végezziik el.

12 Nagy Jézsef: Asztalos szakmai ismeret
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13. dbra. Térgorbe alkatrész kialakitdsa'?

4.5 Balesetvédelmi elSirdsok a szalagflirészgépen torténé munkavégzésnél

- Csak ép, egyenletesen terpesztett flirészszalag hasznalhaté.

- A szalagflirészgép forgodrészeit és a flirészszalagot - a vagomagassag kivételével-
burkolattal kell ellatni.

- A szalagflirészgépen a munkadarab fels6 sikja és a szalag véddéburkolatanak alsé
sikja kozott legfeljebb 2cm tavolsag lehet.

- HosszU anyagok szeletelését két dolgozonak kell végeznie.

- Keskeny anyagok szeleteléséhez tolofat kell haszndlni.

- Aflirész kozelébe lees6 darabokat kotroléccel kell eltavolitani a gép asztalarél.

- A kikapcsolt, de még mozgdasban lévé gépet tilos Grizetleniil hagyni.

5. A SZALAGFURESZGEPEN TORTENO SZABASHOZ KAPCSOLODO SZAMITASOK

- Aflirészszalag végtelenitett hosszanak kiszamitasa
- Maximalis el6tolasi sebesség szamitasa

- Forgdacsolasi sebesség szamitdsa

- Anyagkihozatal szamitas

A flirészszalag hosszanak kiszamitasa

13 Nagy Jézsef: Asztalos szakmai ismeret
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A flirészszalag egyik szélén fogazott, végtelenitett acélszalag. A végtelenitett acélszalag a
két szalagvezetd tarcsa kozé van kifeszitve. A flirészszalag végtelenités el6tti hosszanak
kiszamitasanal a szalagflirészgép tarcsaatmérdjét, a két tarcsa legkisebb tengelytavolsagat
és a végtelenités madjat vessziik figyelembe. A végtelenitést ivhegesztéssel,
tompahegesztéssel és atlapolt forrasztassal végzik.

A flirészszalag végtelenités el6tti hossza

a. ) ivhegesztéssel végtelenitett flirészszalag esetén:

L =Dz +2a[mm]

b.) Tompahegesztéssel végtelenitett flirészszalag esetén:

L=D-7z+2a+5s,[mm]

c.) Atlapolt forrasztassal végtelenitett fiirészszalag esetén:

L=D-x+2a+10s,[mm]

A flirészszalag végtelenitett hossza

L =Dz +2a[mm]

L =flrészszalag hossza [mm]

D =szalagvezet6 tarcsa atmérGje [mm]

a =szalagvezet6 tarcsak legkisebb tengelytdvolsdga [mm] (alsé holtponttdél 3-5mm-re
megemelve)

S, =flrészszalag vastagsaga

Maximalis el6tolasi sebesség szamitasa

A szalagflirészgép maximalis elGtolasi sebességét megkapjuk, ha a foglreg térfogat és a
forgdcsolé sebesség szorzatat elosztjuk a fogosztas, a résb6ség szélesség, az
anyagvastagsag, és a fafajra jellemz6 lazulasi tényez6 szorzataval.

€, =%[m/min]
&= 2...3,5 (keményfara) &= 3,5... 5 (feny6fara)
V, = fogiireg térfogata [mm3] b = résbbség szélessége [mm]
vV, = forgdcsold sebesség [m/s] S = anyagvastagsag [mm]

16



SZABAS SZALAGFURESZGEPEKKEL

t = fogosztas [mm] & = lazulasi tényez6

Forgacsoldsi sebesség szamitasa

A szalagflirészgép forgacsolasi sebessége a szalagflirészgép tarcsaatmérgjétél és a
szalagvezetd tarcsa fordulatszamatél fiigg.

D-z-n
v, =——[m/sec]
60
vi = forgacsolé sebesség [m/s]
D= a szalagflirészgép tarcsadtméréje [mm]

n= szalagvezet6 tarcsa fordulatszama [1/min]

Anyagkihozatal szamitas

A flrészaru, a lapok, lemezek szabasanal az anyagkihozatalt a késztermék
anyagmennyiségének és a szabdshoz felhaszndlt anyag mennyiségének hanyadosabol
szamitjuk ki. Flrészaru esetében kobméterben, a lapok, lemezeknél négyzetméterben
szamoljuk az anyagmennyiséget.

K= l-100[%]
F

K= anyagkihozatal [%]
T= késztermék anyagmennyisége [m3, m2]

F= felhasznalt anyagmennyiség [m3, m2]

Osszefoglalas:

A vendéglé tomorfabol késziilt paraszt butorzatanak szabasat a miszaki dokumentacid, a
gyartasi utasitds attanulmanyozasa, és az anyagok el6készitése utan lehet megkezdeni.

A szerszam kivalasztdsa a szabasi miveletnek megfelel6en torténik. A goérbe alkatrészek
szabdsahoz keskeny 5-10mm széles, NV fogazasu, erGsen terpesztett flirészszalagot kell
hasznalni. A 15-30mm széles szalagot a legfeljebb 15cm magas faanyag egyenes vagasara,
a 30mm-nél szélesebb lapokat a 15cm feletti vigasmagassagnal lehet alkalmazni.

A szabdshoz haszndlt szalagflirészgépet az adott munkamdlveleteknek megfeleléen kell
bedllitani. A flirészszalag felhelyezése, feszitése, futasdnak ellenérzése utan, a
szalagvezet6k, a szalagtamasztd helyes pozicidoba allitasa sziikséges. A véddéburkolatok
felhelyezése, a porelszivd rendszerre valé csatlakozdst kovetbéen a probajaratast kell
végezni.
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A szabasi mivelettel az alkatrészek nyers hosszlsagi, szélességi, vagy vastagsagi méretét
alakitjuk ki. A gorbe alkatrészeknél a nyers formai kialakitast végezziik. A helyes szabasi
tilméretek megvalasztasaval a szabasi hulladék csokkentése, az optimalis kihozatal érheté
el. A szalagflirész gépen végzett flrészaru szélezéssel, szeleteléssel, a daraboldssal, a szog
alatti, és az ives vagassal keriilnek kialakitasra a paraszt butorzat alkatrészei.

A szalagflirészgép helyes miikodtetéséhez fontos, hogy szamitassal meg tudjuk hatdrozni a
gép szerszamanak, a fiirészszalagnak a végtelenitett hosszat, a gép maximalis el6tolasi
sebességét, a forgacsolasi sebességet. Nélkiilozhetetlen az anyagkihozatal szamitasa is,
hiszen a késztermék ara nagymértékben fiigg a felhaszndlt flirészaru mennyiségétél.

TANULASIRANYITO

1. Olvassa el az alabbi kényvrészletet: Soponyai Eva Katalin: Faipari gyartasszervezés.
Skandi-Wald Koényvkiadd 2005. (83-84.oldal) Az informacié tartalom szabaszati tevékenység
fejezetében, illetve a tankdnyvben olvasottak alapjan végezze el a kovetkez6 feladatokat!

- Készitsen szabasjegyzék tablazatot!

- lrja be a tablazatba 450x43x20 mm méret(i témorfa alkatrész készméretét!

- lrja be a tablazatba 450x43x20 mm készméret(i témorfa alkatrész szabasméretét!
- Allapitsa meg, a hosszisagi tilméret értékét!

- Allapitsa meg, a szélességi tilméret értékét!

2. Tanulmanyozza a tanmiihelyben a szalagfiirészgépet!
- Keresse meg a szalagflirészgép felépitése, részei, miikodése informacié tartalomnal
bemutatott abra alapjan a szalagflirészgép f6 részeit!
- Nyissa ki az als6-, és fels6é szalagvezetd tarcsa burkolatat!
- Figyelje meg a szalag felhelyezési médjat!
- Keresse meg az asztal folotti szalagvezetd egységeket!
- Nézze meg a flirészszalag megvezetését az asztalban!
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- Keresse meg flirészszalag als6 megvezetését!
- Nézze meg, a szalagflirészgép asztala donthet6-e!
- Mérje meg a szalagflirészlap szélességét!

3. Figyelje szakoktatéja bemutatdjat és magyardzatat!

- Jegyezze fel a szélezés és szeletelés muiveleténél a flirészelés iranyat!

- Jegyezze fel a darabolasnal a flirészelés iranyat!

- Figyelje meg a szog alatti vigashoz hasznalt segédeszkdzt, majd jegyezze fel az
eszkoz nevét!

- Figyelje meg az el6rajzolds utani sikgorbe vagasat, majd a latottak alapjan készitsen
vazlatot a flirészelési miveletrél!

- Figyelje meg a sablon és vezetdégorg6 segitségével torténd sikgorbe-vagdasat, majd
jegyzetelje le a sablon és a vezet6gorg6 szerepét!

- Jegyezze fel a szabalyos kor mentén végzett flirészelési miveletnél alkalmazott
segédeszkdz nevét!

- Figyelje meg a térgorbe alkatrész szabasdhoz a sablon készités menetét!

- Figyelje meg a térgorbe alkatrész kialakitasat, majd a latottak alapjan készitsen
vazlatot a flrészelési miveletrdl!

4. Végezzen szabasi tevékenységet a szakoktato feliigyelete mellett!

- Végezze el a megadott méretek alapjan a flirészaru darabolasat szalagflirészgépen!

- Végezze el a megadott méretek alapjan a flirészaru szeletelését szalagfilirészgépen!

- Végezze el a megadott rajznak megfeleléen az elérajzolas utani sikgorbe alkatrész
kiflirészelését szalagflirészgépen!

- Végezze el a kiadott rajz szerint a sikgorbe kialakitdsat sablon és vezet6gorgé
segitségével szalagflirészgépen!

- Végezze el megadott atmérdjii kor alakd munkadarab kialakitasat szalagflirészgépen!

- Készitsen sablont a kiadott rajzon taldlhaté térgorbe alkatrész kiflirészeléséhez!

- Végezze el az el6zbekben elkészitett sablon alapjan, a megadott térgorbe alkatrész
szabdsat szalagflirészgépen!
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| 1. feladat

irja be a megrendelt parasztbitor szabasjegyzékébe a hidnyzé szabasméreteket!

Szabasjegyzék
Alkatrészek Szabaszméret (mm) Készméret (mm)
Ssz 3 Anyag
megnevezese db H sz Vv | fajtija H sz v m2, m3
1 asztallap 1 360 18 fenyé 720 355 18 0,0047
2 lab 4 | 820 50 fenyé 800 40 40 0.0082

2. feladat

Karikdazza be a parasztbitor szabasahoz hasznalt szalagfiirészgép részeit!

1. Felsé tarcsa burkolattal 7. Feszitbkerék a felsé tarcsdhoz
2. Befogotokmany 8. Vezetbvonalzé
3. Hasitoék 9. Szegmens vonalzé
4. Flirészszalag-vezet6k 10. Gépallvany
5. Fabetét 11. Also tarcsa burkolattal
6. Flirészasztal 12. Elszivé burkolat
3. feladat

Egészitse ki a mondatokat, a megrendelt vendégléi bitorzat szabasahoz alkalmazott
szalagflirészlapok jellemzéivel, méreteivel!

Az ......... mm széles szalagflirészlapok (kanyarité flrészlapok) ives vagasra, a ......... mm
szélesek kézi elétoldssal legfeljebb 15cm magas faanyag egyenes vagasara haszndlhaték. A
......... mm-nél szélesebb lapok a 15cm feletti vigasmagassdagra is alkalmasak.

A keskeny flrészlapoknal a fogakat terpesztik. Az egyoldali terpesztés mértéke
............... mm. Terpeszteni csak .................. fogmagassdgig szabad.
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4, feladat

Sorolja fel a megrendelt vendégléi parasztbutorzat szalagflirészen végezhetd szabdsi
miiveleteit!

5. feladat

Allapitsa meg a korokbe irt szdmozéassal, a szalagfiirészgép bedllitdsanak mfiveleti
sorrendjét!

Gép aramtalanitasa

Flirészszalag felhelyezése

Fels6 szalagvezet6 tarcsa leengedése
Flirészszalag feszitése, futasanak ellendrizése
Véddéburkolatok eltavolitasa

Szalagvezet6k beallitasa

Csatlakoztatds a porelszivo rendszerre

Véddéburkolatok felhelyezése

OO0OO0O0OOOO

Prébajaratas

| 6. feladat

frja le a megrendelt vendégléi parasztszék hattamldjanak szalagflirészgépen torténé szabasi
miiveletét, ha az sikgorbe vagasa elérajzolas utan torténik!
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7. feladat

frja le a megrendelt vendégléi parasztszék hattamlajanak szalagfirészgépen torténd szabasi
miiveletét, ha a sikgdrbe vagasa sablon és vezetégorgd segitségével torténik!

8. feladat

Sorolja fel a butoralkatrészek szalagflirészgépen t6rténé szabdsanak balesetvédelmi
elGirasait!
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9. feladat

Véalassza ki a Cserteiné Fil6 Agnes Faipari Szakmai tablazatok és képletgy(jtemény (2007.)
segitségével, a parasztbutorzat szabasdhoz szUkséges flirészszalag végtelenitett hosszanak
kiszamitasdhoz sziikséges képletet, és értelmezze a betljelzéseket is!

10. feladat

Szamitsa ki a megrendelt vendégléi bitorzat elkészitéséhez sziikséges filirészaru

mennyiségét, ha a kész buitorzat 0, 7546 m3 anyagot tartalmaz, és 75%-os az anyag
kihozatal mértéke!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A megrendelt parasztbutor szabasjegyzékébe a hidnyzé szabasméretek:

Szabasjegyzék
Alkatrészek Szabaszméret (mm) Készméret (mm)
Ssz 3 Anyag
megnevezese db H sz Vv | fajtija H sz \% m2, m3
1 asztallap 1 740 360 25 fenyé 720 355 18 0,0066
2 lab 4 | 820 50 50 fenyé 800 45 45 0.0082

2. feladat

A parasztbutor szabasahoz hasznalt szalagflirészgép részei:
@ Felsé tarcsa burkolattal @ FeszitOkerék a felsé tarcsahoz
2. Befogotokmany Vezet6vonalzé
Hasitéék 9. Szegmens vonalzé

3.
@ Flirészszalag-vezeték @ Gépallvany

Fabetét @ Alsé tarcsa burkolattal
@ Flrészasztal @ Elszivo burkolat
| 3. feladat

A megrendelt vendégl6i butorzat szabasahoz alkalmazott szalagfilirészlapok jellemzdi,
méretei:

Az 5-10mm széles szalagflirészlapok (kanyarité flirészlapok) ives vagasra, a 15-30mm
szélesek kézi elétoldssal legfeljebb 15cm magas faanyag egyenes vagasara haszndlhaték. A
30mm-nél szélesebb lapok a 15cm feletti vagasmagassdgra is alkalmasak.

A keskeny flrészlapoknal a fogakat terpesztik. Az egyoldali terpesztés mértéke 0,3-0,5mm.
Terpeszteni csak fél fogmagassagig szabad.
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4, feladat

A megrendelt vendégléi parasztbitorzat szalagflirészen végezhet6 szabdsi miveletei:
1. Szaliranyu flrészelés

2. Szaliranyra merdleges flirészelés

3. Szog alatti vagas

4. ives alkatrészek kialakitasa

5. feladat

A szalagflirészgép beallitasanak helyes miiveleti sorrendje:

Gép aramtalanitasa

Flirészszalag felhelyezése

Fels6 szalagvezetd tarcsa leengedése

Flirészszalag feszitése, futdsanak ellendrizése
Véddéburkolatok eltavolitasa

Szalagvezet6k beallitasa

Csatlakoztatas a porelszivé rendszerre

Véddéburkolatok felhelyezése

A INIAOAOAOAON®

Prébajaratas

| 6. feladat

A parasztszék hattamlajanak szabasa szalagflirészgépen, el6rajzolas utani flirészeléssel:

A nyers méretre szabott gyalult deszka lapjara sablon segitségével felrajzoljuk a vagas
vonalat. A hirtelen atmenetek, torések miatt elévagast kell alkalmazni. Az elévagasok helyét
és sorrendjét a berajzolasnal a szdmozassal jeloljik. A vagastervnek megfeleléen el6szor az
elévagasokat végezziik el, majd a munkadarab flirészelését a berajzolas mentén végezziik. A
szabadkézzel vezetett flirészelés a flirésznyom leesé részében, a jel mellett halad.

7. feladat

A parasztszék hattdmlijanak szalagfiirészgépen torténd szabdsi miivelete, sablon és
vezetdgorgo segitségével:
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A szalagflirészgépen a szék hattamlajanak szabdsa a sablon és vezetdgorgd egylttes
alkalmazasaval alakithatd ki. A vezet6gorgét a szalagflirészlaptol jobbra, a gép asztallapjara
szereljiik fel. A munkadarabot a sablonhoz régzitjik, majd a sablon élét a vezetégorgéhoz
szoritva végezziik el a flirészelést.

8. feladat

A butoralkatrészek szalagflirészgépen torténd szabdsa sordn betartandd balesetvédelmi
eléirasok:

- Csak ép, egyenletesen terpesztett flirészszalag hasznalhaté.

- A szalagflirészgép forgorészeit és a flrészszalagot - a vidgémagassag kivételével-
burkolattal kell ellatni.

- A szalagflirészgépen a munkadarab felsé sikja és a szalag véddéburkolatanak alsé
sikja kozott legfeljebb 2cm tavolsag lehet.

- HosszU anyagok szeletelését két dolgozonak kell végeznie.

- Keskeny anyagok szeleteléséhez tolofat kell haszndlni.

- Aflirész kozelébe lees6 darabokat kotroléccel kell eltavolitani a gép asztalarél.

- A kikapcsolt, de még mozgdasban lévé gépet tilos Grizetleniil hagyni.

9. feladat

A parasztbutorzat szabasahoz sziikséges filirészszalag végtelenitett hosszanak
szamitasahoz sziikséges képlet, és annak értelmezése:

L =Dz +2a[mm]
L =flrészszalag végtelenitett hossza [mm]
D =szalagvezetd tarcsa atmérGje [mm]

a =szalagvezet6 tarcsak legkisebb tengelytavolsdga [mm] (alsé holtponttél 3-5mm-re
megemelve)

Szamitsa ki a megrendelt vendégl6i bitorzat elkészitéséhez sziikséges fiirészaru
mennyiségét, ha a kész bltorzat 0, 7546 m3 anyagot tartalmaz, és 75%-os az anyag
kihozatal mértéke!

10. feladat

A megrendelt vendégléi butorzat elkészitéséhez sziikséges flirészaru mennyiségének
szamitasa:

T =0,7546m?>

K =75%
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F=?

K= l-100[%]
F

~ 0,7546

75 -100

75F =0,7546-100

10,7546

F -100

F =1,006m*

SZABAS SZALAGFURESZGEPEKKEL

A megrendelt butorzat szabasahoz 1, 006 m3 flrészarut hasznaltak fel.
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A(z) 2302-06 modul 006-0s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
33 543 01 0100 31 01 Fa- és butoripari gépkezeld

33 543 01 0100 31 02 Fatermékgyarto

31582 08 0100 31 01 Famegmunkald

33 543 01 1000 00 00 Butorasztalos

31 582 08 1000 00 00 Epiiletasztalos

54 543 02 0010 54 01 Butoripari technikus

54 543 02 0010 54 02 Fafeldolgozé technikus

31543 04 0010 31 01 Bognar

31543 04 0010 31 02 Kadar

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
20 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
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