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SZABAS KORFURESZGEPEKKEL

SZABAS KORFURESZGEPEKKEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy asztalos Gizemben dolgozé. Munkaja soran, korflirész gépen szabasi miveleteket kell
elvégeznie. Feladata, hogy a vagastipusokhoz vdlassza ki a megfelel§ szerszamokat, allitsa
be, ellendriznie le a korflirészgépet a munka megkezdése el6tt, hogy utana a flrészelési
miuveletek szakszerlien, biztonsagosan végrehajthaték legyenek.

1. dbra. Asztalos korfirészgép’

1 Forras: http://www.number-1-mm.com/?r=21
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

AZ ASZTALOSFURESZGEPEN VEGEZHETO MUVELETEK

Az asztalos korflirészgépet faanyagok, kereszt és szalirany( vagasdara, valamint laminalt
lapok, farostlemezek, fahelyettesité anyagok kilonb6z6 irdnyd szabdsara hasznalunk. A
megmunkalas soran a forgd fémozgast korflirészlap és az elévago lap végzi, mig az elétold
mellékmozgast a munkadarab haladdsa biztositja. Az el6tolas Aaltalaban kézi, de
tomegtermelésnél gépi Uton is torténhet. Az asztalosiparban a legtobb vagasi miiveletre
hasznalhaté, ami nagyon kozkedvelté teszi. A gépek és szerszamok gyartéi torekednek arra,
hogy minden vagdsi médhoz megtalaljak a legtokéletesebb megoldasokat, amikkel a legjobb
eredmények érheték el, ezért szinte minden vagashoz ajanlanak kilon szerszamot,
kiegészitéket.

A flrészelés olyan forgacsold6 megmunkalds, ahol a mivelet sordn egy korflirész
szerszammal vdlasztjuk le a szamunkra felesleges részeket a fa, vagy fahelyettesité
anyagokrol.

Célja: A méretre alakitas, szerkezetei megmunkaldsok végrehajtasa.

1. A korflirészgépek szerszamainak kivalasztasa jellemzéik alapjan

A flirészlapokat leggyakrabban jellemzéjiik, rendeltetésik, fogalakjuk, anyag minéségiik,
alapjan csoportosithatunk.

A flirészlapok jellemzéi:

- Kilsé szerszam atméré (D)

- Bels6 furat atméré (d)

- Szerszdm maximalis fordulatszadma (n max.)

- Fogszam (Z)

- Fogalak(ZF)

- Szerszamtest lapvastagsaga (s)

- Legnagyobb fogszélesség, vagas rés mérete (B)

A flrészfogak rendeltetésiik, fogalakjuk szerinti csoportositasa

- Tomorfa altalanos vagasdara: hagyomanyos fogalakkal (NV, AV), keményfogaknal (WZ)
- Tomorfa szalirdnya vagasara (FZ,)

- Tomorfa keresztiranyl vagasara (WZ)

- Furnérozott lapok vagasara (WZ, TFZ

- Agglomerdlt lapok, lemezek vagasara. (WZ, DHZ)
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HM keményfémlapkas korfirészlapok fog
kialakitasai

FZ |egyenes fogalak

egyenes fogalak TFZ trapez - egyenes
FZ N |negativ fofalak

homlokszdggel

egyenes fogalak trapéz - egyenes
LFZ |fogéas mélység TFZ N [fogalak negativ

hatérol6val homlokszdggel

WZ |valté fogalak
valté fogalak negativ

DHZ |holkeres fogalak

WZN

homlokszdggel DHZ N holkeres fogalak
valto fogalak fogas negativ homlokszdggel
LWZ | élység hatéroléval
! trapézfogu konuszos
TZ |trapézos fogalak KON fogalak

2. dbra. Keményfém fogalakok?

A flrészfogak minéségi jellemzéi

MinGségiikben, él tartéssagukban tobb gyarté standard (alacsonyabb ar, kevésbé él tarto),
professziondlis (kozépkategorias ar, j6 mindségli marasi eredmények, j6 él tartéssag), és
ipari minéségl (dragak, kivalé marasi eredmények, hosszu él tartéssag) szerszamokat gyart.

Anyaguk szerint a szerszamtest és a forgacsold él eltéré lehet. A szerszamtest anyaga
altalaban szerszamacél, mig a forgacsolo él lehet: szerszamacél. magas 6tvozésl gyorsacél
(HSS), keményfém otvozetek (HM), vagy ipari gyémantszemcsébdl.

2Forras:http://www.pilana.com/hu/hm-kemenyfemlapkas-korfureszlapok-fog-
kialakitasai(2010.07.25.)
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Az alaptest lézeres kivagasu, keriletén tagulasi pontok talalhaték, melyek a hasznalat
kozben fellép6 fesziiltségek illetve felszabadulé hé elvezetésével megakadalyozzak az
alaptest deformalédasat és ennek készénhetéen javul a vagas mindsége. A tagulasi pontok
szerepet jatszanak a zajcsillapitas vibracié csokkentés teriletén is. A feszilltségmentesitést
hékezeléssel végzik. Az alaptesten elhelyezett furatok mérete nagy gépeken 40 mm,
asztalos korflirészeken altaldban 30 mm, amit sz(kité gy(rdvel 25 mm-re csdkkenthetiink a
felhasznaldsnak megfelel6en. Az alaptesten teflonos tapadasmentesitést is alkalmazhatnak,
mely vagas kdzbeni gyanta, és egyéb lerakdédasokat csokkenti, igy 20%-kal is novekedhet az
élettartam.

Forgacsolé élek anyaga wolfram-carbid keményfém, melynek felrogzitését az alaptestre
ezist bazisu forraszté anyaggal és a modern forrasztasi technolégiaval a legjobb minéséget
biztositjak. A keményfém lapkak anyaga az ujra élezések sordn is hosszli élettartalmat
biztositanak. Az élezésnél a fogak finom felliletét és geometriai pontossagat tartani kell,
mert a kitliné vagasi minéséget és hosszantarto él tartéssagot, csak igy kaphatunk.

A korflirészlapok egyéb tulajdonsdgai: a stabil, vibraciomentes futds, és a merevség,
jellemzé szogek.

e

3. dbra. Fiirészfog jellemzo szégei?

A flrészlapok régzitése, ellenérzése

Ellenérizziik, hogy a kivalasztott szerszam paraméterei, f6 méretei megfelelnek-e a
flirészgép, vagdsi médja kivanalmainak. Meggy6z6dink a szerszdm élességérdl,
repedésmentességérél, tengelyfurat, tengely tisztasdgarol, majd forgasirdnynak megfeleléen
felhelyezziik tengelyre. A flirészlapok rogzitéséhez befogd tarcsakat alkalmazunk, melyek
méretei legyenek egyformak, mig atmérgjuk korulbelil a korflirész atmérdjének 1/3-a. A
korflrészlapot a tarcsak kozé balmenetes csavarral rogzitjiik.

2. Az asztalos korflirészgépen végezheté muveletek csoportositasa

- Flrészaru szélezése
- Flrészaru szeletelése
- Fdrészaru darabolasa

3 Forras: http://www.pilana.com/hu/kemenyfemlapkas-korfureszlapok-sorozatvago-
gepekre
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- Ferde szaliranyra szdget bezard és gér vagasok
- Aljazasok, arkolasok vagasa

- Szerkezeti kotések kialakitasa

- Lapok lemezek formatizalé szabasa

Az asztalos korflirészgép szerszamcseréje, altaldnos bedllitdsa, ellenérzése vagashoz.

A gépet aramtalanitjuk, tengelyét rogzitjik egy fém retesszel, illetve egyes gépeken
villaskulccsal kell ellen tartani, majd lelazitjuk a balmenetes rogzité anyat. Levessziik a
tarcsaszoritokat. A kivalasztott korflirészlapot forgdsirdnynak megfelel6en felhelyezzik a
tengelyre, majd a szoritétarcsakat felhelyezziik, csavarral rogzitjik. Eltavolitjuk a reteszeld
elemeket, majd kézzel ellenérizzilk a szabad forgast. Felhelyezziik a hasitoéket, melyet a
korflirészlap mogott maximum 10mm-re Aallitunk. A hasit6ék vastagsagat a korflirészlap
vastagsdganal 0.2 mm-rel nagyobbra valasztjuk meg. Fontos a j6 bedllitas, mert a vagas
kézbeni faanyag Osszezarhat és visszacsapdédhat, ami balesetet eredményezhet. A
korflirészlapot a vagandé anyag folé 5mm-rel kell magasabbra allitani. A védéburkolat
felhelyezésével vagas kozben a dolgozé nem tudja megérinteni a forgd korflrészlapot.
Csatlakoztatjuk a porelszivé berendezést, majd prébavagast végziink.

Flrészaru szélezése:

A tomorfa megmunkalas elsé mivelete a flirészaru szélezése. Szélezés alatt a filirészaru
kéregrészének eltavolitasat értjiik, melyet egy egyenes, szdlirannyal, pdrhuzamos vagassal
alakitunk ki.

A szélezést a kévetkez6 gépekkel lehet elvégezni:

- Asztalos korflirészgép: Az asztalosiparban leggyakrabban alkalmazott flirészgép,
melyet szélezésen kiviil még tobb vagasi mddra is lehet alkalmazni.

- Asztalos szalagflirész: az asztalos ipar univerzalis alapgépe, mely a kovetkezé vagasi
maédra alkalmas

- Sorozatvago, szélezé korflrészek: a nagylizemi termelés gépe. Elsédleges faiparban,
butorgyarakban alkalmazzak. A gép lényege, hogy egy vizszintes szerszamtengelyre
tobb korflirészlapot helyeznek fel kozgylirlk segitségével, majd gépi el6tolas mellett
a faanyagok szaliranyl vagasat végzi el egy menetben.

Szélezés miivelete asztalos korflirészgépen:

A szélezéssel kialakitunk egy egyenes élt, melyet bazisfelliletként hasznaljuk a tovabbi
megmunkalasoknal, ezért a lehet6 legpontosabb kell, hogy legyen.
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4. dbra. Egyenes €l kialakitdsa?

A vagasahoz NV, KV, PV FZ fogalakl szerszamot hasznaljunk.

o

5. abra. NV fogalaku hagyomadnyos korfirészlaps

4 Forrds:Sajat
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A szélezés tolo asztal segitségével torténik. A vagas el6tt allitsuk be a korflirészt, hogy az
anyag folott 5mm-rel legyen és a hasitéék a flirészlap mogott maximum 10mm. Helyezziik
fel a védéburkolatot, porelszivdo csatlakozast. A szabadkézi vagasnal a vagasfelilet
hullamos, egyenetlen lesz, fenn all a korflrészlap megszorulasanak veszélye, féleg
vastagabb pallok esetében. Ez az anyag visszacsapdsaval balestet okozhat. Ezért a
szabadkézi vagas tilos. Hosszabb flrészaru vagasanal elszedd oldalon segité személyre van
szlikség. A told asztal melletti szélezé vagasnal sokkal pontosabb eredmény érheté el, ha a
tolé asztal végére felszereliink egy flirészarut megtamasztd szélezé papucsot. A papucs a
tolé asztal teljes hosszaban lévé horonyban allithatdé és adott helyen rogzithet6. A pontos
rogzités utan a flrészaru végét beszoritjuk a papucsba ugy, hogy a vagas helye optimalis
legyen, majd eltoljuk a korflrészlap mellett. Ezzel a miivelettel gyorsan, folyamatosan és
pontosan oldhatjuk meg a szélezést. Balesetveszélyt a csavarodott, gbrbe anyagok vagas
kozbeni elmozdulasa, lebillenése okozhat. Toldé fa hasznalat ennél a miveletnél is indokolt.

6. dbra. Szélezés. Kéregrész eltdvolitdsa, szélezo papuccsalt

5 Forras: http://www.pilana.com/hu/crom-vanadiumos-korfureszek

6 Forras: Sajat
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Flrészaru szeletelése:

Szeletelés, a tomorfa flrészaruk szélességi, vastagsdgi méretre alakitdsa szalirannyal
parhuzamos, egyenes vagassal.

A szeletelést a kovetkezé gépekkel lehet elvégezni:

- Asztalos korflirészgép

- Asztalos szalagfiirész

- Sorozatvagd korflirészek: a nagylizemi termelés gépe. Elsédleges faiparban,
butorgyarakban alkalmazzak. A gép Iényege, hogy egy vizszintes szerszamtengelyre
tobb korflirészlapot helyeznek fel kozgylirik segitségével, majd gépi elétolas mellett
a faanyagok szaliranyd vagasat végzi el egy menetben.

Szeletelés miivelete asztalos korfiirészgépen:

A flirészaru szeletelésnél a méretek kialakitasa mellett a fahibakat is lehetdség szerint ki kell
ejteni. A leggyakrabban elé6forduld fahibak lehetnek: biti és felileti repedések, aggocsok,
korhadasok, rovar és gomba 4altal okozott elszinezédések, melyek a késébbi felhaszndlas
soran komoly szerkezeti, mindségi problémakat okozhatnak. A faanyagok szeletelésénél
szélességi irdnyban 3-10 mm-t, vastagsagi iranyban 5 mm-t kell rdahagyni. Az
anyagkihozatal szempontjabdl nagy figyelmet igényel a flirészaru gazdasagos szabdsa. A
flirészaru szabasi miveleteinél a keletkez6 megengedett hulladék értéke fenyéfaknal 20-
30%, kemény lombos fak esetén 30-60% is lehet.

Szeletelés, szaliranyu vagasahoz KV, PV FZ fogalaku korflrészlapot hasznaljunk.
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7. dbra. Korfirész szeleteléshez”

A szeletelést, parhuzamvonalzé mellet végezzik el, melynek beallithaté vagasszélessége
alaphelyzetben 800 mm, amit asztal, szélesitével tovabb novelhetiink akar 1250 mm-ig is. A
parhuzamvonalzé kénnyen és pontosan bedllithaté a gyorsrogzité karral a vigandd méretre.

7 Forrds: http://www.pilana.com/hu/kemenyfemlapkas-korfureszlapok-termeszetes—fa-
vagasara
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8. dbra. Vezetdvonalzo gyorsrogzitdje, finombeadllitovalé

A gépeken a bedllitds leolvashatd egy optimdlisan méretezett méré skalan, milliméteres
pontossaggal, melyet altalaban tokéletesen besiillyesztenek a korf(irész asztalaba. Uj
gépeken a preciz szabalyozast segiti az integralt finombeallitd, mely a rogzitett allapotban
lévé talphoz képest a vezetdvonalzét, egy finommenetl csavarral tovabb allitja, melyet
elektronikus, digitdlis kijelzén tizedmilliméteres pontossaggal tudunk leolvasni.

8Forras:
http://www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html

10
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9. dbra, Vezetd vonalzo digitdlis kijelzdje?

Ezeken, a gépeken a vezetévonalzdé mar eleve nem parhuzamos helyzetl a korfiirész lappal,
hanem 1-2 mm-rel nyilik-a lap mogotti részen. A pontos vagasi méretet a vezetévonalzé és
a korflirész lap kozott, a lap el6tt mérve ellenérizhetjik le. Ha a korflirészlap mogott mérve
a pontos méretnél +1-2 mm-rel tobbet mériink akkor jé a beallitas.

Flrészaru darabolasa

Darabolas, amikor tomorfa flirészaru, vagy munkadarab hosszusagi méretét alakitjuk ki,
szaliranyra merdleges, vagy szoget bezar6 vagassal.

A darabolast a kdvetkez6 flirészgépekkel lehet végezni:

- Asztalos korflirészgép
- Asztalos szalagfiirész

9

Forrahttp://www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code
=331220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.htmls:

11
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A karos leszab6é korflrész: nagylizemi termelés gépe, mely hosszd anyagok
szaliranyra meré6leges gyors, pontos vagasat teszi lehetévé. A hosszu faanyagok egy
gorgbs palydn mozgathaték a vagas helyére poziciondlva. A vagast az anyag folé
benyulé konzolon kihtizhaté korflirészlap végzi. A darabolo flirészgépek altalaban
felllrél, de néha alulrél vagé korflirészlappal dolgoznak.

Ingaflirész: szerszam egysége egy felsé felfliggesztési pontbdl l16g le a gorgds palya
folé, melynek végén, egy motor tengelyére szerelt korflirészlap ingamozgassal vagja
at az anyagot. Ez a gép balesetveszélyessége miatt, mdara szinte teljesen eltlint az
tizemekbdl.

Paralelogramma flirész: felfogatasa egy csuklés rendszeren keresztll torténik,
melynek kihlzdsa esetén az ingaflirésznél tapasztalhaté ives mozgds egyenes
vonaliva alakul, mikézben a vagasszélesség nagymértékben megné. A csuklds
rendszer j6l csapagyazott, de idénként tisztitani, kenni kell. A vagas beallitdsanal a
korflirész atmérGje meghatarozza a vdgando6 anyag vastagsagat.

Darabolas asztalos korflirészgépen

A daraboldsndl a szalak felszakaddsanak veszélye fenndll, ezért a vagashoz WZ, FZ fog alaku
szerszamot valasszunk. A daraboldas milvelete, szabadkézi el6tolassal végzett vagasnal, a
visszacsapas veszélye miatt tilos. Ezért ehhez a miivelethez oldalasztalra lesz sziikségiink,
mely lehet6vé teszi akar kisebb, konnyebb munkadarabok pontos megmunkaldsat is. A
nagyobb, nehezebb anyagok daraboldsanal, az oldalasztal végére gorgds hengert szerelnek,
mely segiti a korflirészlap felé az elmozdulast.

12
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10. dbra. Tolo asztal végén gérgd segiti az anyag mozgatdsdt'’

Az oldalasztal skaldja lehetévé teszi a kivant beallitasi értékek kényelmes és pontos
leolvasasat egészen 2000 mm-ig. A vagandd anyag hosszlsdgot egy lehajthat6é Utkdzével
alltjuk pontos méretre, ha nincs sziikség a bedllitott méretre, akkor felhajtasaval mas
méretek levagasdra nyilik lehet6ség. A vagasnal az anyagot excenteres leszoritéval is
rogzithetjilk az elmozdulas ellen. Ellenérzéskor derékszogesség esetleges pontatlansdgait,
az oldalasztalt fliggdleges iranyl emelésével, vagy sillyesztésével, illetve a vezetévonalzd
allitasaval korrigalhatjuk.

10 Forras:
http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html

13
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11. dbra. Darabolds, véglitkézovel!

Szoget bezard és gér vagasok

Szogbe vagas, amikor a tomoérfa megmunkaldsandl a fa szdliranyara széget, bezard vagast
végzink. Gér vagasnak nevezziik azt a szoget bezard vagast, amikor 45°-os szégben vagjuk
at az anyagot.

A szoget bezard és gér vagasokat a kévetkez6 flirészgépekkel lehet végezni:

- Asztalos korflirészgép

- Asztalos szalagfiirész

- A karos leszabd korflirész: az anyagok szaliranyra szoget bezaré gyors, pontos
vagdsat teszi lehet6vé a konzol megfelel6 elforditasaval, allitasaval, vagy a
korflrészlap fiiggbleges dontésével.

Szoget bezard vagas asztalos korflirészgépen:

11 Forras:Sajat
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Szogbevagas a korflirészlap dontésével, vezetd vonalzé mellett. A flirészlapot a megfeleld
szogbe allitjuk ugyelve, hogy atvagja az anyagot. A vezetdévonalzot méretre allitva
elvégezziik a vagast tolé fa segitségével.

12. dbra. Dontott furészlap’?

A miiveletet asztalos korflirész gépen a legpontosabban, legbiztonsagosabban oldal asztal
segitségével végezhetjiik el. Oldalasztal: egy csapagyazott konzolon megvezetett gorgés
asztal, mely lehet6vé teszi még a kisebb, kdnnyebb munkadarabok pontos megmunkaldsat.

12Forras: Forras:
http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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13. dbra. Sz6gvdgds’3

Az asztalon van egy aluminium keresztvonalzd, 1300 mm-es hossziitkozével kiegészitve,
mely +45° és -45°-0s gér vagashoz bedllithato.

13

http://www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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\

14. dbra. Szogvonalzo'4

A told asztalra a keresztvonalz6 szerszam nélkil gyorsrogzités csavarokkal szerelhetd fel. A
hossziitk6zé gondoskodik a pontos hosszméretrdl és a 90°-os poziciérél. Az oldalasztalon
taldlhaté még a korflrészgép szogvonalzdja, melyen a beadllithaté szogértékek vannak
feltlintetve, igy a daraboldsok, szogbe vagasok pontos meghatdrozasat teszi lehetévé. A
pontosabb bedllitashoz a keresztvonalzét ellathatjuk INDEX szograccsal is. Ennek a
segitségével, egy mozdulattal 5°-onként tudjuk a vonalzét allitani a rajta 1évé hasitékoknak
koszonhetéen. A fébb értékeknél 45°, 90° és még 22,5°-ndl is talalhaté furatok vannak,
amelybe a vonalzé bekattan. Allitisa a legegyszer(ibb médon gyorsrégzité csavarral és
szogracs segitségével torténhet. A szogracs fel van szerelve hosszkiegyenlitéssel, mely a
pontossagot noveli.

14 Forras:
http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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-
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>

15. dbra. Index szogrdcs’s

A legujabb gépeken taldlhatunk egy noniusz skalat is, mely kiemelten pontos racs és
lehetévé tesz kilonb6z6 sokszdgek, mint 5,625° (harminckét szég) 11,25° (tizenhat szdg),
22,5° (nyolc szog), illetve a 15°, 20°, 25°, 30°, 35°, 40° és a 45°-0s szdgek gyors vagdsat. A
gép és a vonalzdk bedllitdsa utan az anyagot lerégzitjiik, majd atvagjuk a korflirészlappal.

15 Forras:
http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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16. abra. Noniusz skala’e

Aljazasok, arkolasok vagdsa:

Aljazds az a mulvelet, amikor egy négyszog keresztmetszetli anyag egyik sarkat
derékszogben kivagjuk. Arkolasnal, vagy mas néven nutolasnal az anyag lapjaba, vagy élébe
egy hornyot vagunk.

Aljazast, arkolast korflirész géppel, vagy marégépekkel végezhetiink.

Aljazdas asztalos korflirészgépen

16Forras:

http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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Az aljazasokat mindig a parhuzamvonalzé mellett végezziik. A kialakitandé aljazas
szélességi méretét a vezetd vonalzd és a korflrészlap tavolsagaval, mig mélységi méretét a
korflirészlap emelésével allitjuk be. A beallitasoknal figyelembe kell venni a flirészlap vagasi
rését, mely mindig a hulladék részbe kell, hogy essen. A korflirésszel lehet az aljazasokat
leggazdasagosabban kialakitani, mert a kivagott lécek tovabb hasznosithaték lesznek. A
vagashoz haszndljunk fésiis leszoritokat fiiggbleges és oldal iranybél rogzitve, mely az
anyag visszacsapdasat akaddlyozza meg. Az anyag el6tolasahoz tolé fat hasznaljunk.

Arkolas asztalos korfiirészgépen

Az arkolasokat is mindig a parhuzamvonalzé mellett végezziik. A kialakitandé arkolast a
vezetdévonalzé tobb allitasaval tudjuk elvégezni a korflirészlap vastagsaganak megfeleléen.
Az arkolas szélességi méretének egyik vonalara Aallitjuk a korflirész lapot gy, hogy a
vagasrés a hulladékba essen, majd a vezetd vonalzo6t hozza allitjuk. Az arkolds mélységét a
korflirészlap emelésével allitjuk be. A vagashoz hasznaljunk fésis leszoritékat fligg6leges és
oldal irdnybél rogzitve, melyek az anyag visszacsapdsat akadalyozzak meg. Az anyag
elétolasdhoz told fat hasznalunk. Egyes gép gyarték kivehet6 asztalbetétel és leszerelhetd
flrészpersely-peremmel készitik a korflrész gépeiket, melynek készonhetéen kénnyedén
fel lehet szerelni a specidlisan korflirész gépre kifejlesztett nitmaré szerszamokat, igy egy
allitdssal végezhetSk el az arkolasi munkak.
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17. dbra. Arkolds nutolo tdarcsdval'”

Szerkezeti kotések kialakitasa:

Szerkezeti kotések alatt csapok, csaprések, egyenes fogazasok kialakitasat értjik.

A szerkezeti kotések kialakitasat altalaban mardgépeken alakitjuk ki, marészerszamokkal,
mivel a marék fordulatszama 6000-1200 fordulat/perc, igy jobb mindségl, gyorsabb
megmunkalas érheté el. A kisiizemi termelésben, lassabban, gyengébb minéségben
altalaban tobb allitassal, de asztalos korflirészgépen is végrehajthatok ezek a miveletek.

17Forras:

http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html
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Csapok, csaprések, fogazasok kialakitdsahoz minden esetben sziikség van vezetévonalzora,
tamasztd sablonokra, tolé fara. Mivel a fa szaliranya meréleges a gépasztalra és kevés a
megvezetési felllet, igy a legveszélyesebb vagasi miveletek, k6zé tartozik és fokozott
balesetveszély all fenn. Elsé lépés tehat olyan tamaszto-toldé sablon elkészitése, mely
biztonsagosan, kibillenés nélkul biztositja az anyag megvezetését. A korflrészlap kis
magassdagi allitasaval fogazasok, nagy kiallitassal csapok, csaprések kivagasat végezhetjik
el. A tdmasztok megvezetését az asztallap és a vezet6 vonalzo biztositja.

Lapok lemezek formatizdl6 szabasa:

Siklapok, lemezek, fatdbldk szabasa, vagy mdas néven formatizalé vagasa alatt egyenes
vagassal torténd hossz és szélességi méretre alakitasat értjik.

A lapok, lemezek, fatablak szabasat még a kovetkez6 flirészgépekkel lehet végezni:

- Asztalos korflirészgép

- Formatizalé korflirészgép: agglomeralt lapok, lemezek, feliiletkezelt és furnérozott
lapok kiszakadastél mentes, vagasara szolgal. Az er6s kialakitasu formatizaldé told
asztal lehet6vé teszi a nagyobb, nehezebb munkadarabok kénnyebb megmunkalasat.
A nagy pontossagot és a nyugodt futdst nyolc golydscsapagyazott vezetégorgd
biztositja, melynek jovoltabdl a fellépé nyomasterhelés optimalisan oszlik el minden
irdnyban. A kiszakadastol mentes vagast elévagoval biztositjak.

- Tablafeloszték also, vagy felsé elrendezési gépek, melyek egyszerre tébb lapanyag,
(60-100mm vastagsagban) atvagasara, szabdasi mlveleteire fejlesztettek ki. A lapokat
keresztgerendaval szoritjdk le megmunkalas kozben, igy elmozduldstél mentes, nagy
pontossagl vagasok valdsithatok meg. Itt is a kiszakadastél mentes vagast
elévagoval biztositjak.

Lapok lemezek formatizalé szabdsa asztalos korflirészgépen

A nagyobb lapok pontos szabasahoz oldalasztalra van sziikség, mig kisebb alkatrészek
kialakitasat a parhuzam vonalzé segitségével is elvégezhetjiik. A pontos munkavégzés miatt
alaphelyzetben az oldalasztal sikjanak parhuzamosnak kell lennie a gépasztallal és
merdélegesnek a szerszamtengelyére. A megmunkalas soran figyelni, kell az akadalymentes
futdsra, ezért a csusz6 vezetékeket gyakran a portél mentesiteni kell. Az oldalasztalra egy
aluminium vezetévonalz6 van szerelve, melynek tamasztjuk a lapot vagas kozben. A vezetd
vonalzé skalazattal van ellatva, mely lehetévé teszi a kivant beallitasi értékek kényelmes és
pontos leolvasasat egészen 2000 mm-ig. A minGségi vagasok eléallitdsdhoz sok esetben
nem elég az éles szerszam, hanem el6vagoét is kell alkalmaznunk. Az (j gyartasu asztalos
korflirész gépeken mar megtalalhaték az elévagoé egységek. Az elévagd filrészlap a f6
forgacsolast végzé korflirészlap elétt taldlhatd és annak forgdsirdnyaval ellentétes forgasu.
Hajtasat kaphatja a f6 motor tengelyérél, vagy kilén motorrdl egy lapos szijon keresztil. Az
elévagd egység magassagban, masrészt oldaliranyban is allithatd csavarok segitségével. A
beallitasanal a févago korflirészlap vastagsagandl az oldalaihoz képest 0,1 - 0,1 mm-rel
nagyobbra kell Aallitani. Az el6vago flrészlap az asztallap sikjatél 1-2 mm legyen
magasabban. A szabdasndl a korflrészlap 5mm-rel alljon ki az anyagbél
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18. dbra. EI6vdgo, also és felso helyzetben’s

Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre

18Forras:

http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=9e5e5cc98dc03df70393&xat_code=331
220d21f6dcf295f7b&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fformatizalo-koerfureszgep.html

23



SZABAS KORFURESZGEPEKKEL

Az asztalos korflirészgépet hasznalat el6tt mindig ellendrizni, beallitani kell.
Szerszamcseréje, altalanos bedllitasa el6tt a gépet dramtalanitjuk, tengelyét régzitjik egy
fém retesszel, illetve egyes gépeken villaskulccsal kell ellen tartani, majd lelazitjuk a
balmenetes rogzité anyat. Levessziilk a tdrcsaszoritokat. A kivalasztott korflirészlapot
(forgasiranynak megfelel6en) és a szoritétarcsakat felhelyezziik, majd csavarral rogzitjik.
Eltavolitjuk a reteszeld, elemeket és kézzel ellenérizziik a szabad forgast. Bedllitjuk a
hasitééket, mely a korflirészlap mogott maximum 10mm lehet. A hasitéék vastagsaga a
korflrészlap vastagsdganal 0.2 mm-rel nagyobb. A korflrészlapot a vdgandé anyag folé
S5mm-rel kell magasabbra allitani. A véddéburkolatot fel kell helyezni, hogy vdgds kozben a
dolgozé ne tudja megérinteni a forgé korflirészlapot. A porelszivo berendezést
csatlakoztatjuk. Minden esetben prébavagast végezziink, a bedllitott méretek helyességérdl
gy6z6djlink meg.

TANULASIRANYITO

1. A korflirészgépek beallitasarél, ellenérzésérél szélé informacié tartalmat figyelmesen
olvassa el és értelmezze a képeket, abrakat!

2. Az olvasottakrol készitsen maganak egy rovid vazlatot!

3. Prébalja 6nalldan felidézni, elmondani, tarsainak a korflirészgépek beallitasat, ellenérzést!

4. Az ajanlott szakirodalom Asztalos 1 konyvében keresse meg, milyen tamaszt6-told
eszk6zok, vezetbk segitik a csapok kialakitasat korflirész gépen!

24




SZABAS KORFURESZGEPEKKEL

5. Gondolja végig és beszélje meg tarsaival, tapasztalt szakemberekkel hogyan kell beallitani
egy asztalos korflirészgépet!

6. Nézzen utdna az interneten milyen oldalasztallal, el6vagéval rendelkezé gépeket lehet
kapni, milyen beallitasi paraméterekkel rendelkeznek! Ezeket hasonlitsa 6ssze, beszélje meg
tarsaival.

7. Keresse meg az ajanlott szakirodalomban, interneten az asztalos korflirészgépre
vonatkoz6 munkavédelmi eléirasokat!
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| 1. feladat

Jellemezze és sorolja fel a korflrészgépeken milyen miiveletek végezheték! Valaszait a
keretben elhelyezett vonalakra irja le!

2. feladat

Sorolja fel a flirészlapok fébb jellemzgit! Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!
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3. feladat

Sorolja fel, mi jellemzi a darabolast asztalos korflirészgépen! Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja le!

4, feladat

Sorolja fel szeletelésnél mennyi a rahagyas értéke szélességi és vastagsdgi irdnyban!
Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!

5.feladat

irja le a keretbe, milyen szempontokat kell figyelembe venni a méreteken kiviil a szélezésnél.
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6.feladat

irja le az asztalos korfiirészgépen az arkolds miiveletét a keretben elhelyezett vonalakra!

7. feladat

irja le az asztalos korflirész gép szerszamcseréjének menetét, beallitasi értékeit a keretben
elhelyezett vonalakra!
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8. feladat

Az elévagé mire szolgdl, hol helyezkedik el és milyen a forgasiranya? Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- Az asztalos korflirészgépet faanyagok, kereszt és szalirdnyl vagdsdara, valamint
laminalt lapok, farostlemezek, fahelyettesité anyagok kilénbdzdé iranyd szabasara
hasznalunk. A megmunkalas soran a forgé fémozgast korflirészlap és az elévagé lap
végzi, mig az el6tolé mellékmozgast a munkadarab haladasa biztositja. Az el6tolas
altalaban kézi, de tomegtermelésnél gépi uton is torténhet. Az asztalosiparban a
legtobb vagdasi miveletre hasznalhaté, ami nagyon kozkedvelté teszi. A gépek és
szerszamok gyartoi torekednek arra, hogy minden vagdsi médhoz megtaldljak a
legtokéletesebb megoldasokat, amikkel a legjobb eredmények érheték el, ezért
szinte minden vagashoz ajanlanak kilon szerszamot, kiegészitéket.

Az asztalos korflirészen végezhetd miveletek:

- Flirészaru szeletelése

- Flirészaru darabolasa

- Ferde szalirdnyra szoget bezard és gér vagasok

- Aljazasok, arkolasok vagasa

- Szerkezeti kotések kialakitasa

- Lapok lemezek formatizalé szabasa

2. feladat

A flirészfogak jellemzéi:

- Kilsé szerszam atméré (D)

- Bels6 furat atméré (d)

- Szerszdm maximalis fordulatszama (n max.)

- Fogszam (2)

- Fogalak (ZF)

- Szerszamtest lapvastagsaga (s)

- Legnagyobb fogszélesség, vagas rés mérete (B)

A flrészfogak rendeltetésiik, fogalakjuk szerinti csoportositas:

- Tomorfa altalanos vagasdara: hagyomanyos fogalakkal (NV, AV), keményfogaknal (WZ)
- Tomorfa szalirdnya vagasara (FZ,)

- Tomorfa keresztiranyd vagasara (WZ)

- Furnérozott lapok vagasara (WZ, TFZ

- Agglomeralt lapok, lemezek vagasara. (WZ, DHZ)

A flirészfogak mindségi jellemzé6i:
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Minéségukben, él tartéssagukban tobb gyarté standard (alacsonyabb ar, kevésbé él tarto),
professziondlis (kozépkategorias ar, j6 mindségli marasi eredmények, jo él tartéssag), és
ipari min6ségli (dragak, kivalé marasi eredmények, hosszu él tartéssag) szerszamokat gyart

3. feladat

Darabolas, amikor tomorfa flirészaru, vagy munkadarab hosszisagi méretét alakitjuk ki,
szaliranyra merdleges, vagy szoget bezaré vagassal. A darabolasndl a szalak
felszakadasanak veszélye fennall, ezért a vdgadshoz WZ, FZ fog alakl szerszamot valasszunk.
A darabolds milvelete asztalos korflirészgépen szabadkézi el6tolassal végzett vagasnal a
visszacsapas veszélye miatt tilos. Ezért ehhez a milivelethez oldalasztalra lesz sziikségiink,
mely lehet6vé teszi akar kisebb, konnyebb munkadarabok pontos megmunkalasat.

4, feladat

A faanyagok szeletelésénél szélességi iranyban 3-10 mm-t, vastagsdagi iranyban 5 mm-t kell
rahagyni.

5. feladat

A flrészaru szeletelésnél a méretek kialakitasa mellett a fahibakat is lehetéség szerint ki kell
ejteni. A leggyakrabban el6forduld fahibak lehetnek: bitii és felileti repedések, dggocsok,
korhadasok, rovar és gomba 4altal okozott elszinezédések, melyek a kés6bbi felhasznalas
soran komoly szerkezeti, minéségi problémakat okozhatnak.

6. feladat

Az aljazasokat mindig a parhuzamvonalzé mellett végezziik. A kialakitandé aljazas
szélességi méretét a vezetS vonalzd és a korflrészlap tavolsagaval, mig mélységi méretét a
korflirészlap emelésével allitjuk be. A beallitasoknal figyelembe kell venni a flirészlap vagasi
rését, mely mindig a hulladék részbe kell, hogy essen. A korflirésszel lehet az aljazasokat
leggazdasagosabban kialakitani, mert a kivagott lécek tovabb hasznosithaték lesznek. A
vagashoz haszndljunk fésiis leszoritokat, fiiggbleges és oldal irdnybdél rogzitve, mely az
anyag visszacsapasat akadalyozza meg. Az anyag el6tolasahoz tolé fat haszndljunk
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| 7. feladat

Szerszamcseréje, altalanos bedllitdsa el6tt a gépet aramtalanitjuk, tengelyét rogzitjik egy
fém retesszel, illetve egyes gépeken villaskulccsal kell ellen tartani, majd lelazitjuk a
balmenetes rogzité anyat. Levesszilk a tarcsaszoritokat. A kivalasztott korflirészlapot
(forgasiranynak megfelel6en) és a szoritétarcsdkat felhelyezziik, majd csavarral régzitjuk.
Eltavolitjuk a reteszeld, elemeket és kézzel ellenérizziik a szabad forgast. Bedllitjuk a
hasitoéket, mely a korflrészlap mogott maximum 10mm lehet. A hasitéék vastagsdga a
korflirészlap vastagsaganal 0.2 mm-rel nagyobb. A korflrészlapot a vagandé anyag folé
5mm-rel kell magasabbra allitani. A védéburkolatot fel kell helyezni, hogy vagas kézben a
dolgozé ne tudja megérinteni a forgd korflrészlapot. A porelszivd berendezést
csatlakoztatjuk. Minden esetben probavagdst végezziink, a beallitott méretek helyességérél
gy6zdédjiink meg.

8. feladat

Az el6vago flirészlap a fé6 forgacsolast végz6 korflrészlap elétt taldlhatdé és annak
forgasiranyaval ellentétes forgasu. Hajtasat kaphatja a f6 motor tengelyérdl, vagy kilon
motorrél egy lapos szijon keresztil. Az elévagd egység magassagban, masrészt
oldaliranyban is Allithaté csavarok segitségével. A bedllitdsdndl a févagd korflrészlap
vastagsagandl az oldalaihoz képest 0,1 - 0,1 mm-=rel nagyobbra kell allitani. Az elévagd
flirészlap az asztallap sikjatél 1-2 mm legyen magasabban.
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A(z) 2302-06 modul 007-es 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 min&ségének 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:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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