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MARASI MUVELETEK VEGZESE FELSOMAROGEPPEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az asztalos munka nagyon fontos szerszdma a felsémard gép. Ismerje meg tipusait,
felhasznalasi teriileteit! Készitse el az 6nellenérzé feladatok megmunkalasait.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

FELSOMAROGEPEK

A felsémarogépek olyan forgé fémozgdasu faipari gépek, amelyeknél a mardszerszam a
munkadarab (gépasztal) felett végzi a forgacsolé munkajat.!

A szorosan vett fels6émarogépek harom nagy csoportba sorolhatdék. Els6 csoport a kézi
elétolasu, hagyomanyos felsémardgépek. Ezeken a gépeken a munkadarabot rendszerint
sablonra rogzitve, kézi erével mozgatjdk a gépasztalon. A mardszerszam pedallal
mozgathato fligg6leges iranyban, a maras mélységét (a szerszam fliggéleges elmozdulasat)
revolver Utkdzdék hataroljak.

Masodik csoport‘a hagyomanyos szerkezet(i, de gépesitett el6tolasu felsémardgépek. Ezek a
gépek masolésablon vagy mesterdarab lemasoldsa Gtjan munkaljdk meg a munkadarabokat.
Lehetnek hajtott sablonmozgatd gorgdsek, hidraulikus mikodtetésd (siillyeszté és emeld)
szerszammozgatd szerkezetliek, amelyek a mesterdarab letapogatdsa alapjan emelik és
stillyesztik a szerszamorsét, mechanikus kényszerletapogatéval felszereltek. Ma mar
kevésbé hasznalatosak.

A harmadik csoportba tartoznak a hidraulikus kérvonalmasoldk, induktiv masoldk, optikai
masol6-érzékelbvel felszereltek, illetve az egyre elterjedtebb CNC vezérlésiek.

1 Dr Lugosi Armand: Faipari szerszamok és gépek kézikonyve Miszaki Kényvkiadd, Budapest, 1987
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1. Hagyomanyos felsémardék

A hagyomanyos felsémar6 gépek, melyek az elmult évszazad elsé felében a legkorszeriibb
géptipusnak szamitottak, ma a szamitdgép vezérlésli mardgépek mellett, csak
mellékszerepet kapnak. Alkalmazasuk egyedi feladatok elvégzésére és kislizemi szinten
egyszerlbb forma mardsok végzésére javasolt. Elényik a CNC marogépekkel szemben, csak
az alacsony bekerilési koltség. Hatranyai viszont a forma marasokhoz sziikséges
sablonkészitési igény, a szerszam térbeli mozgasanak korlatozott volta, a kozvetlen kézi
munkavégzés és szerszamcsere.
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1. dbra. Hagyomanyos felsomarogép

A felsémaré gépek fé6 mdszaki jellemz6i: megmunkalé tengely fordulatszama 6000-18000
1/min, gépvaz és mard orsé tavolsaga 600-1000 mm, marészerszam és gépasztal max.
tavolsaga 80-200 mm, meghajtémotor teljesitmény 3-4 kW.

F6 részei: Gépvaz, amely oszlopszerd, belll lreges ontottvas, vagy hegesztett acéllemez
vaz. Gépasztal ontdttvas kivitelben, kozéprészén egy cserélhet6 és fiiggblegesen tobb
poziciéba allithatd sablon vezeté tiskével, fix, vagy oldalirdanyban dontheté kivitelben.
Maréfej, amely a gépvaz felsé részén kiképzett fecskefark alaki vezetéken fliggéleges
iranyban, mechanikus, vagy pneumatikus rendszer segitségével mozgathaté, esetleg oldal
iranyban donthet6. A maro6fejet a meghajtomotor és a kodzvetlen tengelyré6l meghajtott
szerszam “befogdé képezi. Frekvenciavdltd, a magas fordulatszdm biztositdsahoz.
Védéburkolat a megmunkalé egység korl.

Munkavédelmi elGirdsok: Mivel az asztalos marégép a legbalesetveszélyesebb gépek koézé
tartozik, ezért alapkovetelmény, hogy a mardszerszamot és befogotokmanyt olyan
véddberendezéssel ellatni, amelyik megakadalyozza a kézzel valé érintést és emellett az
forgacselszivast is megoldja.

2 Forras: www.hasznaltgep.hu 2010.05.25
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A fels6marogép veszélyes munkaeszkéznek mindsil, melyekre fokozott munkavédelmi
eléirasok vonatkoznak, a fontosabbak ezek koziil: érintésvédelmi feliilvizsgalat, id6szakos
biztonsagi feliilvizsgalat, CE-norma, gyartéi megfeleléségi nyilatkozat, lzembehelyezés
(Mvt. 21.8. 1.), kockazatértékelés, a gépen dolgozé orvosi alkalmassagi vizsgalata, egyéni
védbeszkoz juttatas.

2. Felsémaré kézi kisgép

A felsémarogépekrél altalaban annyit kell tudnunk, hogy motorja percenként akar 30000
fordulattal porog, s attételm( nélkil, a motor tengelyére erésitik fel a mardészerszamot
rogzité patronos befogoszerkezetet. A korszeriibb felsémarék mar fokozatmentes
fordulatszabalyozasuak, ami lehetévé teszi miianyagok és esetenként lagyabb fémek
megmunkalasat is. A szerszambefogdk altaldban 6-8 mm-es szaratmérékhoéz valdk, a
szerszamot - reteszelt tengelynél - villaskulccsal szokas befogni . A marészerszamot mindig
a sima szar teljes hosszaban kell a befogépatronba szoritani. A magas fordulatszam miatt
ugyanis csak ebben az esetben lesz tokéletes a mardszar megvezetése, ami egyrészt a mart
felillet pontossagat biztositja, masrészt a balesetveszélyt csokkenti. A mardszarakat ezért
mindig kell6 mélységben helyezziilk a patronba és géplnkhéz mindig csak a megadott
szaratmérdjli szerszamot hasznaljunk.

2. dbra. Kézi felsomaro3

3 Forras: www.metabo.hu 2010.07.22
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A mardgépek altalaban két f6 részbdl allnak, az alaplapbdl és az erre fliggdlegesen
felerGsitett meghajtémotorbdl. Az alaplap két fliggéleges oszlopan adott magassagban
mozgathat6é a motort befogd szan, amit tobbnyire rugok tartanak magasan. A megmunkalas
mélységét szabalyozhaté magassagu utkézérad és mm beosztasu skdla alapjan allithatjuk
be. A korszerlibb felsémardkon kilonféle magassagba allithatd, un. revolver rendszer(
fogasmélység Utkozével lehet az egymast kovet6 fogasmélységekhez elére beallitanunk (3).
llyen gépeknél el6bb a szerszammal "érint6 fogast" kell venni. A befogdszant ebben a
magassdgban tartva a bedllito-rudat allitsuk a legmagasabb beallité-csavar tetejére, és
rogzitsik ebben a magassagban. Ezutan a beallité-csavart 2-3 mm-rel hajtsuk lejjebb, és
rogzitsik. A masodik, majd a harmadik csavart az els6h6z igazodva, tolémérével annyira
hajtsuk be, hogy a harmadik mar pontosan a kivant mélységl lemunkalast biztositsa. igy
tobb azonos darab megmunkaldsa esetén pontosan és pillanatok alatt bedllithatjuk a
kilonb6z6 fogasok azonos mélységét.

A felsémarék talpan altalaban egy-, vagy két oldalrél egyenes megvezetést biztosito oldalélt
taldlunk, amit kilon felfogott, hosszu vezetékléccel hasznalhatunk ki. A gép egyenes
megvezetését egyébként kiilon rudakra erGsitett élvezets szolgalja. Ez lehetévé teszi, hogy a
munkadarab éléhez kozel, s attdl tavolabb is dolgozni tudjunk vele. Ez kiiléndsen aljazdsok
marasakor nagyon elényds, mert az élvezeték konnyen, két szoritocsavarral allithaté be (4).
Az élt6l azonban csak olyan tavol dolgozhatunk a maréval, amilyen tavolra huzhatjuk ki az
élvezetSt. A fels6mard talpara -- az élvezetd rudak valamelyikének a helyére - korzészarat
is erdsithetlink, igy szabdlyos korivek mardsara is médunk nyilik. llyen esetekben tobbnyire
a kozpontositdé csucs fixen rogzitheté, a tartérudat a szerszdmhoz igazoddan kell
beallitanunk a megadott sugaru koriv kimarasdhoz. A megfelel$ tavolsagot a kdzponti csucs
és a szerszam éle kozott acél mérdléc segitségével allitsuk be. Ek alaki horonynal a
szerszam csucsa, mas alakzatnal viszont a szerszam belsé éle kozotti tavolsagot mérjuk.

El6fordulnak olyan munkdk is, pl. széles hornyok, aljazdsok, amelyeket nem lehet egy
fogassal kialakitani. Ilyen esetben tobb fogast alkalmazva marhatjuk ki a kivant alakzatot.
Ezt az élvezetének a szerszam élét6l vald tavolabb dllitdsdaval érhetjik el. Azt azonban
mindig vegyiik figyelembe, hogy a szerszam mindig az el6tolas irdnyaval szembe dolgozzon.
Maraskor a talpat mindig eré6sen nyomjuk a munkadarab fellletére, és az élvezet6t is
szoritsuk az élére. igy elkeriilhetjilk, hogy a gép "kitdrjon", rezonaljon. Ez mindenképpen
kdros, mert a mart rész éle, oldala szabdlytalan lesz. Ha pl. egy fadarabot korbe kell
aljaznunk, akkor a géppel "jarjuk” koriil az éleit. Ha pedig a szélekhez kozel, és parhuzamos
hornyokat kell marnunk, akkor arra is Ugyeljink, hogy a gép talpa maras kodzben a
munkadarab minél nagyobb feliletére fekiudjon fel. Illyen esetekben célszeri a
munkadarabot masodszor a szemk®ozti iranybdl végigmarnunk.
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Szabalyos alaku nyilasok kimarasdahoz célszerl sablont hasznalnunk. A sablon azonban
nagyon pontos legyen, mert gépink ennek hibadit kovetkezetesen "atmasolja" a
munkadarabra. Az ilyen masolasos munkakhoz hasznalhatunk pl. masolégyirit, vagy
vezetdgorglvel ellatott mardszerszamot. A sablon készitésekor mindig a masoldgydri
atmérdjével megnovelt legyen a nyilds mérete. A vezetégorgds maro esetében pedig mindig
szamoljunk azzal, hogy a mardészerszam a gorg6é atmérGjénél nagyobb nyilast fog az
anyagba marni. Ha viszont élmarasra haszndalunk sablont, akkor azt olyan tavolsagba kell az
éltél elhelyezniink, hogy a gytrd kilsé palastja és a szerszam éle kozotti tavolsag azonos
legyen a lemunkaland6é anyag méretével. A masologydriit mindig a gépallvany talpanak az
aljara kell felcsavarozni, feltéve, hogy a géptipus alkalmas erre a funkciora.

A fels6émardé hasznalatakor nemcsak a szerszam fogdsanak iranyara, hanem a gép
fordulatszamara és az el6tolds sebességére, tovabba a megmunkdlandé anyagra is
tekintettel kell lenniink. A marégép fordulatszamat csak az igényesebb tipusokon lehet
fokozatmentesen valtoztatni. A marészerszamok altaldban gyorsacélbél készilnek.
Speciadlisan kialakitott maroéfejiik éle, nemcsak az anyagrészecskék ideadlis levalasztasat,
hanem a forgacsdarabkak horonybél torténd gyors eltavolitasat is szolgalja. A kiilonb6z6
szogbe koszorilt részek pedig a lemunkalt felilet simasagat, és nem utolsésorban a
szerszam hosszu élettartamat vannak hivatottak biztositani. A forgas kdézben levalasztott
anyag azonban feltapadhat a forgacsoldst végzé élre, ezért még az egyszeriibb kivitell
mardszerszamokat is gyakorta ajanlatos megtisztitani az ilyen maradvanyoktél. Kiilondsen a
forgacshornyokat tisztitsuk meg a feltapadt anyagrészecskéktél. A leheletnyi élcsorbdkat is
ajanlatos azonnal kezelésbe venni. Az éleket, a hatszogiik feldl, finom gyémantszemcsés
reszel6vel, ill. fen6kével koptassuk egyenesre.

Ritkan hasznalt megmunkdlasok esetén is felhaszndlhatoak ezek a kézi szerszamok.
Hengeres fa alkatrészekbe, pl. asztalldbakba nehéz csaphornyokat marni. A munkat ugy
végezhetjik el, ha el6zéleg keményfa tombokbdl kialakitott kaloddba szoritjuk a fa rudat. A
kaloda kozepére mart horony mar megvezeti a mardszerszamot, és segitségével a palaston
barhol kialakithatunk hosszu csapfészkeket.

Szamos esetben staflik élébe kell hasonlé bemarasokat késziteniink, ekkor az el6z6hoz
hasonld, am 90°-o0s szogben, belsé sarkosan kialakitott mardsablont hasznalhatunk nagyon
elényosen. Hosszu aljazasokat két darabon egyszerre is kimarhatunk, ha a munkadarabokat
egymashoz szoritjuk, majd a mardészerszammal a két lécbe egyszerre, illetve tobb fogdassal
hornyot marunk. Ha jol allitottuk be az élvezetéket, akkor a kimart aljazds mindkét darabon
azonos méretd lesz. llyen esetekben azonban kozepes, illetve fix fordulat esetén lassu
el6tolassal hasznaljuk a felsémarét. Munkalapok méretre vagasahoz is jol hasznalhatjuk a
késziiléket, de a vastag anyagokat két oldalrél bemarva szabhatjuk méretre. igy garantaltan
sériilésmentes lesz a vagott él mentén a laminalt bevonat, és tokéletesen illeszthetjik mellé
a masik darabot. S6t, a darabok 6sszehlzasakor a csavarkotésekhez sziikséges liregek
kimardsat is csak felsémardval alakithatjuk ki kellé pontossaggal.
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A segédeszkodzok, vezetékek, sablonok kialakitasa idGigényes, am ne sajndljuk rajuk a
faradsagot, mert ezzel a mardés munka mindségét biztositjuk. Arra azonban mindig
tgyeljiink, hogy a felhasznalt anyagok mindig egyenes élliek legyenek, élik a lapjukra
garantdltan merélegesen alljon, s ezt is felsémardgéppel végezhetjiik el.

3. CNC vezérlésl marok

CNC - Computerized Numerical Controk, azaz szamitogépes szamjegyvezérlés roviditése. A
CNC-gépek szabadon programozhat6 logikaji mikroszamitdégépet tartalmaznak. A CNC-gép
két f6 részbdl all: a vezérlésbdl, ez elektronikus iranyitdoberendezés, és a szerszamgépbdl,
amely az irdnyitast tudja fogadni, és a megmunkalast elvégzi

A CNC-szerszamgép felépitése:

- Szerszdmgépdgy (nagy  merevség, nagy pontossdg,  csillapitoképesség,
terhelésfelvétel)

- Féhajtomlvek, féorsok (fokozat nélkili hajtomd)

- Mellékhajtomiivek, szanrendszerek (a szerszdm és a munkadarab egymashoz
viszonyitott mozgasait hozza létre)

- Szerszambefogdk, revolverfejek

- Munkadarab-befogdk (raszter asztal vakuummal, sima asztal vakuumos szivétalppal,
gerendas asztal vdkuumos szivétalpakkal)

3. dabra. CNC vezérlésu felsomaro*

A CNC-gép jellegzetes pontjai

4 Forras: www.hasznaltgep.hu 2010.06.23
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- Gépi nullapont
- Referenciapont
- Munkadarab-nullapontja

Vezérlési modok:

- Pontvezérlés
- Szakaszvezérlés
- Palyavezérlés

A CNC gépek programozasa un. "G-kodokkal" torténik. A program nem mas, mint
"mondatok” egymdsutdnja. A programozas moddja minden géptipusnal valtozd, de elveiben
és alapjaiban azonos. A kddkészletet szabvany (DIN 66025) rogziti. A ma piacon |évé faipari
CNC megmunkalé gépek nem kozvetlenil a G koédos programozast igénylik, hanem
felhasznalébarat Windows operaciésrendszerre épild, ikonos, grafikus feliileten, mintegy
rajzi terileten lehet a programozast elvégezni. Természetesen erre is jellemzd, hogy a
kilonb6z6 gyartok egymastdl részben eltéré fellleteket alkalmaznak.

A gép megvasdarlasa utdn a gyarté/forgalmazé minden esetben biztosit magyar nyelvd
gépkonyvet és 2-5 napos betanitdst. Az adott gép programozasa, haszndlata ez utan valik
lehetévé.

4. dbra. A CNC vezérlésu felsomarokkal bonyolult 6sszetett formak alakithatoak ki. 5

A programozds masik modja a CAM program segitségével CAD rajzokbél generdlhaté CNC
program.

Adatatviteli lehetéség CAD-b6l CAM-be

5 Forras: www.hangmester.hu 2010.08.02



MARASI MUVELETEK VEGZESE FELSOMAROGEPPEL ES CSAPOZO MAROGEPPEL

CAM - Computer Aided Manufacturing (Szamitdgéppel Tamogatott Gyartas)

A CAM mint szamitogépes program a szamitdogéppel segitett gyartdsnak csak kiinduld
tevékenységét, a megmunkalds tervezését, CNC-program létrehozasat tamogatja. A CAM
mint gyartdsi tevékenység a gyartasnak a szamitdgépes segitségét jelenti Ez joval
Osszetettebb feladat, a gyartas egészét atfogo rendszer, amibe nagyon sokféle tevékenység,
és sok alkalmazéi program beletartozik.

2D-s és 3D-s rajzok is atemelhetéek vagy kozvetleniil a CAM programban megrajzolhatoak.
A faipari 2D-s és 2,5D-s mardkhoz a gyarté altaldban olyan CAM programot ad ami 2D-s
rajzok olvasasara, konvertalasara alkalmas.

A 2D-s rajzok CAM rendszerbe illesztésének feltétele a megfelel6 formatum:

.dxf fajiformatum (3D-s rajzok a .IGES formatumban)

- Avrajzelem célzott formatumban torténd rajzsikhoz legyenek rendelve.

- Arajz méretaranya 1:1

- Arajz ne tartalmazzon szoveges informaciot, méretezést

- Alkalmazhaté rajzi elemek: vonalak, poligonvonalak, kér, ellipszis, iv, blokk.

A CAD program csak akkor tud megfelel6 programot generdlni, ha rendelkezésére allnak a
szlikséges informaciodk (pl. szerszamtar adatai, el6gyartmany adatai, stb.)

Barmilyen mdédon Aallitottuk el6 a programot, azt természetes a szintaktikai ellenérzés utan
tesztelni kell. Ennek elsé formaja a grafikus tesztek. Itt sikban, térben, illetve
testmodellezéssel lehet a megmunkalé programot ellenérizni. A vezérlés a szerszam sikbeli
vagy térbeli palyat, illetve a megmunkaldas eredményeként kialakulé darab axonometrikus
képét allitja el6. Masodik tesztforma a mozgdasokkal is megvalésitott programtesztek,
elétolassal, illetve gyorsmenettel hajt végre minden mozgast a gép. Természetesen ilyenkor
a levegbben kell a tesztet végrehajtani. Program belovésénél lassan hajtsuk végre a
mondatokat, alljunk készen a gép azonnali megdllitasara rendellenesség esetén.

A hibdkat -a tervezérendszerek is jelzik, de a szerszamgép vezérlésének is vannak
hibalizenetei. Ilyenkor a programoz6 vagy a gépkezel6 manudlisan javitja a
programrészletet. A vezérlésen grafikus tesztelésnél a szerszambemérés hibadit is lehet
észlelni, gondosan ellenérizziik ezért a programot. Hasznaljuk ki a nagyitas, kicsinyités,
forgatas lehet6ségeit.

A program mentését a rendelkezésre all6 CNC rendszer lehetéségei hatarozzdk meg. PC
esetén FDD és HDD, illetve az adatbdzis lehetéségei a mérvaddak. A vezérlés sajat
nyilvantartasa okozza inkabb a legnagyobb gondot. Altaldban a programokat azonositéval
latjak el, és ezek tobbnyire szamok. Ha az azonosité szoveges, akkor az utal a
munkadarabra, konnyebb azonositani. A szamoknak valamilyen szisztematikus rendszert
célszer(i adni a program pontos meghatarozasa végett.
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Mentési funkciok utdn célszerl egy ellen6rzéssel meggyézédni az elmentett programrol,
azonositojarél, és valamilyen rendszer szerint dokumentalni. Tesztfuttatds sordn a
mikroszamitégépben tarolt program megsériilhet. A biztonsdgi masolatot egy kozponti
helyen kell tartani.

TANULASIRANYITO

1. Tanulmanyozza at a szakmai informaciotartalom fejezetben a felsémarékroél irtakat

2. Végezzen gyljtémunkat! Milyen faipari termékek el6allitdsahoz hasznalhatunk felsémaré
gépet?

3. Oldja meg az onellenérz6 feladatokat, melyek segitségével megismeri a CNC gépek
alapvetd programozasi lehet6ségeit!

Megoldas

2. ives asztallapok, szekrényoldalak, polcok, barmilyen lapalkatrész ives kialakitdsa. Natok,
diszité marasok, kelelések kialakitasa tomorfa alkatrészeken, stb.




| MARASI MUVELETEK VEGZESE FELSOMAROGEPPEL ES CSAPOZO MAROGEPPEL

| 1. feladat

Készitsiik el egy asztallap CAD rajzat, ugy hogy annak kontdrmarasahoz, furasdhoz, a CAD
rajzunkbél CAM rendszer NC programot tudjon generalni.

a00

300

400

5. dbra

- Avrajz elkészitéséhez hasznaljuk az AutoCAD programot!

- A megmunkalasi miveleteket szabvanyos félidkra helyezziik fel.
- Avrajzon ne legyenek feliratok, méretezések!

- A rajzot .dxf formatumba mentsik.

- Konvertaljuk a fajlt és generaljuk a CN programot!

- Ellendrizziik a program helyességét!

2. feladat

Készitsuk el az alabbi ives alkatrész kontlirmarasat!

150

10
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- A kontlrmaras egyenes és ives palyaszakaszok egymas utani megmunkalasat jelentik
az egyszerlbb programozas kedvéért készitsiink olyan rajzot melyre a szakaszok
kezdd, és végpontjanak koordinatait tlintetjik fel.

- Avrajz felhaszndlasaval készitse el a programot!

- Szimulalja a megoldast!

3. feladat

Készitse el a kovetkezé alkatrész konturmarasat. Alapanyaga 18 mm-es forgdcslap,
500x500 mm-es méretre megmunkalva.

’_-"50—.

A kdoriv kbzéppont )

7. dbra

- Avrajz segitségével azonositsa a megmunkalasi szakaszok kezdé és végpontjat!
- Az el6z6ekhez hasonloan készitse el a programot!
- A forgacsolast szimulalja!

11
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Mivel az ives kontlr sugarat nem ismerjik és a rajzrél leolvasva bizonyara nem kapunk
egész értéket, célszerl lehet a rajrél kozvetlen NC program generalasa.

A feladat megoldasahoz a WEEKE tipusid CNC megmunkalé-kézpontokhoz hasznalatos
WoodWOP program Posztprocesszor 5.0 Basic haszndljuk. A mas tipusu programok ettél
eltérhetnek, de a technolégiai lehetéségeik kdzel azonosak, az elvégezhet6 miiveletek nem
kilénboznek.

Az elsé 1épés a rajz elkészitése.

- Nem elegendd az asztal lap alkatrészének geometriajat elkésziteni, elére tudnunk
kell milyen megmunkalasokat akarunk, illetve kell rajta elvégezni.

- A rajzot AutoCAD 2000-ben készitjiik, de barmelyik CAD alkalmazas megfelel.

- Készitsiik el a félidkat, azokat a rajzi rétegeket amelyek majd megfelelnek egy-egy
megmunkalasnak. A rétegek neve szigortian kotott.

- Hozzunk létre egy olyan réteget, ami a fiiggbéleges maras mdlveletét hordozza. A
réteg nevének felépitése.

- V-Trim_<Z-Méret>T<Szerszamszam>

- Az dltalunk hasznalt megmunkalashoz a Z méret -2 mm -a koordinatarendszer
origdja a munkadarab alsé sikjan talalhaté, igy a teljes atmarashoz célszer(i 1-2 mm
a munkadarab alatt vezetni a marészerszam als6 élét- , a szerszamszam pedig 60 -
ez a gyémantéli mard sorszama a szerszamtarban. Mindig az adott berendezés
aktudlis szerszamtdranak ismeretében kell ezt az értéket megadni! Az elkészitett
foliank neve V_Trim_-260.

- Erre a félidra vonalak, poligonvonalak, ivek, korok, ellipszisek, szplinek rajzolhatok.

I |
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@
DFE S3% smad»
LLNFEr T "

MNCAENPDOCIBEIBER

*ERESBORONOCLENS

~

12



MARASI MUVELETEK VEGZESE FELSOMAROGEPPEL ES CSAPOZO MAROGEPPEL

- Majd készitsiink egy féliat melyen a vizszintes furatokat helyezziik el. Ennek
H_Drill_<Z-Pozicié> A mi esetiinkben a félia neve H_Drill_9. A lap vastagsag felébe
akarunk furni. A rétegre kiilsé blokkot kell beilleszteniink. A blokk beillesztési pontja
hatarozza meg az XY koordinatajat a furat kezdépontjanak. A blokk x irdnyd mérete
a furat mélységét Y iranyl mérete a furat atmérdje.

- ProcPart_<vastagsag> a munkadarab dimenziéit hatarozza meg, a munkadarab
vastagsdga pedig a vastagsdg szamértékbe irandé be. A létrehozott folia neve
ProcPart_18.

| T ETer |
Pro sowies taret tebean Pominem (ubis bun Wewusks Sodebi Doves S i L
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@

EEBER
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EECECE TR
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»

9. abra

V_Trim féliara megrajzoljuk az alkatrész megmunkalt alakjat, majd az egyenes éleket
atteszziik a ProcPart féliara és itt kiegészitjuk az alkatrész egy téglalappa.

A rajzot ugy készitsik el, hogy két egyenes él metszéspontja a bal alsé sarokba keriiljon, ez
lesz az origd!

- A fuaras félidra elhelyeziink 3 illetve 5 blokkot. A blokkokat a Wblock paranccsal kell
létrehozni és a Ddinsert paranccsal kell beilleszteni. Méretiik x irdnyban 17 mm, ez a
furat mélysége, y iranyban 8 mm, ez a furat atméréje. A beillesztésen kivil csak a
tukrézés hajthaté rajtuk végre. A furatok kiosztasa 32 illetve 64 mm-es.

- Az elkésziilt fajlt .dxf formatumban kell menteni!

i
i 41l 7 x|
/S d-msm alew
JlLapszabaszet_optimakzalas_slemel
) vaga_slemmes
Findy. [es_astal o Mertes
Filtipuss  [AncCAD RUALTRATI DWF (8] =] Mégie
[BckoCAD 200 3 | deg)
[AutoCAD R1&ATIBATSY oz [" gl Bedllbick

AusoCAD R1IATSS oz [ dwall
4 Raz V(51 dvet]

At 3
aoCAD R12ALT2 06F

10. dbra
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Kovetkez6 lépés a fajl importalasa:
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11. abra

A WoodWop program inditasa utdn a Fajl legoérdilé meni Importdlas maniipont DXF
parancsat valasztjuk. A megjelené ablakban lathatjuk a feliletet amelyen az importalast
elvégezhetjik.

12. abra

A Fajl menipontban a CAD-rajzok parancsot valasztjuk és a megjelend ablakban
megkeressiik az el6készitett CAD rajzunkat.
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13. abra

A rajzot megnyitva a program felismeri a szabvanyos megmunkalasi féliakat, blokkokat

EED ] = = ]

B 0B [t [ i 2

14. abra

A konvertalas elvégzéséhez a Fajl menii MPR fajl létrehozdasa parancsat kell kiadnunk.
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A program felismeri a rajzon kddolt miveleteket és elkésziti a CNC gép szamara
felismerhet6 programot mpr kiterjesztéssel. Az elére definidlt munkakényvtarba menti,
ahonnan betoltve gépi koédd program generdlhatd bel6le. A program betoltése utan az
esetleges médositasok természetesen elvégezhetbek.

16. dbra

16
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2. feladat

0.150—, 414,150— .

v 7
—130,100 504100

=—=80,50 :

334,50—

—414,0
| Y
0,0 —80,0 3340
17. dbra

Ennél a munkamnal is lehetséges majd értékek paraméterekkel valé megadasa. Eddigi
tapasztalatainkb6 tudhatjuk, hogy a 414,150 koordinata pont helyettesithet6 a h,sz
paraméterekkel. Vagy a 334,0 koordinata a (h-80) , 0 értékekkel.

A program inditdsa, a lapalkatrész méreteinek megadasa az el6bbiekkel megegyezéen
torténik.

" o{
Pl )
=
]
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18. dbra

Valasztjuk a marasi miveletet és ezen beliil is a fliggbéleges marast.
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A programképernyé alsé sorabdl, vagy az F6 funkcidbillentyi hasznalataval attériink a
geometrikus programozasra.

Uj eszkoztar jelenik meg a programablak jobb szélén. Azokat a geometriai elemeket
tartalmazza, melyeket mint szerszampalya el6 tudunk irni.

Meghatarozzuk a megmunkalas kezddépontjat. Feltételezzilk, hogy a munkadarab mar
pontos méretre van vagva, csak a belsé ives megmunkalast kell elvégezni.

A kezdé6 pont koordinataja 80 , 0 , -1. A maraskor a munkadarab alsoé sikja az origé, a z
koordinatatengely felfelé a munkadarab belseje felé mutat. Ha biztosan at akarjuk marni az
anyagot hasznaljunk minusz értéket!

xS
B~ @ |

=1

20. dbra

Az egyenes szakasz programozasahoz az egyenes vonal ikont valasztjuk. Az egyenes
kezdépontja az imént letett pont. A programba a szakasz végpontjanak koordinatait kell
beirni. Ez -mivel fligg6leges szakaszrél van sz6- 80,50. A zold pipaval elfogadjuk a szakasz
szerkesztését. Kirajzolodik az eddig el6irt megmunkalasi palya.

18
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21. dbra

Az ives szakasz beillesztése kovetkezik. Valasztjuk az iv ikont és azon belil toébb felkinalt
lehet8ség kozil valaszhatunk, attol fliggden milyen adatait ismerjiik a korivnek.

- Ismerhetiink 3 pontot amin az iv atmegy

- Ismerhetjiik a koriv kezd6 és végpontjat, valamint egy vele érinté egyenest

- Ismerhetjiik a kezdd és végpontjat és a kor kozéppontjat

- Ismerhetjiik - és a jelen eset ilyen- a kezd6 és végpontot valamint a kor iv sugarat.

00 (]

civ cadiuss/vagpon

22. dbra

Az iv paramétereit beirjuk és a szakaszt elfogadjuk, az kirajzolédik.

19



MARASI MUVELETEK VEGZESE FELSOMAROGEPPEL ES CSAPOZO MAROGEPPEL

ol B N [

swtge[i3n
g [T8

vier 3] 51 €1

. L O EmEeE| |
En Eﬂ @n n rs @n E” 'ﬂn n \

Bn 253} VeIRET

e

23. dbra

A koriv beillesztésénél figyelni kell az iv iranyara!

Ujra egyenes szakasz koévetkezik, most egy vizszintes rész. Programozasa semmilyen 0j
informaciét nem tartalmaz az el6bbi alapjan elkészithetd.
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24. dbra

A kovetkez6 elem egy iv. Figyelni kell ra milyen iranyld! Mivel folyamatos marast végziink
majd az iv.ugyan Ugy az éramutato jarasaval megegyezé mint az el6zé.
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25. dbra

Az iv végpontjanak koordinatait az alkatrész teljes hosszahoz viszonyitva adtuk meg.
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26. dbra

Az utols6 egyenes szakasz programozasa utan elkésziilt a megmunkalasi pdlya. A
megmunkalasi faban pontosan kévethetéek a palyaszakaszok.

Visszatériink a marasi muvelethez és a beallitéablakban pontositjuk a megmunkalast.
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27. dbra

Beallitjuk a munkadarab megkozelitésének médjat, a szerszam vezetését a palydhoz képest
és a munkadarabbdl valé kilépés maédjat.

Valasztunk szerszamot a szerszamtarbol!
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28. dbra

A 'megmunkalas programozasa elkésziilt, mentjiik és generalunk egy NC kdédot.
3. feladat

A feladatot az el6bbiekben részletesen leirtak alapjan készitse el!
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MARASI MUVELETEK VEGZESE CSAPOZO MAROGEPPEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Cége, tomorfa gardrébszekrényeket gyart. Az On feladata a szekrények ajtajdhoz a
keretszerkezet elkészitése. A keretet alkotd frizek keresztmetszeti megmunkalasat tobbfejes
gyalugépen végzik, a csapok kialakitasat pedig csapozo mardgépen.

TN

29. dbra

Ismerje meg a csapozd mardgépek felépitéseit a rajtuk elvégezheté miveleteket! Készitsen
rajzot az ajto alsé és felsé sarokcsomoépontjarél és tervezze meg a csapok kialakitasat!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

CSAPMARO GEPEK TiPUSAI, FELEPITESUK?

A csapozo-marégép vagy csapmard gépek tulajdonképpen egy gépcsaladot jelent, aminek
gépeit a keretkotések elallitdshoz hasznaljuk. A kovetkezé géptipusok tartoznak ide:

Egyoldalas csapmaré gép
Csapkorbemaro gép
Kétoldalas csapmaré gép
Kétoldalas csapkdrbemard gép

N W N =

6 Forras: www.butorbolt.hu 2010.08.22
7 Dr Lugosi Armand Faipari szerszamok és gépek kézikonyve alapjan
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4. Egyoldalas csapmaro6 gépek

Az egyoldalas csapmard gépen munkadarabok egyik végére marnak csapokat, vagy réseket
A munkadarabot kézzel mozgathatdé gépasztalra helyezik, és azon rogzitik. A rogzités
torténhet mechanikus médon, excenterrel, vagy pneumatikus szerkezettel. A gépasztal a
gép also és fels6 oldalan végigmend vezetéken gordiil. A kiilonbozdé technoldgiai célokra
(csap- vagy résmards) kilonbozé oOsszeallitasi gépek allnak rendelkezésre. A
szerszamtengelyek szama 2-7.

Ez szerint megkildnboztetiink;

- Két szerszamtengelyes csapmaré gépet

- Harom szerszamtengelyes csapmaro gépet
- Négy szerszamtengelyes csapmaro gépet
- Ot szerszamtengelyes csapmar6 gépet

- Hét szerszamtengelyes csapmaro gépet

A két szerszamtengelyes csapmard gépen egy vizszintes szerszamtengelyre csaphossz-vago
korflrészlapot szerelnek, és egy fiiggbleges szerszamtengelyre két marétarcsa szerelhetd

A harom szerszamtengelyes csapmaré gépeket két kivitelben gyartjak. Az egyik megoldas
szerint, a vizszintes tengelyen elévdgé korflrészlapot a masodik vizszintes tengelyen
hosszvdgé korflirészlapot a fiigg6leges tengelyen pedig az el6z6h6z hasonldéan két
marotarcsat helyeznek el. A masik megoldas szerint a vizszintes tengelyen hosszlevago
korflrészlap a fuggdbleges sikban pedig pedig egymas alatt két 6nallé6 marészerszam kertil
elhelyezésre.

A négy szerszamtengelyes csapmaré gépeket is két kivitelben gyartjdk. Az egyik megoldas
szerint a vizszintes tengelyen hosszvagdé korflrészlap a fliggéleges tengelyen két
korflrészlap az egymas alatt elrendezett felsé és alsé vizszintes szerszamtengelyen is egy-
egy korflirészlap keriil elhelyezésre. A madsik megoldds szerint a vizszintes tengelyen
hosszlevagé korflirészlap, egymas alatt elhelyezett egy-egy vizszintes tengelyen maréfej és
egy fliggbleges tengelyen két marétarcsa.

Az Ot szerszadmtengelyes csapmard gépek szerszamtengelyei és szerszamai a kovetkezdk.
Vizszintes tengelyen hosszvago6 kérfiirészlap, egymds alatt elhelyezett egy-egy vizszintes
szerszamtengely egy-egy maroéfejjel, majd egymas alatt elhelyezett felsé és alsoé fligg6leges
tengelyl szerszdmegység amire marotarcsa vagy réselétarcsa szerelhetd.

A hét szerszamtengelyes csapmar6é gépek elsé 6t szerszamtengelye megegyezik az ot
szerszamtengelyes gépekével és ezen kiviil két fiiggbleges szerszamtengellyel rendelkezik
egymas alatt, amire szerelhet6 maréfej, résel6tarcsa vagy korfilirészlap.

A szerszamtengelyek szogbe Allithatéak aminek kovetkeztében ferde csapok és rések is
készithet6k ezeken a gépeken. A szerszamokat kozvetleniil a hajtdmotor tengelyére
szerelik.
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5. A kétoldalas csapozd mardgép.

Ez a gép tulajdonképpen egy adllvanyra szerelt egymdssal szembeforditott két darab
egyoldalas csapoz6 marogép. Az egyoldalas géptdl eltéréen ennek az elétolasa gép ( az egy
oldalas gép kézi elétolasu), igy lehetséges gyartdsorba kapcsolni.

A csapoz6 mardgép szerszamai:

Mint lattuk a fenti leirasban a csapozé marégépek els6 szerszama mindig korflirészlap.
Ennek feladata a munkadarab hosszanak kialakitasa és biztositja, hogy a butofelilet
derékszogben alljon a munkadarab oldaldra. Ez biztositja a megmunkalas bazisfeluletét. A
korflirész szerszam nem kilonbozik barmelyik leszabo korflirész szerszamatol.

30. dbra. Csoportos fogazdsu keményfémlapkds korfurészlap.s

A kovetkez6 megmunkalé egység a maréfej. Altaldban harant irdnyd megmunkalast
végeznek ezért ferde élli szerszamokkal dolgoznak, hogy metszve forgacsoljanak.

Megmunkalé szerszam lehet még az aldvallazé mardszerszam, melyek hatraesztergalt
mardkések.

A csapoz6 marogépeken, Osszetett csap kialakitdsahoz hasznalnak még résel6 tarcsakat
vagy leng6é korflirészeket. A réselétarcsa két vagy harom rés befogasara alkalmas
szerszamfej, amelybe a késeket ékekkel szoritjuk be.

A szerszadmok karbantartdsa és élezése megegyezik az egyéb asztalos mard és korflirész
szerszamok karbantartasaval.

Gép és szerszambedllitas csapoz6 mardgépeken

A gép beadllitasdnak elsé |épése az asztal és a munkadarab rogzit6 szerkezet bedllitasa. A
forgacsolas soran az anyag elmozdulasat meg kell akaddlyozni, tehat a tokéletes rogzités
nagyon fontos!

A szerszamok beallitasat a korflrészlap (ami a hosszvagast végzi) beallitasaval kezdjuk. A
masodik |épés a maroéfejek bedllitdsa. A csap vastagsagat a csapozofejek fliggdleges iranyu,
a csap hosszat a fejek vizszintes irdnyl allitasaval, a csap helyét pedig mindkét fej egyuttes
mozgatasaval lehet bedllitani.

8 Forras: www.paliszander.hu
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Az alavallazast végz6é marotengelyre az alamaras alakjanak megfelelé idom marokést fogunk
fel. A marétengelyek vizszintes és fligg6leges iranyba allithatéak az alavallazas helyének és
mélyégének megfelelden.

Végul a résel6tarcsat allitjuk be, a csaprés helyének, méretének megfeleléen.

Ha egyoldalas csapozo marégépet hasznalunk és a munkadarab mind két végére csapot
készitiink, fontos, hogy az elsé csap kialakitdsakor a pontos hosszméretnél nagyobbra
hagyjuk a munkadarabot, azért, hogy a masik végének megmunkaldsakor is legyen
lehet6ség a korflirész hosszvagasara. Ez a mivelet ugyanis nem csak a hosszméret
beallitasa, hanem a derékszog, ebben az esetben bazisfellilet kialakitasa szempontjabél is
fontos.

Az alkatrész megmunkaldsa szalirdnyra merélegesen torténik, gyakran igen mélyen. Az ilyen
megmunkalas sordn nagy a veszélye a szall kiszakadasnak. Ezt a munkadarab mogé
felfogott tobzassal akadalyozzuk meg.

Munkavégzés csapozé mardgépen

A csapozasra keril6 munkadarab pontos keresztmetszeti méreteit mar kialakitjuk. A
hosszméretére végenként 10-10 mm rahagyunk.

A megmunkalandé alkatrészek méretétSl és a gép kialakitasatol fiiggden egyszerre tobb
alkatrész is felfoghatunk a csapozé asztalra. Figyeljiink rd, hogy elsésorban a hosszu
alkatrészeknél nagy forgatonyomaték lép fel forgacsolas kozben.

A munkadarabokat az asztallal egyitt egyenletes sebességgel toljuk a megmunkalo
szerszamok kozott. Amennyiben egyoldali csapozdast végziink a mards utan a munkadarabot
oldjuk és a leszed6 oldali segédmunkas rakatokba rendezi az anyagot. Ha mindkét oldalon
csapot alakitunk ki, akkor az Aattolds utdn a munkadarabokat kilazitjuk és a
megmunkalofejektél eltavolitva azokat, huzzuk vissza a kocsit. A forgacsolé szerszamok
kozott visszahlUzni az alkatrészeket balesetveszélyes és a megmunkalds pontossagat is
ronthatja.

A valédi munkavégzés el6tt mindig préobadarabon kell ellenérizni a megmunkalé szerszamok
bedllitdsanak helyességét. Ennek médja az, hogy a prébamarast az eredeti munkadarabbal
megegyez6 keresztmetszetli prdébadarabon elvégezziik, majd toloméré segitségével
lemérjik a kialakitott csap méreteit. Ezt 6sszevetjlik a mihelyrajzrél leolvashato értékekkel.
Eltérés esetén valtoztatunk a gép beadllitdsdn, majd djra prébamarast, ellen6rz6 mérést
végzink. Ezt addig folytatjuk, amig a kialakitott csap mérete nem egyezik meg az
elGirtakkal!
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6. Egyoldalas csapkorbemard gép.

A csap korbemard géppel kor alaku illetve lekerekitett egyenes és ferde csapok készithetéek.
A szerszamtengelyre korflirészlapot és mardétarcsat szerelnek. A korflirészlap az alkatrész
hosszat hatarolja a marotarcsa a csap hosszat. A gép kettds asztallapu, ezek mindegyikére
egy-egy munkadarab helyezhetd, és pneumatikus szerkezettel rogzithet6. A mard az egyes
munkadarabokat valtakozva munkalja meg, lehet6séget adva azok cseréjére. Ezzel a gépid6
kihasznalasa javithato.

Megmunkalas koézben mint a forgacsold fémozgast, mind az elétold6 mozgast a szerszam
végzi. Ezért a szerszamot két motor hajtja meg. Egy forgatja, a masik egy elGirt palyan
mozgatja a munkadarab koril. A gép asztala 25°-ig donthetd, igy ferde csapok is marhatok.

A csap kérbemaras menete a kovetkezé:

Alap allapotban a mardszerszam egy elforduld csapagyhivelyen excentrikusan
kozépvonalban helyezkedik el. A munkadarabok a <“szerszamtél jobbra és balra
szimmetrikusan. A mardszerszam egyik iranyba vizszintesen kitér és lemarja az egyik
munkadarab csapjanak felsé fellletét. Ezutdn a persely elfordul 180°-ban aminek
kovetkeztében a mard a csap oldalat is lemarja, lekerekiti. Mikozben a persely vizszintes
vonal mentén visszatér eredeti helyzetébe a mard a csap alsé lapjat is megmunkalja. Most
Ujra fordul a persely és a csap masik oldala is kialakitasra kerl.

A tuloldali munkadarabot forditott sorrendben munkalja meg, tehat elészor elfordul a
persely 180°-ot Uresjaratban és egyenes vonalban lemarja a csap alsé részét. Ezutan a
persely megall és elfordul 180°-ot mikdzben lemarja a csap oldalat. A persely vizszintes
vonalban mozog a kiindulé dllapot irdnyaba, mikézben a szerszamfej megmunkalja a csap
tetejét. Ujabb fordulat koévetkezik a csap oldalat is lemarja. Ezzel a két munkadarab
elkésziilt, a persely egy lresjarati fordulattal kiindulé helyzetébe keriil és a megmunkalas
folytatodhat.

A kiilonb6z6 csapvastagsagokhoz kilonb6z6 élkoratméréjli mardk tartoznak. Egy csap
kialakitasanak gépideje kb. 4-8 masodperc. Ez az id6 elegendé a kész alkatrész elszedésére
és a nyers munkadarab rogzitésére.

7. Kétoldalas csapkorbemard gép

A kétoldalas csapkdrbemard gépet, két egymadassal szembeforditott egyoldalas
csapkorbemard gépbdl alakitottak ki, amelyek kozott gépi elétolo-berendezés tdmasztja ala
és rogziti az alkatrészeket. Ferde csapok készitéséhez a maré gépegységek elfordithatdéak. A
munkadarab két végére azonos, vagy kilonbdzé csapokat is kialakithat a gép. Az
alkatrészek hossza 250-2200 mm kozotti a gép tipusatél figgben.
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EGY ES KETOLDALAS CSAPMAROVAL KESZITHETO FAKOTESEK

A csapmardval készithetiink egyenes csapokat és réseket, alavallazott csapokat, ferde végd
egyenes csapokat, és kiilonleges ives és ferde oldali csapokat.

Ezek a csapok és rések a kovetkez6 fakotésekben keriilhetnek felhasznalasra.

8. Keretkotések

A faipar leggyakoribb szerkezeti megoldasa a keretszerkezet. Azonos vastagsagu lapjaikon
fekvé alkatrészekbdl all, melyek altaldban egymasra merGlegesen valamilyen szerkezeti
kotéssel kapcsolodnak O6ssze. Az alkatrészek lapjai sikot, az élek derékszoget vagy mas
értékd szoget alkotnak.

A keret altalaban négy alkatrészbdl all, két allé csaprésesbdl és két vizszintes csapos
darabbdl, de készilhet harom vagy tobb darabbdl is ha esztétikai vagy statikai okokbél a
keretet osztani kell.. A keretszerkezetl( termékek jellemzéje, hogy valtozatos a formajuk,
elemeik konnylek, nem anyagigényesek, ezért olcsé az elballitasuk. Kereteket
épuletnyilaszarok, karpitkeretek és a mar tanult boritott vagy betétes lapok készitésénél
alkalmaznak.

A keret kotések lehetnek:

- sarokkotés (a keret elemeinek talalkozasa)
.1 kotés (a keret és egy oszté talalkozasanal.)
- keresztkotés (az osztok talalkozasanal)

A keret 0Osszeépitésnél alkalmazhatdé sarokkotések, melyeket csapozé mardgéppel
alakithatunk ki:

- lapolas

- egyszerl ollés csapozas
- kettés ollés csapozds

- vésett csapozas

- szakallas vésett csapozas

Lapolas

A lapoldas gyenge kotést biztosit, ezért csak kis igénybevételnek kitett helyekre
alkalmazhatjuk. Ragasztdssal erdsithetjik. A kétoldalt lemezelt keretszerkezet kotései
lehetnek ilyenek. Az anyagokat fél anyagvastagsagban lapoljuk a lapolds hossza az
illeszkedd alkatrészek szélességével azonos.
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31. dbra. Sarokkotés lapoldssal 45°-os illesztéssel

32. dbra. Lapolds vizszintes eleme

33. dbra. Lapolds fliggdleges eleme

Esztétikusabb a keret, ha 45°-0s szog alatt illesztjiik. igy a ragasztasi feliilet kisebb de mivel
az egyik oldalon nem latszik a biti a keret szebb és zartabb. A buti felllleten a leggyorsabb
a nedvességmozgas. Megmunkalasa soran a szalkiszakadas okoz gondot. Szinezés, pacolas
esetén a szineltérés.

Ollés csapozas
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A leggyakoribb keretkotés az ollos csapozas, amely a tomorfa szerkezetek OGsszeépitésére
hasznalhaté. Az ollds csap kialakitasa az anyag vastagsagatdl fliggéen lehet egy csapos vagy
kettés csapl. Ha az anyag vastagsdga meghaladja a 40mm-t, célszer(i kett6s csapot
alkalmazni. Az egyszeri ollés csapozas csapvastagsaga egyharmada az anyagvastagsagnak.
A kotésnek ragasztassal jo szilardsag biztosithatd. Alkalmazhaté szekrényajtok,
ablakszarnyak, karpitkeretek készitésére.

34. dbra. Ollos csapos sarokkotés

35. dbra. Ollos csap, csapos darabja
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36. dbra. Dupla ollos csap csapos darabja

37. dbra. Dupla ollos csap réses darabja

Az ollés csapnal a csap mindig olyan hosszd, mint amilyen széles a masik anyag. A csap
helye meg olyan mély, mint a csap szélessége. Ez kulonosen fontos, amikor aljazott vagy
arkolt anyagbdl készitjuk a keretet. A képen kétharmados aljazdssal készilt sarokkotés
lathat6. Kétharmad mélységli aljazdsndl a csap szélessége keskenyebb lesz az aljazas
mélységével. Felrajzolaskor a csaprés mélységénél és a csap aljazas feldli oldalan is
visszamérjik az aljazds mélységét.

1/3-o0s aljazasnal a csap mérete nem valtozik de a csaprés mélysége eltéré a két oldalon.
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38. dbra. Oll6s csap 1/3-0s aljazdssal

39. dbra. Ollos csap, csapos darab 1/3 aljazdssal

40. dbra. Ollos csap 45°-o0s illesztésse
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41]. dbra. Ollos csap réses darab 45°-os illesztéssel/

42. dbra. Ollos csap csapos darabja 45°-os élillesztéssel

Vésett csapozas

A lapolasnal nagyobb szilardsagi kotést biztosit, aminek oka az, hogy a csap teljes
terjedelmében a réses darabba van "zarva". A lapolas esetében a csaprés felil, nyitott.

43. dbra. Atmend vésett csap
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44. dbra. Atmend vésett csap csapos darabja

Kétféle kialakitasban késziilhet ez a kotésforma;

- Atmend vésett csap
- Fészkes vésett csap

A csapokat az anyag kozépsé egyharmaddabdl alakitjuk ki. A hossza, abban az esetben ha
atmend a csap, egyenlé a csapréses darab szélességével, ha fészkes vésett a csap, akkor a
csapréses darab szélességének kb. kétharmada.

Szakallas vésett csapozas

Nagy igénybevételnek kitett kereteknél, mint pl. ajtdlapok, nem nyudjt megfelel6 tartdst az
ollés csapozas, ezért er6sebb kotést kell alkalmazni. Ebben az esetben szakallas vésett
csapozast alkalmazunk. A sarokkotésnek ezt a médjat féleg ott alkalmazzuk, ahol névelni
akarjuk a keret élettartamat, a kotés erdsségét. El6nye, hogy a csaplyuk felett meghagyott
anyag és a szakall meggatolja a derékszdgbdl valé kimozduldst. A szakallas vésett csapozas

készithet6 fészkes vagy atmend ékelt kivitelben, ha atmend, akkor a csapos végét kiékeljiik.
A vésett csapozdskor szintén az anyagvastagsdg egyharmada a csapvastagsag.

45, dbra. Szakdlas vésett csap
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46. dbra. Szakdlas vésett csap csapos darabja

47. dbra. Szakdlas vésett csap csapos darabja

45°-0s sarokillesztés

Ennél a kotésnél a réses darabot nem véssiik at és természetesen igy a csapos darab mérete

is valtozik. A fakotés, ha nem is a leger6sebb sarokkotések kozé tartozik is, de nagyon
esztétikus, minden oldalrol zart kotést biztosit.

48. dbra. teljesen takart sarokillesztés
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49. dbra. Sarokillesztés réses darabja

50. dbra. Sarokillesztés csapos darabja

51]. dbra. A sarokkotés késziilhet idegen csappal. A csaprés kialakitdsa itt is torténhet
csapmaroval.

Szakadlas-vésett csapozas
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A rajzon a lab és a kava feliilnézete latszik, a szakallas vésett csap szerkesztése. A csap
hossza 26-27 mm. igy elérjilk, hogy a két egy labba keriil6 kava csaphossza a lehetd
leghosszabb legyen, igy a kotés ragasztasi fellilete és stabilitasa a lehet6 legnagyobb. A két
csap kozotti 1-2 mm biztositja, hogy a vallak uljenek fel és a ragaszténak is legyen hely, ne
folyon ki a fellletre.

53. dbra. Szakdlas vésett csap gérbevdgva

A csapozomarédgépek elterjedése drasztikusan lecsokkent. Ennek egyik oka a nagyipari
tomorfa megmunkaldas megsziinése hazdnkban a masik, hogy un. kontraprofilos szerszamok
keriiltek forgalomba. Ezek lehetnek olyan tobb darabbdl all6 maréfejek, amik alkalmasak
egyrészt keretek hossziranyl megmunkalasara, profilozasra, masrészt egy masik
o0sszeszerelésben a csapok kialakitasara. A csapok vallazasa a hosszirdnyl profil tikorképe,
ezért az alkatrészek tokéletesen illeszkednek. Az ilyen marészerszamok csapozékocsival
felszerelt asztalosmaron alkalmasak a teljes keretszerkezet megmunkaldsara.

Masik technikai fejlesztés, ami kiszoritotta a csapozémardkat a hdészigetelt ablakgyarté
gépsorok. A csapozasok nagy részét az épliletasztalos iparban az ablakszarnyak és keretek
Osszeépitésekor alkalmaztdk. Ma a szabvanyos elGirdsok szerint (j éplletekbe csak
hészigetelt ablakok épithetéek be. Ezek gydartdsa komplett, gyakran NC vezérlésl gépsoron
torténik, aminek része a megfelel6 profilu csapkialakitasara alkalmas maréfej is.
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Természetesen létezik olyan specialis megrendelés allomannyal és volumennel rendelkezé
tizem, ahol az ilyen tipusu gép hasznalata kifizet6d6. Ezért ezeknek a gépeknek a
megismerése is nagyon fontos.

TANULASIRANYITO

1. Tanulmanyozza at a csapmarokrél leirtakat!

2. Oszlop-kava szerkezetet alakit ki, vésett csappal. Tervezze meg a csapoz6é mardgép
szerszamozasat a csapos elemek kialakitasdhoz! Hany maréfejes gépet haszndlna? Milyen
szerszamokat szerelne a szerszamtengelyekre?

3. Gylijtson olyan fakotéseket, melyek kialakithatdéak (vagy részben kialakithatéak) csapmaré
géppel! Mi a kozos ezekben a csapokban és résekben?
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Megoldas
2. Négy szerszamtengelyes csapozé maroét

- Korflirész a hossz levagasahoz
- Maroétarcsa a csap 1/3-o0s vastagsaganak kialakitasahoz
- Profilmar6 a 45°-os letorés kialakitasahoz

A fakotések mind, bitl iranyban nyitottak.
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| 1. feladat

Milyen géppel alakitana ki a csapos darabjat annak a fakotésnek ahol a csaprést
hosszlyukfluré géppel készitették?

2. feladat

Milyen csapalakokat lehet a csapmaré géppel eléallitani?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Csapkorbemaréval

| 2. feladat

A csapmaréval készithetlink egyenes csapokat és réseket, alavallazott csapokat, ferde végl
egyenes csapokat, és kiilénleges ives és ferde oldall csapokat.
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