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MARASI MUVELETEK VEGZESE ASZTALOS MAROGEPPEL

MARASI MUVELETEK VEGZESE ASZTALOS MAROGEPPEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy asztalos vallalkozasban dolgozé. Napi munkdajahoz tartozik a gyartasoknal eléforduld
marasi muveletek elvégzése. Feladata egy kontraprofilos konyhaszekrényajté elkészitése a
munkatdrsai altal legyartott alapanyagokbdl. Az ajtd betétjének felsé oldala ives kialakitasu.
Cél a legmegfelel6bb mardgépek, szerszamok, miiveletek kivalasztasa, a marasi miiveletek
szakszerl végrehajtasa.

1. dbra. Kontraprofilos konyhaszekrényajto’

! Forras: Sajat forras.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A MARASI MUVELETEK JELLEMZOI

A fa megmunkalasaban a marasok az egyik legfontosabb miveletek ko6zé tartoznak. A
sokféle marasi moéd tobb mardgép kifejlesztését eredményezte, melyek kozil vannak
altalanos sok miivelet elvégzésére alkalmasak és csak egy meghatarozott, specialis mivelet
elvégzésére alkalmasak. Altalanos céli példaul az asztalos marégép, mig specidlis a csapozé
marogép.

A maras olyan forgacsol6 megmunkalds, ahol a miivelet sordn egy mardszerszammal
valasztjuk le a szamunkra felesleges részeket a fa, vagy fahelyettesité anyagokrol.

Célja: A méretre alakitas, a diszit6, vagy szerkezetei megmunkalasok végrehajtasa.

A marasi miveletekhez mardszerszamokat haszndlunk, melyeket leggyakrabban anyaguk,
mindségik, rendeltetésiik, alakjuk alapjan csoportosithatunk.

Anyaguk szerint a szerszamtest és a forgacsold él eltéré lehet. A szerszamtest anyaga
altalaban szerszamacél, aluminium, 6tvozott aluminium, mig a forgacsolé él magas 6tvozésd
gyorsacél (HSS) és keményfém otvozetekbdl (HM) késziil.

Minéségiikben, él tartéssagukban tobb gyarté standard (alacsonyabb ar, kevésbé él tartd),
professziondlis (kbozépkategoridas ar, j6 mindségli mardsi eredmények, jo él tartéssag), és
ipari min6ségli (dragak, kivalé marasi eredmények, hosszu él tartéssag) szerszamokat gyart.

A marokések rendeltetésiik szerinti csoportositasa:

- Falc és gyalufejek, ami lehet még spirdlis él elrendezéssel.
- Fb6zol6 és él gombolyitd fejek.

- Szélesit6 toldasokhoz hasznalatos maréfejek.

- 45 fokos gérillesztéshez alkalmazhaté maréfejek.

- Nutol6 és allithatd nutolé maréfejek.

- Lambéria, hajépadld gyarté marofejek.

- Radiuszmaroék.

- Univerzalis tobb muveletre alkalmas, cserélhetd késes marofejek.
- Kontraprofilmarék.

- Platolémarék.

- Ajté és ablakgyarté maroéfejek.

A mardk alakjuk szerinti csoportositasa:

- Feltlizheté mardk (a szerszamtesten furat taldlhatd6 a marétengely szamdara), amik
lehetnek merev éld, cserélhetd éllek.
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2. dbra. Feltiizheto, cserélheto éld maroszerszdm?

A feltlizheté merev élli maroszerszamok lehetnek:

- Hatramart marok (hatlapjuk egyenes).
- Hatra esztergalt (hatlapjuk ives).

- Koronamarok.

- Kilénleges marék.

A feltlizhet6 cserélhetd éli mardszerszamok lehetnek:

- Hengeres alakuak.
- Szogletes alakuak.
- Csapvagd marok.

- Résel6tarcsak.

- Allithaté élG marok.

Szaras mardk (a mardkések egy szarral rendelkeznek, amivel a felsémardgépek tokmanyaba
lehet fogni). Melyek lehetnek:

2 Forras: Sajat forras.
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- Merev éllek.
- Cserélhet6 éllek.

A merev élU, szaras marok lehetnek:

- Vezet6 tiiskével ellatottak
- Vezet6 csapaggyal ellatottak

A cserélheté éll, szaras marok lehetnek:

- Felsémardékba foghatok
- CNC gépekbe foghaték (nagyobb szar atmérdével rendelkeznek).

3. dbra. Szdras, csapdgyas marokées?

Kiilénleges marék:

- Lancmarok.
- Leng6fiirészek.

3 Forras: Sajat forras.
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- LengG6vésdk.

A MARASI MUVELETEK CSOPORTOSITASA

- Pontos méretek kialakitasa, letérése, gémbolyitése mardssal.
- Diszit6, profilozé6 marasok.

- Szerkezeti marasok.

- lves, sikgorbe feliiletek marasa.

1. Pontos méretek kialakitasa letérése, gdombolyitése marassal

Lap, lemez, ives tomorfa alkatrészeknél a szabdsa utani néhany milliméteres rahagyasok
eltavolitasara, egyben élek letorésére, legombolyitésére szolgalé mivelet. Alkalmazhaté még
furnérozott lapalkatrészeken a felesleges furnér részek és laminalt termékek él lezarasakor
az ABS éllezarodk eltavolitasara,

Ezekhez, a marasi mivelethez altaldban asztalos mardgépet hasznalunk, ritkdbb esetekben
fels6marégépet. Az éllezaré gépeken is taldlkozhatunk ezzel a funkcidval, aminek a szerepe,
hogy a lapszabdszat utan az elévagé altal hagyott 0.1 milliméteres szintkilonbséget lemarja,
illetve az éllezar6k pontos méretre megmunkalasa, éleinek elvétele.

A szerszamok kivalasztdsanal figyelembe kell venni a géphez illeszked6 fontosabb
paramétereket ugymint, tengelyatmérd, maximalis fordulatszam, élek szama, profil méretek
és a szerszam anyagat, keménységét. Lényeges a kivalasztdsanal, hogy kézi, vagy gépi
elétolashoz alkalmazhaté-e a szerszam. Eletlen, sérilt él hidnyos szerszamokkal ne
dolgozzunk a balesetveszély miatt, illetve a marogép csapagyazdasat is tonkre teheti az ilyen
szerszam.

A miivelet végrehajtasa asztalos marogépen:

A miuvelethez vezet6sablont, leszoritast kell alkalmaznunk, ezért az elsé feladat a
vezet6sablon elkészitése, melyet 20mm-es rétegelt lemezbdl, vagy MDF lapbdl
készithetlink. A sablon a munkadarab pontos méretét koveti a megvezeté és a mardk
méretétél fliggden. A megvezetést vezetd léc, gylrd, vagy csapagy mellett végezziik el.
Fontos a jo, stabil poziciondldas, anyagrogzités. A poziciondlast (itkdzé lécekkel, mig a
rogzitést excenteres leszoritéval oldhatjuk meg a sablonra csavarozva. A biztonsagos
munkavégzés, megfogads érdekében célszerli markolatok kialakitasa, felcsavarozdsa a
vezetésablonra. A masodik feladat a marokés pontos felhelyezése, rogzitése, beallitasa. A
maras megkezdése el6tt a védSburkolatot, elszivd berendezést is fel kell szerelni. Egyenes
lapalkatrészek megmunkaldsa esetén a gépi elStolas is alkalmazhaté.
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4. dbra. Ives ablakfriz pontos méretre mardsa*

A miivelet végrehatdsa felsémarégépeken:

A nagylzemi termelésben asztalos fels6mardgépet, kisebb, egyedi munkaknal kézi
felsémardégépet hasznalhatunk.

A kézi fels6émarokhoz csapagyazott vezetétiskével ellatott szdras marészerszamokat
alkalmazunk, melyeknek a munkadarab éle adja a megvezetést. ElsGsorban ives alkatrészek
éllezaré anyaganak, azaz élfurnér, élléc, ABS éllezaré szintbemarasara alkalmazhaté.
Egyenes élek esetében csapagy nélkili szaras mardszerszamok is alkalmazhatok, de akkor a

gépre vezetévonalzot kell felhelyezni. A maras mélységét az asztal fliggdleges Aallitasaval
lehet beallitani.

EoaSrav

5. dbra. Szintbemards, él letoréssel, felsomaro szerszammal®

Az asztalos fels6mardgépen a pontos méretre alakitasnal tobb megoldas lehetséges:

- Mards vezetévonalzo mellett.
- Maras sablonnal, masolotiiskével.

4 Forras: Sajat forras.

5 Forras:Sajat forras.
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- Maras csapagyas, vagy vezetGtiiskés felsémaré szerszammal.

A vezetbvonalzé melletti maras: Az anyag megvezetését az asztallapra rogzitett
vezetévonalzé végzi, mig a munkadarab biztonsdgos el6tolasat fésis leszoritéval
biztosithatjuk. A maras mélységét a szerszam fliggdleges allitasaval lehet beallitani. Ehhez a
miivelethez szaras csapagy nélkili maroszerszamot hasznalunk.

Mards masold tiskével: A mardgép gépasztalan a szerszam tengelyének vonaldaban egy
vezetd csapot helyeziink el, ami 10 mm-t all ki asztallap sikjabél. A marasi muivelethez kell
készitenlink egy sablont melynek aljdban, kialakitunk egy hornyot a vezet6csap szamara ami
a munkadarab pontos megvezetését végzi. A munkadarabot rogzitjik a sablonra és az
egészet rahelyezziik a vezet6csapra, igy elvégezhet6 lesz a marasi miuvelet.

Mards csapagyas, vagy vezet6tiskés felsémard szerszammal: A kézi felsémaroval végzett
miuveletnél emlitett jellemzékkel megegyez6, de alapvetd kiillonbség, hogy itt a munkadarab
mozog, végzi az el6tolé mellékmozgast.

6. dbra. Kézi felsomaro, vezetovonalzovalt

6 Forras: Sajat forras.
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2. Diszit6, profiloz6 marasok

A diszit6, profilozé mardsok miiveletét nagyon sokszor hasznaljuk. A termékeinken szinte
nélkilozhetetlen, ahol az esztétikai hatasnak jelentésége van. Taldlkozhatunk a diszité
marasokkal a legegyszerlbb léceken, de a bonyolult ajtd, ablak, butor szerkezeteken is.

Diszit8, profiloz6 maras, az a forgacsolé mivelet, amikor az alkatrészek élébe, vagy lapjaba
elhelyezett profilos mintakat marunk, melyeknek elsédleges szerepe az esztétikai hatas
fokozasa, a haszndalhatosag komfortérzetének novelése.

A marashoz asztalos marégépet, felsémardgépet haszndlunk leggyakrabban, illetve
tobbfejes gyalugépek profilozo egységével végezhetiink még ilyen miiveleteket. A profilok,
diszit6 marasok készitése sordn sokszor el6fordul, hogy kis munkadarabok, vékony lécek
marasat kell megoldani, ezért mindig fontos szempont a pontos megvezetés, a jo leszoritas,
a védéburkolatok, forgacselszivas megléte. ives alkatrészek vezetégylirli, vezetécsapagy
melletti mardsanal a visszasodrds, visszacsapas veszélye fokozottan fenndll. Az asztalos
marégéphez feltlizhet6, mig a fels6émardégéphez < szarmardkat megfelel6 profila
mardszerszamot valaszthatunk.

Az asztalos marogépen a diszit6, profilozé marasokat végezhetjik:

- Vezet6vonalzdé mellett
- Vezet6 gylird, csapagy mellett
- Vezet6tamasszal térgorbe alkatrészeknél
A felsémarégépen a diszitd, profilozé6 marasokat végezhetjiik
- Csapagyazott, vagy vezetécsappal ellatott marészerszammal
- Masolétiiskével, sablon segitségével

Az asztalos marégép vezetévonalzéja melletti maras:

A vezetévonalzd ezeken, a gépeken lehet hagyomanyos modon keményfabdl, illetve Gjabb
gépeken aluminiumbél.
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7. dbra. Asztalos marogép vezetovonalzoja, aluminiumbol’

A keményfa, altaldban biikk megvezet6t minden 0j marasi miivelethez el kell késziteni, majd
a mardkés magassagi bedllitasa utan atmarni azt, hogy csak a marasban résztvevé kés része
latszédjon ki. Az Ujabb marégépeken integralt aluminium vezetévonalzdkat alkalmaznak és
a kés feletti részeket, acéllemezbdl készilt védblemezzel latjdk el. Integralt a vezetévonalzé
akkor, ha a marékés feletti nyitott részeket kis fém rudakkal hidaljak at, igy a munkadarab
nem tud bebillenni maras kézben.

7 Forras: Sajat forras.
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8. dbra. Integrdlt vezetévonalzos

A munkadarabokat minden esetben fésiis leszoritéval kell fliggéleges és oldalirdnybol
leszoritani, a visszacsapddas elkeriilése végett.

8Forras:

http:/ /www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code=6f4f2
8d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html(2010.06.25.)
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9. dbra Mards féstis leszorito mellett?

Ujabb gépeken a fésiis fa leszoritokat acéllemezbdl késziilt rugés lemezekkel helyettesitik.
Vékony lécek megmunkalasakor a kibillenés ellen takardsablont készithetiink, mely a
megmunkalando6 léc kiilsé profiljdnak negativia lesz. A munkadarabok elétoldsa ennél a
miiveletnél a legjobban gépesithetd, ezért gépi eldtolok felszerelésére is lehetéség nyilik. A
biztonsagos kézi'elétolashoz tolé fat, vagy tol6 fogantyut hasznalhatunk.

Az asztalos marégép vezetdgyiirije, vezeté csapagya melletti maras:

Diszit6 mardsokat vezet6gylr(, csapagy mellett, akkor végezziik, ha sikgorbe alkatrészeket
példaul ives ajtokat, ablakokat, kor alaki asztallapokat kell megmunkalnunk. A
vezetogylrlt, csapagyat leggyakrabban a mardk ala, de adott esetben folé is tehetjik. Az
atmérdjiket, ugy kell megvalasztani, hogy a szerszamatmérGje és a vezetdgydrd
atmérdjének kilonbsége adja meg a marasi mélységet.

9 Forras: Sajat forras.
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10. dbra. Mards csapdgy mellett megvezetve'?

A sablon elkészitéséhez 20 milliméteres rétegelt lemezt valaszthatunk. A sablon ivét
gondos el6rajzolas utdn szalagflrészen kivagjuk, majd csiszoldssal finomitjuk, pontositjuk a
vagott feliileteket. Az elkésziilt sablonra a munkadarab pozicionalasdra szolgalé (itk6z6
fadarabokat csavarozunk; illetve leszorité gyors rogzitéket. A kis munkadarabok esetén,
nagyobb jol megfoghatd sablonok készitése célszer(i esetleg a megfogast megkdnnyité
markolatok kialakitdsdval. A munkadarabot kozvetleniil, vagy sablonra rogzitve
tamaszthatjuk a megvezetésnek, majd megmunkaljuk a munkadarabunk elére kialakitott
ives élét. A marokés parhuzamosan lekoveti az ivet. Nagyobb mélységlii megmunkalasnal
tobb allitassal, tobb kis fogasmélység allitasaval célszerd marni. Figyelni kell a faanyag
szdlirdnyara, mert konnyen leszakadds, veszélyes kitoréseket okozhat a mar6 a kilépé
oldalon. A marasi miivelethez lehet6ség szerint erre a célra kifejlesztett véd6 és egyben
elszivo csonkot helyezhetiink fel.

A fels6marégépen végezhet6 diszit6, profilozé marasok:

10 Forras: Sajat forras.
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Fels6mardgépen a diszit6 marasokat vezetdcsapos, csapagyas szerszammal, illetve
vezetOtliskével és sablonnal lehet a mar emlitett pontos méretre marasi mudveletnél leirt
modon végrehajtani. ElsGsorban itt is az ives alkatrészek él és lapfeliiletének profilozasara a
legalkalmasabbak ezek a gépek, hiszen a mardkés megvezetését a munkadarabunk éle
biztositja. Egyenes élek esetében csapagy nélkili szaras mardszerszamok is alkalmazhatoék,
de akkor a gépre vezetévonalzot kell felhelyezni. A mards mélységét az asztal fiiggbleges
allitasaval lehet beallitani.

3. Szerkezeti marasok

A legfontosabb miveletek egyike a kotések kialakitasa, hiszen ettél a mivelettél figg a
szerkezetiink stabilitasa, eréssége.

A szerkezeti mardsok alatt az alkatrészeken kotések kialakitasa céljabél végrehajtott
aljazasok, arkolasok, csapok, csaprések, fogazasok marasi miveletét értjik.

Az egyes szerkezeti marasoknal az el6tolds iranydra a fa szaliranya merdéleges, igy a fa biiti
feliletébe kell marnunk. Ez a legveszélyesebb miuveletek kozé tartozik, ezért kilondsen
figyelni kell a munkadarab rogzitésére, a faanyag kiszakaddsdanak megakaddlyozasara, és a
baleset elkeriilésére. A milvelethez asztalos marégépet, fogazé6 marégépet, lancmarét,
csapoz6 marégépeket valaszthatunk, de tobbfejes gyalugépek is rendelkezhetnek (példaul
hajopadlé, lambéria gyartasanal) csap-csaprés kialakitas lehet6ségével. A marészerszamok
altalaban feltlizhetd, nutold, réseld tarcsak lehetnek, fix, vagy cserélhetd éllel.

Csapozas asztalos marogépen:

A miveletet végezhetjiik “vezetévonalzd mellett és csapozdé asztal segitségével. A
vezetévonalzé melletti “marast végezhetjik, uUgy hogy az elétolds a szalirdnnyal
megegyezben torténik ez a mdvelet teljesen azonos a profilmardsoknal megismertekkel.
Ilyenkor szélesité toldasok, gérillesztések csapjainak csapréseinek elkészitését végezhetjiik
el.

13
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11. dbra. Szdlirdnyu csapmards vezetovonalzo mellett!’

Amikor a fa szdliranya merdleges az el6tolds iranyara, akkor hagyomdanyos médon a
munkadarabot megtamaszté, befogd szerkezettel kell megmunkalni. A befogd szerkezet
alkalmas kell, hogy legyen a munkadarab stabil rogzitésére, megvezetésére. Ez késziilhet

egyedileg fabol, illetve gydrilag kialakitott miianyagbél fogantyaval ellatva. Egyes
marégépeken még segithet a gépasztalban kialakitott vezet6 horony is, ami told szerkezetet
pontosabban, biztonsagosabban  megvezeti. A  balesetveszélyt  nagymértékben

csokkenthetjilk ennél a miveletnél, ha a marégép rendelkezik csapozé asztallal. A csapozd
asztal a marogép oldalara szerelt gorg6s pdlyan mozog. Az asztal szogbe allithatd
vezetévonalzoéval, illetve még excenteres leszoritoval rendelkezik, ami az anyagot az
asztallaphoz biztonsagosan rogziti a megmunkalas soran. Kiszakadas ellen a vezetévonalzo
és a munkadarab koézé tamasztofat kell tenni, mert az anyagbdl kilépé mardszerszam
kiszakitja a fa rostjait. Ez mindség romlast, selejtes alkatrészt és nem utolsé sorban
balesetveszélyt okozhat. A csapozasi miiveletet is egy, vagy tobb fogasvétellel célszerii
megoldani az anyag fajtajatél, keménységétdl fiiggben. A csapozasi miveletekhez mindig fel
kell tenni a védé és elszivo burkolatokat.

11 Forras: Sajat forras.
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(e.
- S W

12. dbra. Csapozds csapozo asztal segitségével’?

12 Forras:
http://www.felder.hu/products_details.php?parent=54e8f9fa2facf546c54e&xat_code=6f4f2
8d50977dc7f7dd0&region=hu-hu&felder-group=http%3A%2F%2Fwww.felder-
group.hu%2Fhu-hu%2Fmarogepek.html(2010.06.25.)
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13. dbra Kontraprofilos kétés, csapos darabja’?

Fészek marasa asztalos marégépen:

Amikor az alkatrész belsejében kell elhelyezni csapok részére csaprést, igy hogy a rés nem
lép ki az anyag egyik végén sem, akkor fészekmarasrol beszéliink.

Fészekmarasoknal, a visszasodrds veszélye megnd, hiszen az anyagba belépé magas
fordulatszami. mardszerszam nagy erdvel visszacsaphatja az anyagot. Ezért gatlé fa
segitségével, befogodszerkezettel, vagy lengdiitkozével lehet kivitelezni az ilyen marasi
miiveleteket.

A visszasodrast gatld fa egy altalunk készitett 45 fokban levagott pallédarab, mely a
vezetévonalzé mellé szorosan van rogzitve. A megmunkaland6 alkatrész egyik sarkat a
vezetdévonalzénak tamasztjuk, majd szembdl a mardkésnek nyomjuk Ggy, hogy a masik
sarka a 45 fokban levagott visszasodrast gatlé fa élén fokozatosan lecsusszon. A fészek
szélességi méretét a mardkés szélessége hatarozza meg, mélységét annak a
vezetévonalzobél valé kidlldsa, mig a hosszat altalunk poziciondlt Gtkézék adjak meg.

13 Forras: Sajat forras.
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14. dbra. Fészekmards megtamaszto faval'#

Befogbszerkezet a munkadarabot biztonsagosan rogziti magaban, igy nem kozvetleniil a kis
darabot kell fognunk, hanem a befogdszerkezetet, ami noveli a biztonsagot. A
befogdszerkezetet magunk készitjiik el altalaban 70X45mm keresztmetszetli keményfabol
(bukkbdl), ami két szarnyas anyaval, allithaté befogépofaval rendelkezik. A szerkezet végére
biztonsagi csapot helyezhetiink el, ami a visszacsapas ellen ad védelmet. Az alkatrészt itt is
a befogészerkezettel egyltt fogjuk meg és az egyik sarkat a vezetének tadmasztva, szembdl
a marokésnek nyomjuk, majd megtoljuk a vezeté mellett a fészek hosszanak megfeleléen.
Ezt a mlveletet még (itk6z6 fak segitségével tovabb pozicionalhatjuk.

A lengdbiitk6z6 a befogdszerkezet tovabbfejlesztett valtozata, mely két egymasra meréleges
keményfa lapbol all. A lengé6iitk6zé még abban is tobb, hogy a befogdszerkezet egyik végét
csuklosan rogzitjuk a vezetévonalzéhoz, mig a masik végét nyomérugédval latjuk el. A
szerkezet stabilan rugo ellenében nekinyomhaté a mardszerszamnak, mely atmarja a
fliigg6leges helyzetli leng6utkdzot és a rajta a fésus leszoritoval rogzitett munkadarabot. A
fészek hosszat a munkadarab Utk6z6 melletti eltoldsaval lehet kialakitani.

Szerkezeti mards, fogazé marégépen

Fogazé mardgépeken egyenes, fecskefarku, nyitott és félig takart fogazott kotéseket
készithetlink. A mard gépegysége feliil helyezkedik el, mely hasonl6 egy kézi felsémaréhoz.
A fogazadshoz sablon sziikséges, mely megvezeti a mardegységet, illetve alakitja ki a
megfelel§ fogalakot. A fogak alakja a szaras marékés alakjatél, egymas kozotti tdvolsdga a
sablontol, mélysége a szerszdm bedllitdsatdl figg. A fogazdshoz az alkatrészeket
egymashoz képest mer6legesen és egy fogtavolsagnyira eltolva rogzitjik. A beallitasokat
kovetbéen a gép félig, vagy teljesen automatikusan végzi el a marasi miiveletet.

Csaprés készitése lancmaré gépen

14 Forras: Sajat forras.
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A forgdacsolast egy végtelenitett lanckerék altal hajtott lancon elhelyezett fogak végzik,
melyet vezetd nyelv stabilizal az oldaliranyd elmozdulas ellen. A lanc kialakitasa lehet egy,
vagy tobbsoros, igy a maras szélessége is ett6l lesz fligg6. A maras mélysége a lanc
leengedésével a szélessége a befogd asztal oldaliranyd elmozdulasaval allithaté. Alkalmas
csaprések teljesen atmart, vagy fészkes (nem teljesen atmart) kialakitasara. A rés alakja
teljesen szogletes, mig a fészkes rések alja legombolyitett, ezért az ebbe keriil6 csapokat is
gbmbdlyiteni, vagy 45 fokban levagni kell. A lancmar6 dontésével ferde helyzetl csaprések
kialakitasara is lehetdség nyilik. A marasi m(iveletnél a lanc a fabél kilép6 oldalon a szalakat
felszakithatja, ezért egy fadarabbal azt le kell szoritani. Egyes mardogépek pdaros csapok
kimarasara is alkalmasak egy menetben, ami nem csak a szerkezet kotését erdsiti, de a
marasi mdvelet idejét is csokkenti.

Csapoz6 mardgépeken végezheté miveletek

A nagylizemi termelés, fbéleg az ablakgyartds igényelt olyan gépeket, melyek a
munkadarabok egyszeri atengedésére elvégeznek bonyolult csap-csaprés kialakitasokat
rovid idé alatt. A csapozé mardék lehetnek egy, vagy kétoldalas kivitelek, melyek a
munkadarab egy vagy mindkét végét munkaljak ki egy idében. A gép megmunkalo egysége
egy méretre vago korflirésszel indul és akar tobb 5-7, fligg6legestél a vizszintesig donthetd
maroétengellyel folytatodik, melyek képesek a bonyolult csapok, réselések, aljazasok,
arkoldsok, profilozdsok elvégzésére is. A megmunkdalasban nem résztvevé mardegységeket
az asztallap ala sillyesztik, igy a tobbi maréfej zavartalanul lizemelhet. A megmunkalé
egységek kilon motorrél kapjak a meghajtast. A pontos méretre vagasnal keletkezé darabos
hulladékok elkeriilésére szegmensforgacsolé korflrészlapot alkalmaznak, ami a felesleges fa
részeket flirészporra alakitja at. igy a porelszivd berendezés kdnnyen eltavolitja a keletkezd
forgacsot. Az el6tolast, leszoritdst a gépeken automatizaltdk egy elétolé lanccal, melyen
meneszt6 csapok vannak. A munkadarabok leszoritdsat pneumatikus munkahengerekkel
biztositjak.

4. [ves, sikgorbe felilletek marasa

A gyartasi folyamatokban az ives, gorbe feliileteket mardsa jelenti a legnagyobb kihivasokat,
ezen mulveletek, szinte mindig egyedi megoldasokat kivannak. Alkalmazasuk viszont nagyon
elterjedt megtalaljuk az ajté, ablak, székek, asztalok, blutorok gyartasaban.

ives feliiletek lehetnek sik és térgdrbék. A sikgorbék rendelkeznek legalabb egy sikfeliilettel
és a tér, egy iranyaban gorbiilnek (példaul a kor alaku asztallap). A térgorbék a tér tobb
iranyaba gorbiilnek (példaul egy gorbe széklab, vagy egy szerszamnyél).

A sik és térgorbe fellletek marasa a legveszélyesebb faipari miiveletek kozé tartozik, mert a
megvezetésiik, leszoritasuk sokszor nehéz feladat. A mdlveletekhez asztalos mardgépet,
felsémardgépeket hasznalhatunk a mar a diszit6 mardsoknal targyalt modon. A specidlis
marasokra példaul a székgyartasban, csapkorbemard gépet, csaprid mardgépet fejlesztettek
ki.

A csapkdrbemaroé gép
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A hosszlyuk faré altal kialakitott résbe készit pontosan illeszkeddé legombdlyitett csapokat.
A gép egysége egy feltlizhet6 csapmardébol és egy méretre vagd korflirészlapbol all. A
munkadarabot a gépasztalra leszoritjuk, majd az oldaliranyban a csap szélességnek
megfeleléen elmozdul. A mardészerszam egy ives palyat jar be, mikdézben a csapok szélét
legombolyiti. A korflirész egység a csapot pontos méretre vagja

A csapriud mardk

Hengeres alkatrészeket példaul kotéket, kdldokcsapokat, szerszamnyeleket alakithatunk ki.

A gép adagold oldalan Aallithatdé négyszog keresztmetszetl nyildson keresztiil, behizo
hengerek kozé engedjik az anyagot, melyet egy csé alaku és a tengely kdzepe felé nézé
kések marnak le. A kések allitasaval a rudak atméréje beallithato.

Osszefoglalas:

A maras olyan forgadcsol6 megmunkaldas, ahol a miivelet sordn egy mardszerszammal
valasztjuk le a szamunkra felesleges részeket a fa, vagy fahelyettesit6 anyagokrol.

A mardk csoportositasa alakjuk szerint: feltlizheté marészerszamok, szdras marok,
kilénleges marok

A marasi mlveletek lehetnek pontos méretek kialakitasa, diszit6, profilozd, szerkezeti és
ives, sikgorbe felliletek marasa.

TANULASIRANYITO

1. A marasi miveletekrél sz6l6 informacié tartalmat figyelmesen olvassa el és értelmezze a
képeket, abrakat!

2. Az olvasottakrél készitsen maganak egy rovid vazlatot!

3. Probalja 6nalldan felidézni, elmondani a marasi miveletek fajtait, meghatarozasait!

4. Az egyes marasi miuveletekhez hatdrozza meg milyen gépeket, szerszamokat lehet
alkalmazni!

5. Keresse ki az ajanlott szakirodalomban pontosan, (Asztalos 1 koényvben) milyen a
leng6flirész, milyen befogdszerkezetek készithet6k el sajat magunknak, milyen a
fészekmarashoz hasznalatos leng6iitk6z6!

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

7. T4ajékozodjon az interneten, katalégusokban, vagy uzletekben, mit jelentenek a
feltlizheté marészerszamokon feltlintetett adatok, ezekrdl készitsen vazlatot, rajzot!

8. T4ajékozddjon mit jelent az ajték kialakitdsa kontraprofilos sarokkotéssel! Készitsen
rajzos vazlatot egy kontraprofilos kotésral.

9. Gylijtsdon 6ssze kontraprofil maré szerszamokrél informaciékat!

10. Valassza ki az interneten, katalégusokban, vagy lzletekben milyen gépen, szerszammal
és mulvelettel lehet az ajtdszerkezet ives betétjének platolé marasat elvégezni!
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11.

12.
13.

14.

20

Keresse ki az interneten, katalégusokban, vagy lzletekben, hogyan lehet keretszerkezet
egyenes és ives élein elvégezni az arkolasokat!

Az ajanlott szakirodalom Asztalos 1 konyvében keresse meg mit jelent a bakmaras!
Gyljtson informaciot az interneten, katalégusokban, vagy lizletekben a szaras cserélhet6
éld maroszerszamokrol!

Gondolja végig és beszélje meg tdrsaival, tapasztalt szakemberekkel hogyan készithet6
el egy kontraprofilos szekrényajto, asztalos marogépen!



MARASI MUVELETEK VEGZESE ASZTALOS MAROGEPPEL |

| 1. feladat

Sorolja fel milyen marasi miiveleteket ismert meg! Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra
irja le!

2. feladat

irja le a keretben elhelyezett vonalakra egy kontraprofilos konyhaszekrény ajté marasi
miiveleteit!

3. feladat.

Sorolja fel a konyhaszekrény ajté ives keretdarabja, marasi miiveletének menetét asztalos
marogépen. Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!
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4, feladat

Sorolja fel egy feltlizheté marészerszamon, milyen jellemz6 adatokat tiintetnek fel! Valaszait
a keretben elhelyezett vonalakra irja le!

5. feladat

Rajzolja le egy kontraprofilos ajtokeret réses darabjdnak keresztmetszetét! Rajzat a keretben
rajzolja le!
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6. feladat

Sorolja fel milyen miveletekhez haszndlhaté egy szaras mard! Valaszait a keretben
elhelyezett vonalakra irja le!

7. feladat

Sorolva fel, mi jellemzi és milyen miliveletek végezhet6k el egy asztalos mardégépen!
Valaszait a keretben elhelyezett vonalakra irja le!

8.feladat

Feladata egy ollés csap elkészitése. irja le, a keretben elhelyezett vonalakra milyen
marégépeken és milyen médon lehetne ezt végrehajtani!

23



MARASI MUVELETEK VEGZESE ASZTALOS MAROGEPPEL

9. feladat

Sorolja fel, hogy a csapozd marégépen milyen a megmunkalds sorrendje! Milyen fontos

jellemz6i vannak a csapozdé mardgépen torténd marasoknak! Valaszait a keretben elhelyezett
vonalakra irja le!

10. feladat

A fészek maras miveletét végzi asztalos mardgépen! irja le, hogy mi jellemzi a

befogbszerkezetet, lengbiitk6z6t a megmunkalds soran! Valaszait a keretben elhelyezett
vonalakra adja meg!
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MEGOLDASOK

| 1. feladatl

Pontos méretek kialakitasa marassal
Szerkezeti marasok
Diszit6, profilozé6 marasok

ives, sikgorbe feliilletek marasa.

2. feladat

A pontos keresztmetszeti kialakitds utan kovetkezé miivelet a keretdarabok csapjainak
kialakitdsa asztalos margépen csapozd asztal segitségével.

A masodik mlvelet a keretdarabok szaliranyu profilozé mardsa, mely soran a minta mellett a
csaprés és a deszkabetét befogaddasara alkalmas arkolas is elkészul.

A harmadik lépés az ives belsé profilozas elkészitése sablon, vagy vezetd csapagy mellett.
Ezt a mliveletet asztalos marégépen, vagy felsémardgépen végezhetjik.

A negyedik miivelet a szélességben toldott deszkabetét platold6 mardsa sablon, vagy csapagy
mellett, tobb fogasvétel mellett.

Befejezdé miivelet a kész, Osszedllitott ajtélap kiilsé éleinek diszité marasa, mely asztalos

marogépen, kézi, vagy asztalos felsémarogépen végezheté el csapagyas szdras
mardszerszammal.
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3. feladat.

A mivelethez asztalos maroét hasznalunk, akkor a vezetdgydrit, csapagyat és adott
esetekben féleg nehezen megfoghaté kis daraboknal sablont alkalmazunk. A vezetdgydirdit,
csapagyat sablonnal torténé megmunkalasnal leggyakrabban a mardkés ald, sablon nélkdili
marasnal folé is tehetjuk. Az atmérgjiiket, ugy kell megvalasztani, hogy a szerszamatmérdgje
és a vezetdgylrl atmérdjének kilonbsége adja meg a mardsi mélységet. A sablon
elkészitéséhez 20 milliméteres rétegelt lemezt valaszthatunk. Az ivet gondos elérajzolas
utan szalagflirészen kivagjuk, majd csiszolassal finomitjuk, pontositjuk a vagott felileteket.
Az elkésziilt sablonra a munkadarab pozicionaldsdra szolgalé tk6zé fadarabokat
csavarozunk, illetve leszorité gyors rogzitéket csavarozunk. A kis munkadarabok esetén
nagyobb jol megfoghaté sablonok készitése célszerl esetleg a megfogast megkonnyité
markolatok kialakitasaval. A munkadarabot kozvetleniil, vagy sablonra rogzitve
tamaszthatjuk a megvezetésnek, majd megmunkdljuk a munkadarabunk el6re kialakitott
ives élét. A mardkés parhuzamosan lekoveti az ivet. Nagyobb mélységli megmunkalasnal
tobb allitassal, tobb kis fogasmélység allitasaval célszerld marni. Figyelni kell a faanyag
szalirdnyara, mert konnyen leszakadas, veszélyes kitoréseket okozhat a mar6é a kilépéd
oldalon. A marasi miuivelethez lehet6ség szerint erre a célra kifejlesztett védé és egyben
elszivo csonkot helyezhetiink fel.

4, feladat

A gyarté cég megnevezése, markanévvel.

A mardszerszam kils6 atméréje, belsé furat atmérdje, mardsi szélessége.(D, d, b,).
A mardszerszam legnagyobb megengedett fordulatszama. (n max).

A szerszam anyagat, keménységét meghatarozé jelolés (HSS, HM).

A mardszerszam kézi, vagy csak gépi el6tolasra alkalmas (BG=kézi el6tolasu).
Forgdcsolé élek szdma (2)

A marokéseken megadhatnak még egyéb jellemzdéket, mint a fogforma (ZF), radiusz (R),
elévagdk szama (V).

5. feladat

Rajzolja le milyen egy, kontraprofilos ajtdkeret réses darabjdnak keresztmetszetét! Rajzat a
keretben rajzolja le!
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—

15. dbra. Kontraprofilos ajtokeret

4

—FE

6. feladat

A mardszerszam alakjatél fliggéen: Pontos méretre mards, elsésorban alkatrészek éllezaré
anyaganak, azaz él furnér, él léc, ABS éllezard szintbemarasara alkalmazhaték a csapagyas,
hengeres szdras marok. Egyenes élek esetében csapagy nélkuli, hengeres szaras
mardszerszamok is alkalmazhaték, de akkor a gépre vezetévonalzot kell felhelyezni.

Diszit6, profiloz6 marasokndal az ives alkatrészek él és lapfeliletének profilozasara a
legalkalmasabbak, hiszen a marokés megvezetését a munkadarabunk éle biztositja. Ehhez a
miuvelethez szaras, profilos alakl, csapagyas mardszerszamok hasznalhaték.

Aljazasokndl csapagy nélkiili szaras mardszerszamokat lehet haszndlni, vezetévonalzo,
sablon segitségével.

Arkolasokhoz csapagyas, szdras mardszerszamokat lehet haszndlni, vagy csapagynélkiilit
vezetévonalz6 mellett.

Egyenes, vagy fecskefarki alakkal, nyitott és félig takart fogazott kotéseket készithetiink
sablon segitségével csapdgynélkilli ~szaras, hengeres, vagy fecskefark alaku
mardszerszamokkal.

7. feladat

Az asztalos maro egy univerzdlis gép, mert nagyon sokféle mivelet elvégzésére alkalmas. Az
évek soran a gép sok szerkezeti Ujitdson, fejlesztésen ment keresztiil. A mai korszer(
mardgépek 4 milliméteres lemezszerkezetl vazzal, tobb fokozatu fordulatszammal, csapozé
asztallal, gépi el6tolassal, és akar szaras marokések befogasara is alkalmas
marotengelyekkel rendelkezhetnek.

A gépen vezetévonalzé mellett egyenes, profilozd, aljazd, arkolé, mig vezetévonalzé nélkili
mardsokndl ives fellletek, mardsi mdveleteit végezhetjik el. Ezeknél a mardsoknal
vezetégylrlit, vezet6 csapdagyat, sablont haszndlhatunk. A csapok-csaprések mardsa
vezetbévonalzé mellett tolé szerkezettel, vagy csapozd asztal segitségével torténik. A
csapozo asztal kiegészitéje- ami a mardsi munkankat biztonsagossa teszi- a vezetévonalzé
és leszorit6 szerkezet.
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8. feladat

A miiveletet asztalos marégépen, csapozé mardgépen végezhetd el.

Az asztalos mardgépen a miuvelet végrehajtasahoz egy csapozé asztalra, és egy, vagy két
nutmarora lesz szikség. Csapozas asztalos mardgépen: A mdlveletet végezhetjik
vezetévonalzé mellett és csapozd asztal segitségével. A vezetévonalzé melletti marasnal
mivel a fa szdlirdnya merdéleges az el6tolas iranyara, hagyomanyos moédon munkadarabot
megtamaszto, befogd szerkezettel kell megmunkalni, amit még segithet egyes marégépek
gépasztaldban kialakitott vezetd horony is. A balesetveszélyt nagymértékben csokkenthetjik
ennél a mlveletnél, ha a marégép rendelkezik csapozé asztallal. A csapozé asztal a mardgép
oldalara szerelt gorg6s palyan mozog és vezetévonalzdja mellett, excenteres leszoritassal
rendelkezik. Kiszakadas ellen a vezetévonalzé és a munkadarab kozé tamasztéfat lehet
alkalmazni. A csapozasi mlveletet egy, vagy tobb fogasvétellel célszer(i megoldani az anyag
fajtajatol fuggden. Elsé miivelet a mardkés pontos beallitisa magassagi és mélységi értékre,
majd a csaprést kimarjuk. A csap méretének kialakitasat egy nitmardénak kétszeri allitasaval,
vagy a két marokéses mardasnal a kozgylrili megvalasztasaval allithatjuk be, illetve marhatjuk
ki.

9. feladat

A nagylizemi termelés, fbéleg az ablakgyartds igényelt olyan gépeket, melyek a
munkadarabok egyszeri atengedésére elvégeznek bonyolult csap-csaprés kialakitasokat
rovid idé alatt.

A csapozd mardk lehetnek egy, vagy kétoldalas kivitelliek, melyek a munkadarab egy vagy
mindkét végét munkaljak ki egy idében. A gép megmunkalé egysége egy méretre vagé
korflrésszel indul és akar tobb 5-7, fliiggblegestbl a vizszintesig dontheté marétengellyel
folytatodik, melyek képesek a bonyolult csapok, réselések, aljazasok, arkolasok,
profilozasok elvégzésére is.

A megmunkalasban nem résztvevé mardegységeket az asztallap ald siillyesztik, igy a tébbi
marofej - zavartalanul lizemelhet. A megmunkald egységek kiilon motorrél kapjak a
meghajtast. A pontos méretre vagdsnal keletkezé darabos hulladékok elkeriilésére
szegmensforgdcsold korflirészlapot alkalmaznak, ami a felesleges fa részeket flirészporra
alakitja at. [gy a porelszivé berendezés kdnnyen eltavolitja a keletkezé forgacsot.

Az el6tolast, leszoritdst a gépeken automatizaltdk egy el6told lanccal, melyen menesztd
csapok vannak. A munkadarabok leszoritasat pneumatikus munkahengerekkel biztositjak

29



| MARASI MUVELETEK VEGZESE ASZTALOS MAROGEPPEL

| 10. feladat.

Befogdszerkezet a munkadarabot biztonsagosan rogziti magaban, igy nem kozvetleniil a kis
darabot kell fognunk, hanem a befogdszerkezetet, ami noveli a biztonsagot. A
befogdszerkezetet magunk készitjik el altalaban 70X45mm keresztmetszet(i keményfabol
(bukkbdl), ami két szarnyas anyaval, allithaté befogépofaval rendelkezik. A szerkezet végére
biztonsagi csapot helyezhetlink el, ami a visszacsapas ellen ad védelmet. Az alkatrészt itt is
a befogészerkezettel egyltt fogjuk meg és az egyik sarkat a vezetének tdmasztva, szembdl
a marokésnek nyomjuk, majd megtoljuk a vezet6 mellett a fészek hosszanak megfeleléen.
Ezt a mlveletet még (itk6z6 fak segitségével tovabb poziciondlhatjuk.

A lengdbiutk6z6 a befogoszerkezet tovabbfejlesztett valtozata, mely két egymasra meréleges
keményfa lapbol all. A leng6iitk6z6 még abban is tobb, hogy a befogdszerkezet egyik végét
csuklosan rogzitjuk a vezetévonalzéhoz, mig a masik végét nyomérugédval latjuk el. A
szerkezet stabilan rugo ellenében nekinyomhaté a mardszerszamnak, mely atmarja a
fliigg6leges helyzetli leng6utkdzdét és a rajta a fésius leszoritoval rogzitett munkadarabot. A
fészek hosszat a munkadarab itk6z6 melletti eltolasaval lehet kialakitani
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A(z) 2302-06 modul 012-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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