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KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS EGYENGETO-, VASTAGOLO-, ES KOMBINALT
GYALUGEPEKKEL

KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS EGYENGETO,

VASTAGOLO-,ES KOMBINALT GYALUGEPEKKEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az éderfalvai-pendlivari termel6k kevés butort tudnak értékesiteni, mint allitjak, a
huszonegyedik szazadban veszély fenyegeti egész Eurdpa faiparat, a tavol-keleti olcso és jo
minéségl termékek betorésével. A hatékonyabb munka érdekében, a piacon vald
versenyképesség megtartasa céljabol az éderfalvai-pendlivari termel6k halézatba, un.
klaszterbe tomoriltek. Elhataroztak, hogy a késztermékeket k6zOosen, a munkat egymas
k6zott megosztva készitik el. Az elsé kozés munka 140 garnitura fenyé kerti butor
készitése. Az On vallalkozasa azt a feladatot kapta, hogy a gyartasi utasitast kévetve, a kerti
bltor nyers méretre szabott alkatrészein végezze el a gyalulasi miveletet. Hogyan valdsitana
meg a mulhelyében rendelkezésre all6 egyenget6-, vastagolé-és kombindlt gyalugépek
segitségével a kerti butorzat alkatrészeinek keresztmetszeti megmunkalasat? Milyen
informaciét tartalmaz a gyartasi utasitas, hogyan mikodnek a gyalugépek, mit kell tudni a
gép szerszamarol, hogyan lehet a gyalulasi mdveleteket elvégezni?

1. dbra. Kerti butor!

T Sajat készitésii foto
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A kerti bator nyers méretre szabott alkatrészein a gyalulas elvégzése, a gépek bedllitasa,
miuikodtetése az aldbbi informacidk alapjan valésithaté meg:

- A keresztmetszeti megmunkalas feladata

- Az egyengetd,- vastagolé,- és kombindlt gyalugépek felépitése, részei, mikodése
- A gyalugépek szerszdmai, a késtengelyek bedllitasa karbantartasa

- Tomorfa gyalulasa egyengetd-, vastagsagi- és kombindlt gyalugépen

- A gyalugépeken torténé munkavégzés munka- és, balesetvédelmi elGirdsai

- Gyalugépek el6tol6 -, és forgacsolé sebességének szamitasa

A KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS FELADATA

A gyartasi folyamatban az alkatrészek keresztmetszeti megmunkadlasa gazdasagi, mindségi,
mennyiségi és esztétikai szempontbdl nagyon fontos. Figyelembe kell venni a termék
szerepét, rendeltetését, haszndlatanak koriilményeit, az alkatrész készitéséhez hasznalhato
fafajtak tulajdonsagait, a fahibdkat, a szabvany eléirasait.

A technolégiai folyamatban az  alkatrészek  keresztmetszeti megmunkalasa
kéziszerszamokkal, kézi kisgépekkel, faipari alapgépekkel és sorozatgyartdsra alkalmas
tobbfejes gyalugépekkel elvégezheté az alkalmazott technoldégia és a lehetéségek
figyelembevételével. A kis- és kozépvallalkozasokndl a keresztmetszeti megmunkalashoz
tobbnyire egyenget6-, vastagsagi- és kombinalt gyalugépet hasznalnak.

A tomorfabdl készilt nyers méretre szabott alkatrészek szabds utdni megmunkalasi
miivelete a gyalulds. A gyalulas célja, a faanyag megfelelé6 méretének és az elGirt feliileti
finomsagnak a kialakitasa. A miivelettel a sik—-, egyenes fellileteket, pontos keresztmetszeti

méreteket lehet kialakitani.

Az alkatrészek keresztmetszeti megmunkalasa a miszaki dokumentacié alapjan torténik. A
keresztmetszeti megmunkalas, a gyalulds a gyartasi folyamat kicsiny, de nem
elhanyagolhaté része. Magdhoz a mivelethez sokszor rajz, vagy egyéb kilonleges
informaciéra nincs sziikség, elegend6 a gyartasi utasitasban a keresztmetszeti méreteket
megadni. Kiilonosen igaz ez, ha az egyenget6 gyalulds megeldzi a szabasi miiveletet.

A gyartasi utasitds meghatarozza az adott termék kialakitasdra vonatkozd gyartdsi
miveletet, megadja a munkadarab nyersméretet, valamint elSirja az adott mdiiveleti
szakaszra a termék, az alkatrész kialakitandd, kész méretét. A nyers méret adott
munkamiveletnél a kiinduldsi méret.

A gyalulasra vonatkozo gyartasi utasitds meghatarozza a munkadarab keresztmetszetének
nyersméretét, elbirja az alkatrész kialakitandé keresztmetszeti méretét, a gyalulasi
készméretet. A nyers keresztmetszeti méret a szabas utani méret, a gyalulasi munkamdvelet
kiindulasi mérete.
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Az alabbi tablazat a kerti asztal vastagsagi gyalulasara vonatkozé gyartasi utasitasabél
mintaként, két alkatrész gyaluldsara vonatkoz6 adatokat tartalmaz. A mdveletet az AD 951
Standard kombindlt gyalugépen végezziik. A tdblazatban a gyaluldsra kerul6é alkatrészek
szabas utani, nyers méretét talaljuk, ami a gyalulas kiindulé szélességi, vastagsagi értéke. A
gyalulasi készméret az alkatrész gyalulasaval kialakitand6 végs6 méret.

Gyartasi utasitas

Termék megnevezése: Kerti asztal

Miivelet megnevezése: vastagsagi gyalulds az AD 951 Standard kombindlt gyalugépen

Alkatrészek Szabaszméret (mm) Készméret (mm)
Ssz . Anyag
meg nevezese db H SZ V fajtéja H SZ V m3
1 asztallap | 840 1800 105 25 fenyé 1800 100 20 3,0240
2 padelem | 560 600 50 50 feny6 600 45 45 0,6804

AZ EGYENGETO,- VASTAGOLO,- ES KOMBINALT GYALUGEPEK FELEPITESE,
RESZEI, MUKODESE

1. Az egyenget6 gyalugép

Az egyenget6 gyalugép a sikfeliiletek megmunkalasara szolgdlé gép. A forgd fémozgast a
szerszam, a mellékmozgast az anyag végzi. A gépre jellemz6 méret a gyalulhaté szélesség
és az asztalok egyiittes hosszusaga.

Az egyenget6 gyalugép legfontosabb részei: az dllvdny, az asztalok, a késtengely, a
vezetdévonalzé, a hajtomd és a védéberendezés.

Allvany

A gép dllvanya a késtengely csapagyazasanak, az asztaltdmaszté- és vezetd
berendezéseknek a tartd szerkezete.
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2. dbra. Egyengeto gyalugép felépitése?

1. Elszedd asztal 6. Etet6asztal

2. Fogazott késajkak 7. Asztalmagassag-allitas
3. Késtengely 8. Védbberendezés

4. Vezet6vonalzé 9. Gépdllvany

5. Vezérlbasztal 10. Fogasmélység-mutato

Etet6- és elszedé asztal

Az egyenget6 gyalugépnek két allithatd asztala van. Az etetbasztal hosszabb, mint az
elszed§ asztal. Az egyenget6 gyalugép asztal emelésére a gyalulasi vastagsag, a fogasvétel
beallitasa céljabdl van sziikség. Az elszedd asztalt pontosan a kés élkorére kell beallitani. Az
etetbasztalt a kés élkdréhez viszonyitva a kivant fogasvételnek megfeleléen kell sillyeszteni.
A bedllitdst minden késcsere utan el kell végezni. A zajszint csokkentése érdekében a gép
asztal ajaklemeze fogazott kiviteld.

Késtengely

Az egyengetd gyalugépeken leggyakrabban kett6- vagy négykéses henger alaki késtengelye
van.

Vezetévonalzo

2 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I. 47.oldal
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A vezetbvonalzé az asztalon helyezkedik el, a késtengelyre meréleges iranyban vizszintesen
mozgathat6, 90°-45° kozotti szogbe allithatd, ezen a két értéken végiitk6zé talalhatd A
vezetdévonalzé a munkadarab megtamasztasara és vezetésére szolgal.

Véddberendezés

Az egyengeté gyalugépen a leggyakoribb baleset abbdél eredhet, hogy a dolgozé keze
lecsiszik a munkadarabrol, és a forgd késtengelyhez ér. A baleset elkeriilésére a
megmunkdlé részen a késtengelyét lehajthaté, vagy lengé védelemmel kell ellatni. A
vezetévonalzé mogotti részen szintén gondoskodni kell a véddéburkolatrol, a
véddéberendezés csak a forgacsolast végzé késtengely szakaszt hagyja szabadon.

2. A vastagolo6 gyalugép

A vastagolé gyalugép forgd fémozgasu, gépi elétolasu forgacsolé gép. Az egyik oldalan
sikra munkalt (egyengetett) faanyag pontos vastagsagra valé gyaluldsara szolgalé gép.
Legfontosabb részei: az allvany, az asztal, a késtengely, az el6tol6 egységek, a visszacsapast
gatlo kilincssor, a hajtomdi.

Gépasztal

Az asztal fliggdleges iranya allitdsaval a munkadarab kivant vastagsagi méretét allitjuk be.
Az emelés, siillyesztés az elektromos, illetve kézi asztalmagassag Aallitd segitségével
torténik. A gépasztalban elhelyezett asztalhengerek az anyag megtamasztasat, tovabbitasat
segitik.

visszacsapast gatlé kilincssor

A vastagsdgi gyalugép védbéberendezése, az anyag visszavagodasat megaakadalyozé egység
a visszacsapo kilincssor.

Késtengely

A vastagsagi gyalugépek késtengelye az asztal folott helyezkedik el. A henger alaku
késtengelybe leggyakrabban kett6-, harom vagy négy kést rogzitenek.

Nyomdégerenda

A késtengely elétt a faanyag egyenetlenségeit kovetd osztott nyomdgerenda, a késtengely
mogott merev nyomadgerenda biztositja a munkadarab leszoritasat. A nyomdgerenda eldtt és
mogott az anyag megtamasztasat, tovabbitasat segité hengerek helyezkednek el.

El6tolas valtoztatd kar

A vastagsagi gyalugép elGtolasi sebessége 6-20 m/min. Az elétolasi sebesség a régebbi
tipusoknal 3 fokozatban allithatd, a legujabb gépeknél pedig fokozat nélkiil allithaté
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3. dbra. Vastagolo gyalugép felépitése?

1. Géptest 8. Motorkapcsol6

2. Asztalhengerek magassdgi allitasa 9. A felsé hengernyomas szabdlyozo
3. Asztalrogzité kar 10. El6tolas ki- és bekapcsolé

4. Gépasztal 11. Asztalmagassag allité kézikerék
5. Vészkikapcsold 12. El6tolas valtoztatd kar

6. Elektromos asztalmagassag allité 13. Nyomégerenda nyomasszabdlyozé
7. Ki-be kapcsolo 14. Felbillenthetd burkolat

A vastagsagi gyalugép vaz nélkili szerkezeti 4brdja jél szemlélteti a gépszerkezet
felépitését, az elStolds iranydnak megfelel6 sorrendben taldlhaté egységek: védékorom-
sorozat, zar6 rud, rovatkolt behi(zé henger, osztott nyomdgerenda, késtengely,
nyomodgerenda, kitoldhenger, rogzité- védéléc

3 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos | 48.oldal
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4. dbra. Vastagsdgi gyalugép vdz nélkiili szerkezete?

3. A kombinalt gyalugép

5. abra. Kombinalt gyalugép®

A kombinalt gyalugép az egyenget6- és a vastagold gyalugépet egy allvanyszerkezeten belil
foglalja magaba. Az alapgép vastagold gyalugép. Allvanyszerkezetének tetején helyezik el az
egyengetd asztalt. Az egyengetd és vastagsagi gyalulasra egyarant alkalmas gép koltség és
helyigény takarékos.

4 www.hammer-hungaria.hu/hu/termekek/vastagolgyalugép.html (2010-07-14)

5 http://www.maroszerszam.hu/products_pictures/2638.jpg (2010-07-14)
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A  GYALUGEPEK  SZERSZAMAI, @A  KESTENGELYEK BEALLITASA,
KARBANTARTASA

A gyalugépek szerszamai a henger alaku tengelybe rogzitett gyalukések. A késtartd
tengelyek kizarélag hengeres, csapagyazott tengelyek, a magyar szabvanyok csak ezt
engedélyezik. A késtengelyek a kések, (az élek) rogzitési médja szerint kilonboztethetdk
meg. Az élek rogzitése ékléccel, nyomdléccel, kazettds rogzitéssel, specidlis vezet6 és
rogzité hornyokkal torténhet.

6. dbra. Fkléces tengely késforditdssale

Az ékléces tengelyeknél a kést hatlapfeji csavarokkal befogott ékléc szoritasaval rogzitik. A
forgas kozben fellépé centrifugalis eré a kést még jobban rogziti, igy nem kell tartani a kés
kicsiszasatol. A befogasi felilet és a késkiallds kedvezd aranya elegendé az erézaré
késrogzitéshez.

6 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I. 49.oldal
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7. dbra. Nyomodléces élrégzités”

A nyomodléces rogzités az el6zénél korszerlibb, a kés bedllitasa kénnyebb, a nyomdléc

forgacstoréként funkcionAl.

8. dbra. Kazettds élrégzitésé

A kazettas rogzités elénye, a kést gépen kiviil szerelik a kazettdra, a csere folyaman a
kazettdt a gépbe helyezés utan csak rogziteni kell, a késélkor bedllitdsa automatikusan

torténik.

7 dr Boronkai Laszlé: Faipari kézikonyv lIl. 164.oldal

8 dr Boronkai Laszl6: Faipari kézikonyv Ill. 164.oldal
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9. dbra. Specidlis vezetd és régzité hornyokkal késziilo kések?

A specidlis vezetd és rogzité hornyokkal készilé késekkel gyors késcsere érheté el anélkiil,
hogy a gyalufejet a gépbdl kiszerelnék. A kések tokéletes helyzete a formazaré
profilozadsnak koszonhetd. A késeket oldaliranybdl toljak be, ékkel rogzitik. A szerszam
forgasaval a centrifugalis eré az éket kifelé nyomja, ennek kovetkeztében késél egyenletes
szoritast nyer.

10. dbra. Spirdlkéses késtengely’0

A spiradlkéses gyalutengely az el6z6ekben bemutatott tengelyekhez képest nagyon jé
minéségli gyaluldst eredményez, a spirdlisan elhelyezett metsz6 vagast végzd késekkel.

A késtengelyek karbantartasa

9 dr Boronkai Laszl6: Faipari kézikonyv Ill. 165.oldal

10 Breis-Drabek-Hauke-Ottenschlager-Rottmar-Scholz-Schwarz: Az asztalos I. 50.oldal
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A gyalukések cseréjénél a késtengely testében l1évé hornyokat, alkatrészeket tisztitsuk meg,
majd a kések rogzitésénél az élek azonos élkoéron valé futasat ellenérizziik. A gyakorlatban a
késtengely kiilonb6zé pontossaggal allithatdé be gyalult léccel, idomszerrel, vagy
indikatoréraval.

A késtengelyek beallitasa

A gyalukések csak akkor vesznek részt egyformdn a forgdcsolasban, ha miikodés kdzben
éleik azonos élkoron haladnak. A késtarté tengelyben ennek megfeleléen kell rogziteni a
késeket, a pontossdg a bedllitashoz alkalmazott eszk6zoktél és a kések rogzitésének
maédjatél fugg.

Beallitas gyalult léccel

A keményfa lécet az elszedGasztalra szoritjuk, Ugy hogy az egyik gyalukés konnyedén
érintse. A szerszam elforgatasaval ellendrizziik a tobbi élet, ha megemeli a lécet, vagy nem
azonosan érinti, akkor annak a késnek a beallitasat médositjuk.

1= beallitévonalzé, 2= gépasztal

11. dbra. '’

A bedllitds nagy gyakorlatot és érzékenységet kivan, ezért kevésbé pontos. A beallitasnal a
gyalufejet mindig forditott irdnyba kell forgatni.

Beallitas idomszerrel

A mérés bazisfelilete a késtartd tengely, amelyhez képest az allithaté illeszté csavar
kilonboz6 késkidllas ellendrzését teszi lehetévé.

TV sajat készitésii kép
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lllesztéecsavar

12. dbra. Bedllitas idomszerrel’?

Beallitas indikatordraval

A legpontosabb bedllitast teszi lehetévé, az élek kiadllasat 0,01mm pontossaggal jelzi,
esetiinkben az elszed6asztalhoz képest.

13. dbra. Bedllitds indikdtorordval’3

A gyalukések ajanlott késkidllasa géptipusoktol fliggéen 0,5 mm és 1 mm kozott lehet. A
gyalukések szoritocsavarjait belllrdl kifelé haladva szimmetrikusan kell meghuazni.

A gyalukések élezését, a késtengelyek karbantartdsat, kiegyensulyozdsat célszerd
szerszamélezéssel, karbantartassal foglalkozé szakemberre bizni. Az élezést gyalukés élezé
automatan végzik. A késtengelyek kiegyensulyozatlansdgat a szerszam forgas kozbeni
vizsgalatdval mérik.

12 Lelle Dezs6-Petri Laszl6 dr.-Zsarnai Szilard: Faipari gépek és technolégidk I. 109.oldal

13 Lelle Dezs6-Petri Laszl6 dr.-Zsarnai Szilard: Faipari gépek és technoldgidk 1. 109.oldal
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TOMORFA GYALULASA EGYENGETO-, VASTAGSAGI- ES KOMBINALT
GYALUGEPEN

A tomorfabol késziilt nyers méretre szabott alkatrész gyalulasaval sik és egyenes fellleteket,
pontos keresztmetszeti méreteket és a megfeleld felileti finomsagot ériink el. A gyalulasi
miiveletet az egyengetd gépen kezdjik végezni. Az egyengetd gyalulassal az alkatrészek egy
lapjat, élét egyenesre, sikra és egymasra merGlegesre, vagy a kivant szogbe munkaljuk,
ezzel bazisfeliiletet alakitunk ki. A vastagsagi gyalugépen a vastagsdgi gyalulassal az
elé6z6leg egyengetett alkatrészek pontos vastagsagi, szélességi méretre alakitasat végezziik
el.

1. Munkavégzés az egyenget6 gyalugépen

Az egyengetd gyalugépen torténé munkavégzés a gép szakszer( beadllitasa utan lehetséges.

14. dbra. Egyengetd gyalugép’#

- A gép bedllitdsa: az egyengeté6 gyalugép d4ramtalanitdsa, védéberendezések
eltavolitasa, a kések ellendérzése, rogzitése, a késélkor beadllitdsa. A gyalukések csak
akkor vesznek részt egyforman a forgacsoldsban, ha miikodés kozben éleik azonos
élkoron haladnak. A késtartd tengelyben ennek megfeleléen kell régziteni a késeket,
a pontossag a bedllitashoz alkalmazott eszk6zoktdl és a kések rogzitésének modjatol
fugg.

- Az asztalok bedllitisa. Az elszeddé asztalt pontosan a kés élkorére kell beallitani. Az
etetGasztalt a kés élkoréhez viszonyitva a kivant fogdsvételnek megfelel6en kell
stillyeszteni. Feny6knél 1.0-1,5mm, keménylombos faknal 0,5-1,0mm a fogasvétel.

14 sajat készitésd foto
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Védoberendezések, porelszivdis bedllitisa. Az egyengetd gyalugép munkavégzés
feléli részét onmikodben visszacsukddo, rugds szoritasu, ivelt védbberendezéssel
kell ellatni. A vezetévonalzé mogotti késtengelyt a vezetévonalzéra szerelt védével
kell lefedni. A porelszivd berendezések csatlakoztatdsa a géphez.

Altalinos eldirdsok: az alkatrészek egyengeté gyalulast mindig a lapok
egyengetésével kezdjuk, ezt kovetéen végezziik az él gyalulasat. A gyalulando
felileten a szalkifutds az el6tolas iranyaval ellentétes. A fogasmélység maximum
3mm lehet. Repedt, keresztszalas faanyagot egyengetni tilos! A 300mm-nél révidebb
és 10 mm-nél vékonyabb anyagok gyalulasdhoz tolofat illetve befogdkésziiléket kell
alkalmazni.

Lapegyengetés: az anyagot homoru oldalaval fektetjilk a gépasztalra, majd az élét a
vezetévonalzéhoz szoritva egyenletes sebességgel toljuk at a késtengely felett. A
munkadarabot elél a bal kezilinkkel, hatul a jobb keziinkkel fogjuk le, tigyelve arra
hogy a kéz ujjai soha ne érjenek le a munkadarabrél. A miiveletet az el6irt vastagsag
és a kivant fellileti minGéség eléréséig meg kell ismételni.

Elegyengetés: a lap egyengetése utan a gyalult feliiletet a vezetévonalzéhoz szoritva
végezziik az él egyengetését, derékszogbe gyaluldsdt. A vezetévonalz6 elbzetes
megdontésével az élet a kivant szégbe lehet gyalulni.

2. Munkavégzés a vastagsagi gyalugépen

A vastagsdgi gyalugépen a pontos méretre alakitashoz a gép preciz bedllitasa
elengedhetetlen kovetelmény. A beallitott fogasvétel nagysaga a gyalulandé anyag fafajatoél
figg. Célszerl kisebb fogdsvétellel dolgozni. llyenkor a végsé méret elérése a faanyag
tobbszori attolasaval érhetd el.
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15. dbra. Vastagsdgi gyalugép’s

- A gép bedllitisa. a vastagsagi gyalugép dramtalanitdsa, védSéburkolatok eltavolitdsa, a
kések ellenérzése, rogzitése, a késélkor beallitdsa. A gyalukések csak akkor vesznek
részt egyforman a forgacsolasban, ha miikodés kozben éleik azonos élkoron
haladnak. A késtarté tengelyben ennek megfeleléen kell rogziteni a késeket, a
pontossag a bedllitdshoz alkalmazott eszk6zoktél és a kések rogzitésének médjatol
flugg.

- Véddéburkolatok, védéberendezés felszerelése, porelszivds visszaszerelése.

- A fogdsvétel bedllitisa: az asztalmagassag beallitdsaval a vastagsagi méretet ugy
allitjuk be, hogy fenyéknél 1.0-1,2mm, keménylombos faknal 0,3-0,5mm legyen a
fogasvétel. A mindenkori vastagsdgot mérdoras vagy digitalis kijelzésld készilék
mutatja.

- Altaldnos eldirdsok: A gyaluland6 felilleten a szalkifutds az el6tolds iranyaval
ellentétes. A fogdsmélység maximum 5mm lehet.

- Elotoldsi sebesség bedllitisa, probagyalulds: a prdbagyalulds utdn ellendrizzik a
gyalult felilet min6ségét, a munkadarab mindkét végén tolomérével mérjik meg a
vastagsagi méretet, ellenérizziik a gép és az elétolds megfelelé6 miikodését.

3. Munkavégzés kombinalt gyalugépen

A kombinalt gyalugépen valé munkavégzés két miveletbdl all. Az elsé mivelet az egyengetd
gyalulds, majd a gép megfelel6 atallitdsaval a vastagold gyalulas kovetkezik.

15 Felder katalogus 2002-2003
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16. dbra. Kombindlt gyalugép’s

A gép bedllitisa. a kombinalt gyalugép aramtalanitdsa utan a gépet el6szor az
egyengeté  gyalugép  funkciénak  megfelel6  allasba helyezzik, majd
védbberendezések eltavolitasa, a kések ellenérzése, rogzitése, a késélkor beallitasa
kovetkezik.

Az asztalok bedllitdsa. Az elszed6 asztalt pontosan a kés élkorére kell beallitani. Az
etetGasztalt a kés élkoréhez viszonyitva a kivant fogdsvételnek megfelel6en kell
stillyeszteni. Feny6knél 1.0-1,5mm, keménylombos faknal 0,5-1,0mm a fogasvétel.
Védoberendezések bedllitdsa, porelszivds csatlakoztatdsa.

Altalinos eldirdsok: az alkatrészek egyengeté gyalulast mindig a lapok
egyengetésével kezdjuk, ezt kovetéen végezziik az él gyalulasat. A gyalulando
feliileten a szdlkifutds az el6tolds irdnyaval ellentétes. A fogdsmélység maximum
3mm lehet. A 300mm-nél révidebb és 10 mm-nél vékonyabb anyagok gyalulasdhoz
tolofat illetve befogdkésziiléket kell alkalmazni.

Lapegyengetés: az anyagot homoru oldalaval fektetjilk a gépasztalra, majd az élét a
vezetévonalzéhoz szoritva egyenletes sebességgel toljuk at a késtengely felett. A
mdveletet az elbirt vastagsag és a kivant fellileti mindség eléréséig meg kell
ismételni.

Elegyengetés: a lap egyengetése utan a gyalult feliiletet a vezetévonalzéhoz szoritva
végezziik az él egyengetését, derékszogbe gyaluldsdt. A vezetévonalz6 elbzetes
megdontésével az élet a kivant szogbe lehet gyalulni.

Atdllitds vastagsdgi gyalugépre: a kombinalt gyalugép aramtalanitasa utan a gépet a
vastagsagi gyalugép funkciddllasba helyezziik, majd véddéburkolatok eltavolitdsa, a
kések ellendrzése, rogzitése, a késélkor bedllitasa.

Védoburkolatok, védoberendezés felszerelése, porelszivds visszaszerelése.

16 Felder katalégus 2002-2003
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- A fogdsvétel bedllitisa: az asztalmagassag beallitdsaval a vastagsagi méretet ugy
allitjuk be, hogy fenyéknél 1.0-1,2mm, keménylombos faknal 0,3-0,5mm legyen a
fogasvétel. A mindenkori vastagsagot mérééras vagy digitalis kijelzés(i készilék
mutatja.

- Altalinos eldirdsok: A gyalulandd felilleten a szélkifutds az el6tolas iranyaval
ellentétes. A fogdsmélység maximum 5mm lehet.

- Eldtoldsi sebesség bedllitisa, probagyalulds: a prébagyalulas utdn ellenérizziik a
gyalult feliilet minGségét, a munkadarab mindkét végén toldmérdével mérjik meg a
vastagsagi méretet, ellenérizzilk a gép és az el6tolas megfelel6 miikodését.

A GYALUGEPEKEN TORTENO MUNKAVEGZES MUNKA- ES, BALESETVEDELMI
ELOIRASAI

- A késtarto tengelybe csak ép, éles azonos sulyl késeket szabad befogni.

- Gyalulas elé6tt ellenérizni kell a betétkések megfelel6 rogzitését

- Egyengeté gyalulast csak vezetévonalzé mellett szabad végezni, a maximalis
fogasvétel 3mm lehet.

- Az egyengeté gyalugép késtengelyét véddburkolattal kell ellatni, csak a gyalulasi
szélességnek megfelelé rész maradhat szabadon.

- Az egyenget6é gyalugépen 30 cm-nél rovidebb anyagok gyaluldsandl toléfat, a 10
mm-nél vékonyabb anyagok gyaluldsanal befogdkésziiléket kell hasznalni.

- A vastagsagi gyalugép adagold oldalan az anyag visszavagdédasat megakadalyozé
visszacsap6 kilincssor, a védékorom-sorozat miikodését ellenérizni kell.

- Avastagsagi gyalugépen egyediil dolgozni tilos!

- A forg6 részekhez nyulni sem kézzel, sem egyéb eszkdzzel nem szabad.

- A gépet csak kikapcsolt, aramtalanitott allapotban szabad elhagyni.

- A gyalugépek mellett dolgozék kotelesek fiiltokot és védészemiiveget hasznalni.

GYALUGEPEK ELOTOLO -, ES FORGACSOLO SEBESSEGENEK SZAMITASA

Az el6told sebesség szamitasa

A gyalugépek elGtolasi sebessége a megmunkalt anyag hosszatol és a megmunkalasi id6tél
fligg. A gyalugépek el6tolé sebességét megkapjuk, ha a megmunkalt anyag hosszat
elosztjuk a forgacsolds idejével. Az el6tolasi sebesség kifejezi az egységnyi idé alatt
megmunkalt anyag hosszusagat.

ezTL[m/min]

e= el6tolé sebesség [m/min]

L= a megmunkalt munkadarab hossza [m]
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t= a forgacsolds ideje [min]
Forgacsold sebesség szamitdsa

A gyalugépek forgacsold sebessége az élsebessége és az elétolasi sebesség mértékétdl és a
forgacsolas iranyatol figg. A forgacsold sebességet megkapjuk, ha az élsebességhez
hozzaszamitjuk az el6told sebességet. Az el6told sebességet elleniranyl forgacsolasnal
pozitiv, azonos irdnyl forgacsolasndl negativ el6jellel vessziik szamitasba.

Ellenirdnyu forgdcsoldsndl

v, :v+%[m/3]

Azonos irdnyu forgdcsoldsnal
e

V, =v——[m/s]
60

Az élsebesség szamitasa:

Vv =M[m/s]
60-1000

vV, = forgacsolé sebesség [m/s]
v = élsebesség [m/s]

e = el6tol6 sebesség [m/min]
D = élkératméré [mm]

n = fordulatszam [1/min]

Osszefoglalas:

A fenyd kerti buatorgarnitira gydartasi utasitdst kovetve, a butor nyers méretre szabott
alkatrészein kell a gyaluldasi miveletet elvégezni. A gydrtasi utasitas meghatarozza a
munkadarab kialakitandd keresztmetszeti méretét, a gyaluldsi készméretet.
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Az egyengetd gyalugép a sikfeliiletek megmunkalasara szolgalé gép. A forgé fémozgast a
szerszdm, a mellékmozgdst az anyag végzi.A vastagoldé gyalugép forgé fémozgasu, gépi
elétolasu forgacsoldé gép, amely a pontos vastagsdgi méretre valé gyaluldsara szolgal.A
kombindlt gyalugép az egyengeté- és a vastagoldé gyalugépet egy allvanyszerkezeten belil
foglalja magaba. Az alapgép vastagold gyalugép. Allvanyszerkezetének tetején helyezik el az
egyengetd asztalt. Az egyengetd és vastagsagi gyalulasra egyarant alkalmas.

A gyalugépek szerszamai a henger alaku tengelybe rogzitett gyalukések. A késbefogds
moddja szerint lehetnek ékléces tengelyek, nyoméléces -, kazettds régzités(i, specidlis vezetd
és rogzité hornyokkal késziilé kések, és spirdlkéses gyalutengelyek.

Az egyengeté gyalulassal az alkatrészek egy lapjat, élét egyenesre, sikra és egymadsra
merdlegesre, vagy a kivant szogbe munkaljuk, ezzel bazisfeliiletet alakitunk ki. A vastagsagi
gyalulassal az el6z6leg egyengetett alkatrészek pontos vastagsdgi, vagy szélességi méretre
alakitasat végezzik el. A kombinalt gyalugépen valé munkavégzés két miveletbdl all. Az
elsé miivelet az egyengetd gyalulds, majd a gép megfelelé atallitasaval a vastagol6 gyalulas
kovetkezik.

A gyalulas minésége a fogdsvétel nagysagatél, az el6told -, és forgacsold sebességtdl fligg.

A gyalugépeken torténé munkavégzés sordn a munka- és, balesetvédelmi elGirdsok
betartasa kotelezé.

TANULASIRANYITO

1. Olvassa el az aldbbi kényvrészletet: Soponyai Eva Katalin: Faipari gyartasszervezés.
Skandi-Wald Koényvkiaddé 2005. (83-84.oldal) Az el6z6ekben ismertetett keresztmetszeti
megmunkdlds informacio tartalom, illetve a tankdnyvben olvasott ismeretek alapjan végezze
el a kovetkez6 feladatokat!

- Allapitsa meg, 450x43x20 mm készméretli tomorfa alkatrész gyalulds el6tti
keresztmetszeti méretét!

- Allapitsa meg, a fogasvétel mértékét!

- Allapitsa meg, mi indokolja a tdbbszori gyalulasi mivelet elvégzését!

2. Tanulmanyozza a tanmiihelyben az egyenget6,- és vastagsagi gyalugépet!

- Keresse meg az egyengeté gyalugép felépitése, részei, miikdodése informacié
tartalomnal bemutatott dbra alapjan az egyengeté gyalugép f6 részeit!

- Nézze meg, az egyenget gyalugépen a vezetévonalz6 donthetGségét!

- Figyelje meg az egyengetd gyalugépen a gyalukés védéberendezésének helyzetét!

- Tanulmanyozza az egyenget6 gyalugép Gépkonyvét! Készitse el a gépkdnyv rovid
vazlatat!
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- Nézze, meg a vastagsagi gyalugépen hol helyezkedik el a késtengely!
- Figyelje meg, a vastagsagi gyalugép gépasztalanak emelési médjat!

3. Keressen az interneten kombinalt gyalugépet bemutat6 képet!

-  Nézze meg a kombindlt gyalugép egyenget6- és vastagsagi funkciéra valé
szerelésének lehetdségét!

4. Keressen az interneten kiilonb6zé tipusu gyalukéstengelyeket!

- Nevezze meg az egyes késtengely tipusokat az él rogzitési médja szerint!
- Valassza ki a gyalulasi minéség szempontjab6l legkedvezébb tipusu

gyalukéstengelyeket!

5. Nézze végig a kovetkezé CD -én a gyalugépeken végezheté miveletek tananyagtartalmat,
és a hozza tartozé oktatd filmeket! Interaktiv Tananyag az Asztalos szakképesitéshez,
Asztalos képzés Il. rész Gépi technoldgiak (NSZI 2001.)

6. Figyelje szakoktatdja bemutatdjat és magyardzatat!

- Jegyezze fel az egyengetd gyalugép bedllitasanak miveleteit!

- Figyelje meg a flrészaru lapjanak egyengetésénél a munkadarab felfekvési modjat!

- Figyelje meg, az egyengeté gyaluldsnal a munkadarab szalkifutasanak és az el6tolas
irdnydnak az egymdashoz viszonyitott helyzetét!

- Figyelje meg az egyengetd gyalulas folyaman a helyes kéztartast!

- Figyelje meg a flirészaru élének egyengetésekor a vezetévonalzé és a munkadarab
lapjanak egymashoz viszonyitott helyzetét!

- Figyelje meg a vastagsagi gyalugép beallitasanak muveleteit!

- Jegyezze fel, a vastagsagi gyalulas fogasvételének mértékét!

- Figyelje meg, a vastagsagi gyalulasnal a munkadarab szalkifutdsanak és az elGtolas
irdnyanak az egymashoz viszonyitott helyzetét!

- Jegyezze fel a vastagsagi gyalulasnal a gépen dolgozdok szamat!

7. Végezzen gyalulasi tevékenységet a szakoktato felligyelete mellett!

- Allitsa be az egyengeté gyalugépet fenyS flirészaru gyaluldsahoz! Alkalmazza a
Gépkonyv elGirasait a gépbeallitashoz!

- Végezze el a megadott méretek alapjan a munkadarab egy lapjanak és egy élének
gyalulasat az egyenget6 gyalugépen!
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- Ellenérizze az egyengetd gyalulas utan a bazisfeliiletek merélegességét!

- Allitsa be a vastagsagi gyalugépet a megadott gyalulasi méretek alapjan!

- Végezze el a megadott méretek alapjan a munkadarab vastagsagi gyalulasat!

- Mérje meg, toldmérdvel a gyalult alkarész vastagsagi méretét!

- Ellendrizze a gyalult fellilet minéségét!

- Végezze el a kombindlt gyalugép egyengetd gyalulasra alkalmas helyzetbe allitasat!

- Allitsa 4 a kombinalt gyalugépet a vastagsagi gyalulashoz! Alkalmazza a Gépkonyv
eldirasait a gépbeallitashoz!

8. Végezzen méréseket a gyalulasi tevékenységhez kapcsolddé szamitasok el6készitéséhez!

- Mérje meg, mérGszalaggal az egyengeté gyalulashoz el6készitett munkadarab
hosszat! Jegyezze fel az adatot!

- Mérje meg stopperdéra segitségével az elé6zéekben mar megmért hosszusagu
munkadarab egyenget6 gyalugépen valé egyszeri attolasanak az idejét! Jegyezze fel
az adatot!
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| 1. feladat

Valassza ki a kerti biator elkészitéshez sziikséges gyalulas céljat!

a.) A gyalulas célja, a faanyag megfelel6 méretének a kialakitasa. A mivelettel a sik-,
egyenes fellileteket, pontos keresztmetszeti méreteket lehet kialakitani.

b.) A gyalulds célja, a faanyag megfelel6 méretének és az elbirt feliileti finomsagnak a
kialakitasa. A muvelettel a sik-, egyenes fellleteket, pontos keresztmetszeti méreteket lehet
kialakitani.

c.) A gyalulds célja, a faanyag megfelel6 méretének és az elGirt feliileti finomsagnak a
kialakitasa. A muvelettel pontos keresztmetszeti méreteket lehet kialakitani.

2. feladat

Hatdrozza meg a mondat kiegészitésével - a kerti butor gyartasi utasitdsa alapjan- a
vastagsagi gyalulas elvégzéshez sziikséges méreteket!

Az asztallap alkatrész vastagsagi gyaluldsdnal a szélességi méretet...... mm, a vastagsagi
méretet...... mm-re alakitjuk ki.

A padelem alkatrész vastagsagi gyalulasanal a szélességi méretet...... mm, a vastagsagi
méretet...... mm-re alakitjuk ki.

Gyartasi utasitas

Termék megnevezése: Kerti asztal

Miivelet megnevezése: vastagsdgi gyalulds a KDR 310 ST S kombindlt gyalugépen

Alkatrészek Szabaszméret (mm) Készméret (mm)
Ssz ; Anyag
megnevezese | dp H Sz Vv | fajtija H Sz v m3
1 asztallap | 840 1800 105 25 fenyé 1800 100 20 3,0240
2 padelem | 560 600 50 50 fenyé 600 45 45 0,6804
3. feladat

Nevezze meg, hogy az aldbbi abran lathaté gépen a kerti bitor alkatrészeken milyen
miiveletet végez, irja le a gép szdmokkal jel6lt részeinek megnevezését is!
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17. abra.

A gépen végezheto muivelet MEGNEVEZESE. .............c..ceeeeeeeaeiaeeeeiaiiiaiaaeann
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4. feladatat
Egészitse ki a mondatot!

Az egyengeté gyalulashoz az etetbasztalt ugy allithatjuk be, hogy a fogasvétel fenyébdl

készult alkatrészeknél ............... mm, kemény lombos fafajbol lévéknél ............... mm
legyen.
5. feladat

Sorolja fel, hogy a kerti bator alkatrészek egyengeté gyalugépen torténé munkavégzésénél
milyen 6 feladatokat kell elvégeznil
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| 6. feladat

Jelélje meg a helyes valaszt az igaz, hamis allitasokkal!

a.) Az el6toldst a gyalulandé feliilet szaliranyaval ellentétesen végzem. o lgaz, 0 Hamis
b.) A vastagsagi gyalulas fogadsmélységét maximum 5mm-re dallitom be. 0 Igaz, 0 Hamis
c.) Az egyenget6 gyalulds fogasmélységét maximum 3mm-re allitom be. o Igaz, © Hamis
d.) A késtengely legpontosabb beadllitdsat idomszerrel végzem. o Igaz, © Hamis

e.) Egyengetésnél az anyagot a domboru oldalaval fektetem a gépasztalra. 0 lgaz, © Hamis

7. feladat

Egészitse ki a mondatot!

A vastagsagi gyalugép késtengelye el6tt a faanyag egyenetlenségeit kovetd .....................
nyomodgerenda, a késtengely mogott ..................... nyomdgerenda biztositja a munkadarab
leszoritasat. A nyomdgerenda el6tt és mogott az anyag megtamasztasat, tovabbitasat segité
.................................... helyezkednek el.

8. feladat

Szamitsa ki, hogy a kerti butor alkatrészeinek vastagsagi gyalulasanal hdny mm atméréji
forgdcsolé szerszammal érheti el 35 m/sec forgacsolasi sebességet, ha a szerszam
fordulatszama 5000 1/min!

9. feladat

Szamitsa ki, a kerti bator alkatrészeit megmunkalé vastagsdgi gyalugép elétold sebességét,
ha 30 perc alatt 360 folydméter faanyagot gyalul meg!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A helyes megoldas:

b.) A gyalulds célja, a faanyag megfelel6 méretének és az elbirt feliileti finomsagnak a
kialakitdsa. A miivelettel a sik-, egyenes fellileteket, pontos keresztmetszeti méreteket lehet
kialakitani.

2. feladat

A helyes megoldas

Az asztallap alkatrész vastagsagi gyaluldsanal a szélességi méretet100mm, a vastagsagi
méretet20mm-re alakitjuk ki.

A padelem alkatrész vastagsagi gyaluldsanal a szélességi méretet45mm, a vastagsdgi
méretet45mm-re alakitjuk ki.

3. feladat

A gépen végezheté miivelet megnevezése: Egyenget6 gyalulas

1. gépallvany 2. etetGasztal
3. elszedbasztal 4. asztalemeld szerkezet
5. vezetévonalzo 6. védGberendezés
7. késtengely 8. porelszivofej
4. feladat

Az egyenget6 gyalulashoz az etetdasztalt ugy allithatjuk be, hogy a fogasvétel fenyébdl
késziilt alkatrészeknél 1,0-1,5 mm, kemény lombos fafajokbdl évéknél 0,5-1,0 mm legyen.

5. feladat

A kerti buator alkatrészek egyengetd gyalugépen t6rténé munkavégzésénél elvégzendd f6
feladatok:

- A gép bedllitisa: aramtalanitasa, védéberendezések eltavolitasa, a kések ellenérzése,
rogzitése, a késélkor beallitasa.
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Az asztalok bedllitdsa.

-  Véddbberendezések, porelszivds bedllitdsa.
Lapegyengetés

Elegyengetés

6. feladat

A helyes valaszok:

a.) Az el6toldst a gyalulandé feliilet szdliranyaval ellentétesen végzem. ® Igaz, © Hamis
b.) A vastagsagi gyalulas fogdsmélységét maximum 5mm-re allitom be. ® lgaz, 0 Hamis
c.) Az egyenget6 gyalulds fogasmélységét maximum 3mm-re allitom be. ® Igaz, © Hamis
d.) A késtengely legpontosabb beadllitdsat idomszerrel végzem. © Igaz, ® Hamis

e.) Egyengetésnél az anyagot a domborl oldalaval fektetem a gépasztalra. o lgaz, ® Hamis

7. feladat

A vastagsdgi gyalugép késtengelye el6tt a faanyag egyenetlenségeit kovetd osztott
nyomoégerenda, a késtengely mogoétt merev nyomégerenda biztositia a munkadarab
leszoritasat. A nyomdgerenda el6tt és mogott az anyag megtamasztasat, tovabbitasat segité
hengerek helyezkednek el.

8. feladat

v, =35m/sec

n =50001/min

D=2
. 60-v

v, :M—mo-vf =D-z-n—>D= f
60 7N
60-35

=———=0134m =134mm
3,14-5000

A vastagsagi gyalugépen 134 mm atmérdjii forgacsolé szerszammal érhetem el a 35 m/sec
forgacsolasi sebességet.

9. feladat
L= 360m
t = 30 perc
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e="
e =TL[m/min]
e :@:12[m/min]
30

A kerti butor alkatrészeit megmunkald vastagsagi gyalugép elétolé sebessége 12 m/min.
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A(z) 2302-06 modul 010-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:
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