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OSSZETETT FAESZTERGALYOZASI FELADATOK

OSSZETETT FAESZTERGALYOZASI FELADATOK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy faipari vallalkozds munkatarsa, ahol elsésorban lakberendezési (és kivitelezési
munkakat vallalnak. A vdllalkozas profilja az utébbi idében egyre jobbanmy, bévilt, az
Ugyfélkor és az ezzel jard igények novekedésével 6noknek is szélesitenitik'kell a technikai -
technoldgiai lehetdségeiket, Gjabb gépek, szerszamok beszerzéseé elStt allnak. Ugyfeleik az
utobbi idében egyre jobban érdeklédnek az esztergaldssal készilt' fatermékek irant,
amelyeket eddig o©6nok csak ritkdn alkalmaztak. Az “lgyfelek igényei nemcsak az
esztergalassal készitett disztargyak irant terjednek ki,"hanem haszndlati és szerkezeti
targyak irdnt is: mint példaul a kor keresztmetszet(i szék- ésasztallabak, korlatoszlopok.

Az 6ndk mihelyében all6 faesztergapad lehetéséget ad arra, hogy ezeket a targyakat,
alkatrészeket 6nok is elkészitsék. De mivel az utébbi,.években igen ritkdn hasznaltak ezt a
gépet, most alaposabban utana kell néznilik a fagsztergalassal kapcsolatos ismereteiknek.

Tekintsiik at a faesztergalds médjait, lehetoségeit, mliveleteit! Nézziink konkrét példakat
arra, hogy hogyan készithetlink esztergdltfatermékeket, kor keresztmetszet(l alkatrészeket!
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L HINDIER

-

1. dbra. Faesztergdlyos munkagkézben’

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A FAESZTERGALAS ESZKOZEI, MUVELETEI

1. A faesztergalas rovid torténelmi‘attekintése

A kiilonb6z6 targyak forgas kozben torténé megmunkalasat, esztergalasat mar a torténelmi
idékben, az idészamitasunk el6tti 6korban él6 ember is géppel végezte. Kezdetben testi
erével hajtott gépekkel dolgoztak, kézi hajtasos (nyirettyls), labpeddlos-ingds szerkezetek
segitségével, ezek 'azonban csak szakaszos esztergdlast tettek lehetévé, mivel a hasznos
forgdsiranycsak minden masodik fazisban volt lehetséges.

1 Forras: http://www.killinger.de/handdrechseln/index.html (2010-08-27)
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2. dbra. Kezdetleges faesztergdlyozas, Egyiptom?

Késébb Leonardo Da Vinci taldlmanyainak “készonhetdéen lehetévé valt a targyak
folyamatosan egy iranyban torténd forgatdsa (az esztergagép munkatengelyének meghajtasa
labpedalos, hajlitott tengelyi kerekes szerkezettel). E forradalmi taldlmanynak kdszéonhetéen
a faeszterga gép fejlédése, finomitasa rohamléptekkel indult meg, mignem elnyerte mai
formdjat. A torténelmi idéktél napjainkig a gép alapvetd részei - a meghajtdsi modtdl
eltekintve - alig valtoztak.

2 Forras: http://www.faragosuli.hu/htm/eszterg.htm
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3. dbra. Kozépkorban alkalmazott kezdetleges faesztergagép?

Régebben foként a, hajtéeré és a meghajto szerkezet tokéletesitésén fdradoztak. Acsolt,
keményfa szerkezetl gépet egy-egy mihelyben még a 20. szdzadban is haszndltak annak
ellenéregshogy:mdr nagy szamban taldlhato ontéttvas dllvanyu, fémszerkezetd gép is.

Afaesztergdlyos, kéziszerszamok formaja, fajtdja és funkcidja is alig valtozott a hosszu id6
soran. A forgdcsoldssal alakité kések, vésék acélanyaga és éltartdssaguk valt jobba. Csak a
bonyolultabb esztergdlyos milveletekhez haszndlatos specidlis kések, vésék és a
segédeszkozok szama gyarapodott.

Az elektromossaggal hajtott faesztergagépek tipusvalasztéka bévilt. Miihelytél fliggéen az
esztergagépnek is atalakithaté barkacsgéptdl a sajat készitésd altalanos tipuson at az ipari
gyartasu altalanos-, idom- és automatikus masol6 esztergagépig sokféle géptipust
hasznalnak.

3 Forras: http://www.faragosuli.hu/htm/eszterg.htm
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4. dbra. Korszerd kialakitdsu, német gydrtmdnyu hagyomdnyos esztergagép?

2. A faesztergagép felépitése

- Gépvaz, gépagy, szan vagy sinpar: Ez egy altalaban’sin rendszerd keret, a kiilonb6zé
alkatrészek rogzitésére hasznaljuk. A sinrendszeren mozog és kulonbozé
pozicidkban rogzitheté a késtartd, valamint a szegnyereg, és az egyéb kiegészitok.
Fontos, hogy a gép vaza stabil legyengimert az lizem kozben fellép6 rezonanciak a
gép egészére kihatnak, az anyag vibraciéja pedig balesetveszélyes. Célszeri a vazat
lerdgziteni, lecsavarozni, vagy nagyobb nehezékekkel lesulyozni.

- Orsb6szekrény, hajtészekrény ‘az “attételekkel és meghajté motorral: Kiilonbozé
elektromotorokkal (kétfazisu ‘vagy haromfazisu) és ékszijtarcsakbol, bordas
tarcsakbél alkotott szerkezet, amely a f6orsé meghajtasat szolgalja. A f6orso a forgé
mozgdast adja at a“ megmunkalandé alapanyagnak, szinte mindig csapdagyazott
tengely, melynek ‘az orséhazbol kidll6 része menetes, vagy morse klupos rogzitésre
ad lehet6séget a kiilonboz6 tokmanyok, tarcsak és tiiskék részére.

- Szegnyereg “a nyeregszeggel: a megmunkadlandé anyag tengelyirdanyu
megtamasztasara» szolgalé nyeregszeg ,haza”. A nyeregszeg vagy allé, vagy
csapdgyazott forgo kivitelben késziilhet.

- Késtamasz vagy kéztamasz: az esztergakések biztonsagos, stabil feltamasztasat
szolgdlja, kilénboz6 méretlek, alakuak, és altalaban tdébb irdnyban, poziciéban lehet
6ket rogziteni.

Az esztergagépek fontos miiszaki paraméterei a csticstavolsag és a cslicsmagassag. Ezek a
paraméterek hatdrozzak meg a maximalisan befoghaté munkadarab hosszat és atmérgjét.

4 Forras: http://www.killinger.de/handdrechseln/index.html (2010-08-27)
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Nagyobb gyartasi teljesitményre alkalmasak a masolé esztergagépek, ahol a kést egy profil,
minta, vagy mesterdarab vezeti. Masolé sablonok a korszerl(ibb kézi esztergakra is
felszerelhet6k. Az ipari masolo esztergak félautomatak, vagy teljesen automatizaltak, attol
figgden, hogy a szerszamot mi vezérli. Természetesen ma mar nem ritkdk az esztergagépek
CNC programozdssal is, amelyek segitségével az 4altalunk megtervezett munkadarabot
CAD/CAM szoftverek segitségével professziondlis pontossaggal legyarthatjuk.

3. Forgacsolast befolyasolé tényez6k

A faesztergaldas soran fontos technikai kovetelmény, hogy a gép fordulats$zama tobb
fokozatban Aallithatdo legyen. Nagyobb atméréjd anyagot kisebb fordulatszammal kell
esztergalnunk.

A fordulatszam meghatarozasa a kezd6k szamara nem egyszer( feladat. Fiigg,a fa fajtajatol,
keménységétdl, a megmunkalandé anyag atméréjétél. Az 5. és 6. abrakon lévo grafikonok
ebben nyuljtanak segitséget. A grafikonokrél leolvashaté fordulatszamok a rejtett anyaghibak
altal okozott kitépddési jelenségekkel szemben is kismértékli-biztonsagot ‘adnak, valamint a
tul magas fordulatszam miatt elszabadulé munkadarab esélyét is)csokkentik. Ezek az
értékek még messze nem érik el a munkadarab,dtmérdjére vonatkoztatott maximalis
fordulatszamokat, gyakorlottabb faesztergdlyosok ‘ehnél magasabb fordulatszamokat is
alkalmazhatnak.

A grafikonok vizszintes tengelyén az anyagatmérdk centiméterben, a fligg6legesen pedig a
hozzajuk tartozo fordulatszamok olvashaték. le.
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5. dbra. Javasolt fordulatszamok .keményfahoz, fordulat/perc és dtmérd (cm) fliggvényében’

5 Forras: http://faesztergalas.info/fordszam.html



OSSZETETT FAESZTERGALYOZASI FELADATOK

3000
2800

2600
2400

2200 \
2000 \\
1800 A
1600

1400
1200 AN

1000 ‘=~g\~

Fordulatszam

800 . SN
Tt
600 —
400
200
0 L L L] | L] T 1 | | 1 | L] L] | L] | L] L] 1 L] 1
1 2345678 91011121314151617 181920

Atmérd

6. dbra. Javasoltfordulatszamok puhafdhoz, fordulat/perc és dtméro (cm) fiiggvényébené

4. Befogo szerszamok

Afaesztergak ‘nagyon lényeges részei a kilonféle meneszté befogok, tokmanyok, amelyek
az anyag koézpontos befogdsdara és rogzitésére szolgalnak.

6 Forras: http://faesztergalas.info/fordszam.html
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Ennek legegyszerilibb valtozata a csavaros befogd, illetve a csapos, haromfogi meneszté
tliske. A csak egyik végukon befoghaté munkadarabok befogasara szolgal az ureges befogd
és a siktarcsa. Hosszu targyak esztergalasahoz elengedhetetleniil sziikséges a nyeregszeg
is, amelynek kupos vége hatulrél tamasztja meg és kozpontositja a munkadarabot. A
csapagyazott, forgd nyeregszeg a megfelel6bb, mert egyitt forog a munkadarabbal. Az
allécsucs is hasznalhatd, de kenni kell, kiillénben a faanyagot forgas kozben beégeti a cstcsa
koral.

A munkadarab rogzitési modja fligg az anyag alakjatél, méretétél és attol, hogy hossz- vagy
keresztszald médon akarunk esztergdlni. A siktdrcsdk, Ureges tokmanyok, “orsé és
szegnyereg csucsok mellett a gyakorlatban egyre gyakrabban haszndljak a kifejezetten erre
a célra gyartott specialis faesztergalyos tokmanyokat.
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7.dbra. Korszert négypofds kézpontosito tokmadny”

54Az esztergalas fobb maddjai

A faanyagokat kétféle médon, hossz- és keresztiranyll esztergaldssal lehet kialakitani.
Hossziranyl esztergalyozaskor a faanyag rostjai tobbé-kevésbé parhuzamosan futnak a
forgastengellyel. llyen moddon készilnek a kiilonféle oszlopok és hosszi palasta
munkadarabok. Alapanyagként nagyjabdl hat-, vagy nyolcszéglire gyalult hasadbot szokas
haszndlni, amit azutan nagyoldssal formalhatunk szabalyos hengerré.

7 Forras: http://faesztergalas.info/tokmany.html (2010-08-27)
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Ha viszont a befogott anyag farostjai mer6legesek a forgastengelyre, akkor erre
merdlegesen, tehat keresztirdnyban esztergdlunk. Anyagként vastagabb fakorongok,
deszkabdl kiszabott sokszogli darabok (szegmentalt esztergdlds), vagy vékonyabb
anyagokbdl oOsszeragasztott tombok hasznalhaték fel, és a szabalyos korong alakot
ugyancsak nagyolé esztergalassal alakithatjuk ki.

. dbra. Gylrt osszedllitisa szegmensekbol®

alyozas kéziszerszamai

ek gyakorlatilag a hagyomdanyos favésék "rokonai", de van néhany,

G6ket: esztergakések és esztergavésék, bar ezek a fogalmak a gyakorlatban 6sszekeverednek
a késvariaciok nagy szama miatt. Elszogiik lagy faanyagokhoz 20-30 fok, a keményfakhoz
50-60 fok. Funkciéjuk szerint vannak nagyol6-, finomitdé és alakvagé-, idom-, valamint
laposvésék. Ezeken kiviil sziikségiink lehet tiregel6késekre is.

A kéziszerszamok részletesebb csoportositasa:

8 Forras: http://faesztergalas.info/images/szegmentalas%20(26).jpg (2010-08-27)
11
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Nagyolbékések (homoriivésé vagy holkervésé): Keresztmetszete ivelt. Gorbiilete lapos,
tehat nem félkor alaku. F6ként nagyolasra haszndlhaté. Féleg puhafa
megmunkaldsara hasznalhaté. Széles forgacsot valaszt le. Ele enyhén ivelt.
Szélessége altalaban 10 - 30 mm. Minél keményebb fat esztergalunk, annal
keskenyebb vésoét kell hasznalni.

Homorukés (alakitovéssd): A munkaadarab alakjanak formalasara hasznalatos. Félkor
keresztmetszetd, éle félkor alaku, vagy cslcsos. Szélessége altaldban 6 - 30 mm.
Gorbuletének mindig kisebbnek kell lennie, mint a készitendé bemélyedés gorbileti
sugara. A megfelel6en élezett alakitovés6 nagyolasra is alkalmas.

Simitokés (laposvésé): Ferde él(i, mindkét oldaldn koszoriilt vésé. Ele 70°-0s szogben
vissza van koszorilve, élszoge 30°. Féként simitdsra hasznalatos ill. bemetszések
rovatkak készitésére. Segitségével nem csak egyenes, hanem gorbe fellileteket is
simithatunk. Alkalmas gombfeliilet megmunkalasara is. Hasznalata sok gyakorlast
igényel.

Lesziir6kés: Hossz-szal iranyl munkadarabok leszirasara és keskeny beszirasok
készitésére hasznaljuk. Altalaban trapéz keresztmetszet(i és ,a nyél felé is
vékonyodik, hogy oldalai kevésbé surlédjanak. Manapsag egyre gyakoribbak az un.
gyémant keresztmetszetl leszurokések.

Egyenes kapardkés: Keményfa megmunkaldsarathazsndlatos leginkdbb. Kezd6knek
kivaléan alkalmas, mivel nem szakit még helytelen kezelés esetén sem. Csak egyik
oldalardl van koszoriilve, tehat hasonlit.az asztalosvésdre.

fves kaparokés: Hasonlé az egyenes kapar6késhez, de hegye ivelt. Nagyolasra és
Uregelésre egyarant alkalmas.

Korvésé: Gydrlk, szorosan, vagy lazan illeszkedd karikak (figgonykarika, ékszer stb.)
készitésére haszndlatos kés. Létezik jobbos és balos kivitelben is.

Uregelé kés (kiesztergdld kés), vagy ivelt sarku, profilozott idomkések, fazonkés:
Idomok, formak, gérbe feluleti tiregek belsejének simitdsara alkalmasak.

Korkés: Idealis homlaokzatfal kimunkalasahoz.

Faesztergayos kések és,vésok a kereskedelmi forgalomban is kaphatoak, leggyakrabban 3-
4-6-8 db-o0s készletben.

Tapasztalatok »szerint 'a faesztergdlyosok nemcsak vdsdrolnak, hanem maguknak is

készitenek “kiilonbézo alaku, méretd €s profilu késeket, vésoket. Erre azért van szikséeg,

meért,a faesztergdlds sordn annyiféle alakkal és formdval (és az ezek kialakitdsdval jdro

neheézségekkel) taldlkozhatunk, hogy a legtébb faesztergdlyos a specidlisabb miveletekhez
sajdat maga dltal gydrtott (k6szoriilt) késeket haszndl, valamint az ilyen célra alkalmazott
késeket, vésoket a kereskedelembol is nehezebb beszerezni.

12
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9. dbra. Professziondlis 4 db-os késkészlet?

9 Forras: http://www.bernardo.at/index.php?id=66&L=15&katid=7&groupid=117 (2010-08-27)
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10. dbra. Professziondlis 8 db-os késkészlet!0

7. A faesztergalas,balesetiyveszélyforrasai

A forgdcsolas - a faesztergalds sordn is - veszélyes miivelet. Ezért mindenekel6tt tekintsiik
at a faesztergdlas soran betartandé munkavédelmi eléirasokat, betartandé szabalyokat!

/////

— Forgé gépalkatrészek kdzelében dolgozni fokozottan veszélyes, ezért a munkat csak
megfeleld Oltozetben végezziik. Esztergdlds kdzben lehetbleg ne viseljliink gydrdt,
kardrat, nyaklancot, karlancot, laza, 16gé ruhazatot, mert ezek esetleges beakaddsa a
tokmanyba vagy egyéb alkatrészbe sulyos sériiléseket okozhatnak!

- Elektromos gépekkel végzett munka sordn tartsuk be az érintésvédelmi szabdlyokat,
ha szikséges, szakemberrel ellendriztessik az elektromos rendszer megfelel6
bekotését, a villamos halozat foldeltségét!

10 Forras: http://www.bernardo.at/index.php?id=66&L=15&katid=7&groupid=117 (2010-08-27)
14
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- Tekintettel arra, hogy faesztergalas kozben égheté és gyulékony anyagokkal
dolgozunk (fa, lakkok, viaszok, olajak) ezért tartsuk be a tlizvédelmi szabalyokat,
tgyeljiunk a megfeleld takaritasra, valamint a mihelyben rendelkezziink egy porolté
készulékkel!

- A forgacsolas kozben a levalasztott anyag kirepiilése sériléseket okozhat, ezért
hasznaljunk megfelel6 védéfelszerelést! (véd6szemiiveg, pormaszk)

- Hasznaljunk porelszivé berendezést, mivel a kiulénb6zé fa porok belélegzése
artalmas lehet egészségiinkre!

- Fontos a gép elhelyezése, stabil rogzitése. Hagyjunk magunknak a munkahoz elég
teret. Legyiink tekintettel a kornyezetiinkre: a gép Aaltal generaltgzaj masokat
zavarhat!

- A miveleteket fokozott figyelemmel és szakszerlen végezzik (anyagbefogas,
forgacsolas), befogas utan végezziink probainditast!

8. A faanyag el6készitése

Az elkésziilt munkadarab mindségét tobb tényez6 befolydsolhatja,\de kiemelnénk kettét: a
faanyag fajtdjat és annak fizikai - mechanikai allapotat, amelyek nagyban befolydsoljak a
faanyag mdszaki tulajdonsagait és felhaszndlhatosagat:

Milyen fajtaja faanyagokat hasznalhatunk?¢ Fulajdonképpen majdnem minden fafajta
esztergalhaté. Hazankban az 6shonos erdei fakon kiviil kiilonb6z6 gyiimoélcs—, és diszfak
anyaga felhaszndlhat6. A gylimolcsfak erezete,(szine kilondsen szépen mutat egy-egy
esztergalt targyon. A hazai fafajtakon kiviilllehet esztergdlni tropusi fafajokat is, melyek igen
sokféle rajzolattal és véltozatos &zinvildggal rendelkeznek. Altaldban elmondhatd, hogy a
lombosféléket konnyebb esztergdlni, a feny6félék anyaga szalasabb, szalkasabb, esztergalas
soran  szalkiszakadas, darabokws.letorése, levalasa konnyen el6fordul. Kezdé
esztergalyosoknak inkabb a lombosfélék koziil a megfeleléen leszaritott télgy, blkk, kéris
anyagok javasoltak.

A faanyag fizikai=mechanikai allapotat és tulajdonsagait a nedvességtartalom nagyban
befolydsolja. A faesztergalyos szakteriileten is elmondhatjuk, hogy hosszu élettartamu, jo
minéségu munkadarabot csak alaposan kiszaritott faanyaggal tudunk elérni.

A faanyag, szdritasdnak lényege: A szaritds a faanyag nedvességtartalmanak (amely
élénedves ‘allapotban a fa tomegének akar tobbszorosét is kiteheti) csdokkentése, a
felhasznalas, a feldolgozas igényeinek megfeleléen, hogy a szaritas kedvez6 hatasait élvezni
tudjuk.

A szaritassal elérhetd:

- A méret-, és alakvaltozas, igy kulonosen a dagadas, repedezés, vetemedés
csOkkentése

- A megmunkalhatésag novelése

- Ragaszthat6ésag novelése

- Fellletkezelési eljarasok alkalmazhatésaga
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- Gombabetegségek megjelenésének csokkentése, minimalizalasa

A szdritas természetes és mesterséges uton torténhet. Ezekkel a faanyag miuszaki
tulajdonsagait javito eljarasokkal mas fejezetek foglalkoznak.

A fentiektdl eltéréen lehetséges a teljesen nyers, nagy nedvességtartalmu fa esztergdlyozdsa
s, itt azonban tudatdban kell lenni annak a ténynek, hogy a tdrgy elkészitése utin is
haflamos a vetemedésre, repedésre. Néhdany modszerrel ezek a hatdsok csékkenthetdk, ugy
mint a mikrohulldmmal térténd szdritds, feliiletkezelések megfelelé alkalmazdsa, valamint
lehetdség szerint a kimunkdlt favastagsdg (falvastagsdg) lehetd legkisebbre hagydsa. Egyes
fafajtakndl a hengeres faanyag negyedelése, és a negyedekbd! torténo esztergdlds
megelézheti a fa késobbi megrepedését. Azonban a vetemedés (kor ‘keresztmetszet
ellipszissé torzuldsa) még igy is fenndllhat.

A fa daraboldsa

Megmunkadlds elott a faanyagot a célnak megfelelé méretregiformadra kell vagni vagy hasitani.
A hengeres faanyagot dltaldban felezni, harmadolni, vagy negyedeini szoktik, és az igy
keletkezo hengerrészt igazitidk hasitdssal vagy durvagyaluldssal kor keresztmetszetire. A
ronk daraboldsa hasitdssal torténik, mivel igy a fa természetes, repedési vonalain haladva
vdlik szét.

Tdnyéranyagokat dltaldban max. 100 mm-es vastagsagt pallokra vdgjdk keretflirészgépen,
ronkvdgo szalagfirészgépen. Ezen kiviil.hasznalhatok kiilénbézo méretd deszkdk és lécek,
ezeket dltaldban tombisitéssel, vagy -~ szegmentdlt esztergdlds céljdbol trapéz, valamint

s

azokbol osszedllitott korgylriik ragasztasaval - hozzdk esztergdlhato formdba.

Tombosités, szegmentalas

TOmbositésnek nevezziikpa,faanyagnak olyan maédon valé elékészitését, amely tobb gyalult
faelem szimmetrikus elrendezésben torténé egymashoz illesztését, ragasztasat a megfeleld
keresztmetszet elérése érdekében noveljik.

Fontos, hogy a tdmb@sitéshez hasznalt l1écek, hasabok szaritottsagi foka megfelel6 és kozel
azonos legyen; mivel a késébbiekben kilonb6z6 litemben szaradd vagy vetemedd anyag a
ragasztasi ‘felileteknél szétfesziilhet, elvalhat egymastél. Az igy Osszedllitott tomb
darabjainak pontosan, teljesen sima (gyalult, csiszolt) feliiletekkel kell érintkezni egymdassal
a tokéletes illeszkedés, ragasztas érdekében. Tombositéshez hasznalhatunk azonos, vagy
kiilonb6z6 szind, erezetl fat is az érdekesebb hatas elérése érdekében.
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11. dbra. Példak a'faanyag.témbdsitésére’’

Szegmentalt esztergalds soran a megmunkalandé anyag - kiiléndsen a faanyag veszteségek
csOkkentése és a specidlisan “kialakithatdé mintdzat miatt - korgy(irlikbél, szegmensekbdl
épil fel. A szegmensek “meghatarozott méretlii és élszogli, trapéz keresztmetszetl
darabokbdl kerilnek 6sszeallitasra.

1 Forras: Steinert - Hegewald: A fa esztergalyozasa, M(iszaki Konyvkiadé
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12. dbra. Szegmensekielokészitése ragasztdshoz!?

A szegmens darabok kialakitdisdhoz az‘egy korgydrire esé darabszdm és a szegmens
darabok élszogei egyszerii matematikar muveletek segitségével szamithatok ki. Példdul egy

s

12 darabos kérgytrihéz 15 fokos élszog kialakitdsa sziikséges :

360°: 12 = 309 a'szegmensek két oldalan, tehat oldalanként 159,

Ajdnlott tudnia A fa megmunkaldsa elott az anyagot dltaldban gyaluldssal vagy firészeléssel
kozel kor keresztmetszetire szoktdk alakitani a kénnyebb esztergdlds érdekében, de ettd/
eltéréen nem xitka a rutinosabb és fdleg bdtrabb amatdr faesztergdlyosok kérében a fa
ronkként. torteno megmunkdldsa sem. Mindemellett kezdé faesztergdlyosoknak ez a
modszer - a fa asszimetridfdbol keletkezd ,itése’, lehetséges kivetodése, darabok levdldsa
miatt - nem ajdnlatos.

2 Forras: http://faesztergalas.info/images/szegmentalas%20(24).jpg (2010-08-27)
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Gyakran taldlkozhatunk ,muvészi” kialakitdsu tdrgyakkal, ahol a fa természetes hibdit
,5Zépségjegyként” haszndlva (dghelyek, gorcsok, természetes repedések, korhaddsok) érik el
a végleges formdt. Ez a megmunkdldsi mod szintén gyakorlottabb faesztergdlyosoknak

ajdnlott, mivel az esetleges dghelyben, gércsben megakado késtorést, vagy a korhadt részek
hirtelen levdldsa és kireplilése balesetet okozhat.

.

S—
13. dbra. Szeg. N késziilt miivészi faesztergdlyos termék tobbrféle faanyagbol’?

13 Forras: http://faesztergalas.info/images/szegmentalas%20(38).jpg (2010-08-27)
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14. dbra. Kiilonbozd fa tombositéssel késziilt termék’+

4 Forras: http://faesztergalas.info/images/aus1.jpg (2010-08-27)
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yag szovetszerkezetébol adodo novekedési hibdk kihaszndldsa, a termék
esztétikumdnak fokozdsa érdekében’s

9. A hosszesztergalas muveletei

- Tartsuk szem el6tt, hogy a kivalasztott faanyag kiadja a munkadarabot, és ne kelljen
a nyers tombbdl sokat lenagyolni. Ezért befogdsa el6tt gyaluval, vagy flirészeléssel
alakitsuk a legnagyobb atmérdét durvan megkozelité hasabba.

15 Forras: Sajat
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- Az ilyen tomboknek meg kell keresni a kOzéppontjat, hogy koénnyebb legyen a
befogas mulvelete, és a nagyolassal a gépet se terheljiuk tul.

A forgaspontot Ugy a legkdnnyebb meghatarozni, hogy a bitire feljeloljuk a fadarab
leghosszabb és a legrovidebb atlojat. A valédi kozéppont valahol e két vonal
metszéspontjdnak kozelében lesz, korzével konnyen megtalalhatjuk.

Ha négyzetes hasdb alaku a nyersanyag, akkor csak az dtlokat kell behiuznunk. Ezt a
mdveletet mindkét oldalon végezziik el, mert az anyagot hdtulrdl is ki kell tdmasztanunk.
Befogdskor a fogas meneszto-tiiskét egy-két ovatos kalapdcsiitéssel lissiik a kbzeppontba, a
szemben levo blitiibe pedig pontozoval tissiink mélyedést a kitdmaszto csucs|szamara.

- Az anyag befogasa és a késtart6 beallitisa a kovetkez6 két fontosimliivelet. Mivel a
kozéppontok mar megvannak, a fatombot el6bb a meneszté-tiskére, majd a
szegnyereg kozelitésével a cslcsot a masik biti kozéppontjaba Aallitsuk. Ha a
szegnyeregben allé csucs van, akkor csak annyira“ayomjuk a fadarab kozépponti
fészkébe, hogy azt jol kitamassza, de még elforgathatd legyen, és par csepp olajjal
akadalyozzuk meg a beégést. A késtamasz helyzetét esak ezt kovetden allitsuk be,
mégpedig a forgastengellyel parhuzamosan, ‘Ugy hogy éle és a munkadarab kozott
minimum 4 mm hézag legyen. A késtamasz magassaga 50 mm-nél kisebb atmérgju
anyag esetén a forgastengely sikjaba‘essen,mnagyobb anyagméret esetén viszont
ennél kissé magasabb legyen. A nagyold esztergaldshoz a legszélesebb késtamaszt
hasznaljuk, ha pedig ez rovidebbjuymint a leesztergdlandoé rész, akkor a nagyolast
két-, vagy tobb |épcsébendesziink kénytelenek majd elvégezni.

- Kovetkez6 mivelet a hengerpaldst esztergdlasa. Mivel az alapanyag tobbnyire
sokszogalakl hasabjvagy szabdlytalan alaku fadarab, elsé dolgunk, hogy palastjat
szabalyos hengeralakra“esztergaljuk. A mivelethez széles nagyoldkést hasznaljunk,
és kozepes fordulatszammal forgassuk a munkadarabot. A késnek a nyelét jobb
kézzel markoljuk megybal kézzel pedig lazan megfogva tdmasszuk a késtartora. A
penge a forgastengelyre legyen merdleges, és kissé billenjen el6re, igy érintélegesen
forgacsolja majd “a faanyagot. A forgé munkadarabot lassan kozelitsik a
nagyolékéssel, s amint anyagot fogott, kissé nyomjuk el6re, de ne vegylnk tul mély
fogast. Hapasbal oldali bitiihoz konnyen hozzafériink a késsel, akkor itt vegyilink
fogdst, majd folyamatosan haladva hdmozzuk le a hasdbrél a felesleges részeit. A
rovid késtamaszt azonban idénként jobb felé tolva kell arrabb allitanunk, am ilyenkor
mindig ajbél ellenérizzilkk, megfelel6 helyzetben rogzitettiik-e. A nagyolas
fogasmélységén ne valtoztassunk, és akkor tobb lépcsében elvégzett nagyolds is
szinte azonos atmérdji darabot eredményez. A szakaszok atméréjét azonban allo
munkadarabon kell lemérni. E célra tolomérét, vagy kiilsé tapintokorzét hasznaljunk.
A nagyol6 esztergalast mindig balrél jobbra haladva végezziik el, am aki balkezes, az
a szegnyereg felél haladjon a tokmany, ill. a menesztécsucs irdnyaba, tehat jobbrdl
bal felé haladva vezesse az esztergakést. A nagyoldst addig folytassuk, amig a
munkadarabunk a névleges méretnél mar csak 2-3 mm-rel lesz nagyobb.
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- A méretre esztergalds kovetkezik. E munkafazishoz a lapos esztergakést hasznaljuk.
Ele forgacsolas kozben ne teljesen fekiidjon fel a palastra, és ne kaparja, hanem
hantolja a faanyagot. Ezt csak uUgy tudjuk elérni, hogy a vésé ferdére koszoriilt
lapjanak a kozepét fektetjiik fel a forgd palastra, hogy az él ne érintkezzen vele. A
vésot ezt kovetben lassan huzzuk hatra, és amint az éle hantolni kezdi a fat, tartsuk
meg szilardan, s csak oldaliranyba mozgatva simitsuk le a palast feliletét. igy
természetesen csak kis fogasokra lesz médunk, viszont a felllet kivalé simasagu
lesz, amit mar csiszolassal lehet tovabb finomitani.

- GCsiszolas, esetleg feliiletkezelés utan kovetkezhet a munkadarab végeinek leszlrasa.

s

Itt emlitjiiik meg, hogy azokndl a darabokndl, amelyeknél a késébbiek folyamadn csak egyik
oldalon lesz modunk a befogdsra, pl. kehely, tégely, kisebb szelencék  készitéséhez
sziikséges fahenger kiesztergdldsakor, befogocsapot is kell valamelyikwégére készitendiink.
Ennek mérete a befogo pofatdvolsdgdtol fligg. llyen tdrgyak alapanyagat azonban_jobb hijan
sik tdrcsdra facsavarokkal is felfoghatiuk, dm ebben az esetben a darabot, pontosabban a
csavarokkal felfogott részét, majd csak a teljesen kiesztergdlt tdrgy lesziurdsdt kovetden
tavolithatjuk el a tdrcsarol. A munkadarabot egyébként az esztergalds mduveletei alatt nem
szabad a tdrcsdrol leszerelni, mert t6bbé nem tudjuk biztositani a kozpontossdgdt, amely az
egymadst koveto kiilbnféle esztergdldsi miveletek alapveto-feltetele.

Formak, idomok esztergaldsa

Az esztergdlassal kialakitott targyak mindig szabalyos forgdstestek, tobbek kozott ez adja
meg a szépségiiket is. Am minden darab magan viseli készit6jének miivészi hajlamait,
improvizalo-, formateremté képességétiis. A formak egyszerl elemekbdl tevédnek ossze,
amelyeknek méretét, variacioit magunknak kell meghatarozni.

- A feliiletb6l kiemelkedo csiicsos, ék alaku elemet és ennek horonyként kialakitott
valtozatat ferde éli vésével allegkonnyebb kialakitani.

- A homoruishoronyhoz hoemoru, vagy kiupos, mig a domboru- és gylriielemhez lapos
vésbk szikségesek:.

Ezen alapelemek kreativ valtogatasaval, ismétlésével, tovabba a lagyan ivelt palastrészek
megformalasaval 'szamtalan forma kialakitasara nyilik médunk. A kilonféle méretli él-
lekerekitésekrol, se feledkezziink meg, mert ezek tobbnyire lagyabba, harmonikusabba
teszik a'kész targy formajat.

Az elkészitendé format el6bb ajanlatos sikban abrazolva megtervezni, mert igy konnyl
formai korrekciét alkalmazni. A rajz alapjan azutan az elemek kezdetének és végének a
helyét fel kell jelolniink a lesimitott fahenger palastjara. Ezt ceruzaval, mérdléc segitségével
a munkadarab korbeforgatasa kozben végezzik el. Ezt kovetéen az egyes elemek
legmélyebb és legmagasabb részének a helyét is ajanlatos feljeldlniink a palastra.
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Forgacsolaskor el6bb ezeket keskeny horonyként mélyitsiik az anyagba, kézel a pontos
atmérgjiuknek megfelel6 mélységben. A formaelemek kiesztergalasakor mindig a nagyobb
atmérgju részek feldl haladjunk a kisebbek felé. Nagyol6 formalashoz a lapos nagyold vését
hasznaljuk. A széles ivek domborud részeit is ezzel formdalhatjuk meg, am a homoru ivi
palastrészekhez mar kupos, vagy lekerekitett vésék sziikségesek. A mélyedések
esztergalasanal a szélektdl kozép felé haladva vezessiik a vését a kivant mélységig, a sikbol
kiemelkedé6 domborulatokat viszont a kozepiik fel6l kezdjik el kialakitani. Az ivelt
palastrészeket tobb fogassal esztergdljuk le, mégpedig a beszlrasok mélységéhez igazodva.
Az ivek konturjat kartonbdl kivagott sablon segitségével konnyl ellenérizniink, de ezt
mindig a gép kikapcsoldsa utan, all6 munkadarabon végezzik el, éppen Aigy, mint az
atmérék méretellen6rzését. A simitd esztergalds soran a domboru részekhez lapos, vagy
ferde élG vésbket, a hornyok és homoru részek készre esztergdlasahoz lekerekitett végd,
finomito, alakvagé véséket hasznaljunk.

Kisebb tégelyek, fedeles talkak, edénykék és kehely készitése

Az ilyen darabokat tobbnyire mar a sima palastu fahengerekbél esztergalhatjuk ki, am a
tovabbi miveletek miatt csak az egyik felilkon van médunk,a befogasukra. llyen esetekben,
a mar el6bb emlitett siktdrcsas felfogas esetén természetesen nem szabad a fahengert
elmozditanunk, viszont a pofds tokmanyba fogando henger bitiijére vaskos befogdcsapot
kell esztergdlni. Az ilyen munkdk bizonyes. szempontbdl A4tmenetet képeznek a
keresztirdnyu esztergalds kozott, hiszen a leendd targyabiitiijét keresztiranyban is fazonosra
kell esztergdlnunk, és az (reget is hasonléan kell kialakitanunk. Az ilyen targyak
megformaldsanal azt az elényt hasznalhatjuk ki, \hogy a fedél és az lreges test azonos
méret(, s a paldastjat mar csak részben kell alakra‘munkalnunk.

El6szor a fedelet esztergaljuk ki..E _miiveletsorhoz forditsuk be a késtamaszt a bitl elé,
mégpedig kissé a kozéppont szintje ala allitva. Leszirékéssel alakitsuk ki a fedél peremét,
majd a belsé iUregét is esztergaljuk ki. A kész fedelet lesziirékéssel készitett horonnyal
valasszuk le a fahengerrél."Aukozéppont felé haladva egyre kisebb el6tolassal forgacsoljuk a
faanyagot, és ha‘nem vagyunk biztosak a dolgunkban, kb. 5 mm atméréji csapméretnél
hagyjuk abba az esztergalast, s flrésszel vagjuk le a kész darabot.

Kovetkezhet az lireges rész kialakitdsa. Ennél el6bb ferde éli lapos vésével alakitsuk ki a
fedél peremének a fészkét, és allé6 munkadarabon prébaljuk a helyére illeszteni a fedelet. Ha
annakipereme szorul a fészekben, akkor csiszolassal érjiik el azt, hogy enyhén szorosan, de
semmiképpen ne lazdn nyomhassuk helyére a fedelet. A belsé lireget ezt kovetden
fogasonként mélyitsiik a kivant mértékiire. A belsé palastfeliiletet végil egy simité fogdassal
formaljuk egyenesre, és ennek soran eltiintethetjilk a belsé feliileten a nagyolas alkalmaval
kialakult finom [épcsézetességeit. Ezt kdvetéen mar csak a feliilet finomra csiszolasa és
feliiletkezelése van hatra, s a tégelytestet végiil kissé a kozéppont felé 1-2 foknyi eltéréssel
leszlirva emeljiink le a fahengerrdl.
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Népszeri és esztétikus esztergdlyos fatermékek a kelyhek, kupdk. Ez esetben a szegnyereg
csucsaval megtamasztott fahengerbdl el6bb esztergaljunk ki egy olyan méretd csonka kup
alakd darabot, amely késébb a kehely szajaba illeszkedik majd. A 15-20 mm vastag
korongot leszlrva emeljik le a fahengerrdl, és tegyiik félre. Kdvetkez6 lépésként a kehely
Uregét nagyoljuk ki leszurékéssel. Kozépen hagyjunk 5-8 mm-es kdzponti csapot, ezt majd
az lreg aljan aldesztergalva tavolitsuk el. A kehely 6blds Uregének finomra esztergaldsahoz
pedig mar keskeny alakvagd esztergakést hasznaljunk, és csiszolassal adjuk meg a végsé
simasdagat. Az elébb kiesztergdlt fadugot azonban mindenképpen probaljuk a helyére, mert
ezzel kell majd késébb a kelyhet kdzpontosan kitdmasztanunk.

Ezt kovet6en a kehely kiilsé feluletét formaljuk meg, amelynek nagyoldasahoz homoril vését
hasznaljunk. A falvastagsagat belsé tapintokorzével gyakorta ellenérizziik. Finom fogasokkal
alakitsuk a kehely formdjat, hogy ivei toretlenek legyenek. A szaranakpa kiesztergalasahoz
azonban szikségink lesz a kehely szajaba helyezett fakorongra, amelyetia, szegnyereg
csucsaval tdmasszunk ki. A szarat leszurokéssel, a kehely talpat pedig homori vésével
alakitsuk ki. A talp also felét ugy esztergaljuk ki, hogy egy kb. 30 mm-es ‘csaprész maradjon
meg, majd kovetkezhet a fellleti finomitéd csiszolds, fellUletkezelés, végil pedig a kész
darabot balkeziinkbe fogott ronggyal tartva, jobb keziinkbe fogott késsel szurjuk le a
fahengerrél. El6bb azonban vegyik ki a kozpontosité, fadugét. Ha kell6 évatossaggal
végezzik a darab leszurasat, akkor a kész kehely a mivelet végén a keziinkben marad, és
talpdn szinte nyoma sem lesz a csap csonkjanak.
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16. dbra. Esztergdldssal készult kehely miiszaki rajza’s

10. Keresztiranyu esztergalas

Keresztiranyl esztergdlassal csészéket, poharakat, talakat, azaz viszonylag lapos targyakat
lehet esztergalni. A faanyag ez esetben tobbnyire vastag deszkabél elénagyolva kivagott
korong, amelyet csak ritka‘esetben kell a szegnyeregbe fogott csiiccsal megtamasztani. Ez
ugyanis csak gatolna a munkaban, és tekintettel a viszonylag lapos anyagra, sziikségtelen is.
Esetleg néhany olyan targynal kell mégis hasznalnunk, amelynek karcsu szara van, pl. egy
talpas pehar, vagy nagyobb tal kézpontositasahoz, felfogasanak biztositasahoz. A faanyag
felfogasahoz csavaros tarcsat, siktarcsat, kilon e célra esztergalt lreges befogd tarcsat,
vagy. ha van, pofas tokmanyt szokas hasznalni.

llyen “targyakhoz természetesen tObbnyire kemény lombos fakat kell valasztanunk
alapanyagként, hiszen most a formalas koézben nem a rostok iranyaban, hanem arra
keresztben fogjuk a faanyagot vésénkkel forgacsolni. Az pedig kéztudott, hogy a puhafaknal
ez nem ad egyértelmlen sima feliiletet, mert a puha részek felszalkasodasat nem tudjuk
elkerilni. Azt is vegyiik figyelembe, hogy a megmunkalhaté atméré nagysagat befolyasolja a
fétengely gépiink allvanyatél mért tavolsdga. Az a lényeg, hogy a munkadarabot szilardan
tudjuk rogziteni, mégpedig lehetbleg szegnyereg és esztergacsucs nélkdil.

16 Forras: Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas szakrajz, Miszaki Kényvkiadd
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Keresztiranyu esztergdlyozaskor az esztergakés éle és a farostok iranya altal bezart szog
allandéan valtozik, mégpedig a rostjaira merdleges és a veliik parhuzamos értékhatarok
kozott. Kozben természetesen a késre haté erék is allanddéan valtoznak. A biztonsagos
késtartas ezért nagyon fontos, raadasul a kés most végképpen nem kaparhatja a faanyagot
esztergalas kozben. A kést mindenkor ugy kell tartanunk, hogy éle folyamatosan vagjon.
Ebbdl kovetkezik, hogy keresztirdnyl esztergdlasra csak azok vallalkozzanak, akik mar kellé
gyakorlatot szereztek a hossziranyl- és az uregek esztergdldsa soran. A keresztirdnyu
esztergaldshoz az el6bbieknél vastagabb pengéjl, nagyobb élszogl kések sziikségesek. A
formak kialakitdsahoz leggyakrabban a homoru és simité kések a megfelel6k.

| #206
#194

896

17. dbra. Fatdbmiszaki rajza’”

7 Forras: Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas szakrajz, Miszaki Kényvkiadd
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A keresztiranyban esztergalt targyaknak is megvannak a maguk alapformai, amelyeknek
méreti és alaki variacidinak alkalmazasaval kedviink és alkotokészséglink szerint
formalhatjuk fazonosra munkadarabunkat. Ezek az alapformak az egyenes és ferde
hengerpalast, illetve ezeknek dombori és homorara esztergalt formaciéi. Peremiik
magassdga, és atmérdjiilk mérete, tovabba a lekerekitések mértéke miatt szamtalan forma
kialakitasat teszik lehet6vé, éppen Ugy, mint a hosszirdnyban esztergdlt testeknél
alkalmazott diszité formak. Most is célszerl azonban megfogadnunk azt az elvet, hogy a
kevesebb, dm finoman egybehangolt, egymast koveté formaelemek hatasosabbak, mint a
tulsdgosan tagolt feluletlii targyak, mert ez utdbbiaknal nehéz megteremteni a
formaharméniat. A szogletes formakat inkdbb valaszté, mintsem gyakran ismétlédé
elemként alkalmazzuk. A lapos targyak formajanak megtervezésekor nem(art figyelembe
venniink, hogy a finoman lekerekitett, ldgy formaju targyak altaldban szebbek, mint a
sarkosan kiesztergdltak. Ez viszont nem jelenti azt, hogy targyunkon fiellegyenekéles sarku
peremek, vagy egyenes palastu részek. Hatarozott élik tébbnyire karakteresebbé, teszi pl. a
talak aljat, vagy fels6 peremiket. A talpfeliiletet azonban mindenkor elébb sikra huzzuk le,
majd ezt kovetden kdzép felé enyhén mélyitsiik ki. Ezzel a targy felfekvését biztonsdgosabba
tessziik, és asztalra, polcra téve garantdltan nem fog billegni. A forma megtervezésekor
gondoljunk a szilardsagra is, és a falvastagsdgot ne vegyukitulsdgosan vékonyra, inkdbb a
szélek felé haladva fokozatosan vékonyitsuk el az‘anyaget;,finem lekerekitéssel optikailag
"csaljuk le" az edény falanak vastagsagat.

Ha markadns erezetrajzu anyagbol fogunk majd dolgozniakkor vegyiik figyelembe az erezet
adta jellegzetességet is. Forgdstestekrél lévén 'sz0, a szimmetria mindenkor elonyds, az
asszimmetria viszont elég zavaro hatdsu. Hawpl. az anyagon sététebb tonusu erezetsdv
huzodik végig, a leendd tirgy kézéppontja e sav kbzépfelezdjére keriiljion. Ha erre nincs
mod, akkor az anyagbol vdgjunk két kdzel azonos darabot, és ezeket éliikkel pontosan
osszecsiszolva ragasszuk, 0ssze. A leendo targy kozéppontjat pedig ugy vdlasszuk meg,
hogy az pont a két sétét erezetsdv kozé essen. lgy a faanyag természetes mintdzata kozel
szimmetrikus lesz{Awklilonbozo™ faanyagok szintonusbeli kilonbségét oly modon is
kihaszndlhatjuk, Chogy anégyzet- alapu hasabokra sotétebb faanyagbol leszabott léceket
ragasztunk, majd ‘alakra esztergdldsakor ezek szabdlyosan ismétlodo foltként diszitik a
disztdargyak, pl. a fatégely vagy a vdza oldalat.

Esztergalasi muiveletek és fogasok keresztiranyu esztergalas esetén
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A biztonsdgos keresztiranyl esztergalas el6feltétele, hogy a kinagyolt darab szildrdan
befoghaté legyen, és ne kelljen attél tartanunk, hogy munka koézben elmozdul, vagy
rosszabb esetben kireplil a helyérél. Ennek feltétele, hogy amennyiben siktarcsat
hasznalunk, vaskos facsavarokkal koézel kdézpontosan fogassuk fel ra a fakorongot. Még
jobb, ha a kinagyolt munkadarabot papir kézbeiktatasaval fakorongra ragasztjuk fel, majd
azt csavarozzuk a siktarcsara. igy médunk van arra, hogy a targyat oldalrél és szembdl is a
munkadarab géprél valé leszerelése nélkiil munkdljuk meg. A nagyobb atmérdji talakat
ajanlott egy fakoronggal és esztergacsuccsal kitamasztva is biztositani. A tal kimélyitését
ilyenkor el6bb a szélén végezziik el, majd ezt kovetéen - a csucs és a fakorong eltavolitasa
utan - a kozepét is leforgacsolhatjuk. A kész darabot pedig egyszerilien lefeszithetjik a
felfog6 darabrol.

Mivel ilyen esetekben a rostirdnyra merdlegesen is simara kell esztergalnunk a
munkadarabot, csak jél megfent, éles késeket hasznadljunk, és ezek éle, folyamatos
forgacslevalasztas mellett alakitsa a faanyagot. A nagy fogasokat lehétéleg mell6zziik,
kiléondsen a puhabb faanyagoknal, pl. fenyéfandl. A vését erésen tartva esztergaljunk, akkor
elkeriilhetjik, hogy forgdcsoldas kozben kisebb-nagyobb “rostok szakadjanak ki a
fafelliletbdl. Az ilyen kraterek elcsufithatjdk az egész darabot, és azt se higgyiik, hogy majd
csiszolassal eltiintethetjiik 6ket. E helyett inkdabb tébbafinomité,fogdssal fejtsiink le a darab
felGletérdl annyit, hogy a sériilt részek eltlinjenek.

Lapos talak esztergdlasakor mindig kozéprdl haladjunk™ a szélek felé, és fokozatosan
csokkentsiik a kés el6toldsat, magyardn mondva, a szélek felé haladva egyre lassabban
valasszuk le munkadarabunkrél a feleslegesyanyagrészeket. A tdl kbzepén hagyjunk 10-20
mm atmérgéjl csapot, amelyet azutan majd@z edény mélyedésének kiesztergaldsat kdvetden
esztergaljunk le.
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18. dbra. Keresztirdnyu esztergdldssal késziilt tégelyek, diszdobozok, szelencék’s
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19. dbra. Keresztirdnyu esztergdldssal késziilt diszdoboz miszaki rajza’?®

11. FellUletkezelés

Az esztergdlt feluletek “‘még a simité fogasokat kovetbéen sem lesznek minden esetben
kelléen simdk. A tapinthatoan érdes feliileteket csak fokozatos csiszolassal tudjuk teljesen
simara koptatni. E kozben vigyaznunk kell arra, hogy az éles peremeket ne kerekitsiik le, a
finom lekerekitésekifelilete pedig egyenletesen ivelt maradjon. A feliiletek finomitasat addig
folytassuk, amig, a rostiranyra merdleges részek is teljesen simak lesznek. Ezt a miiveletet
kézzel istelvégezhetjilk a nagyobb, 6sszefliggé feliileteken, mint pl. szelence, tégely, tal
belsé részén. A kisebb, homoru fellleteket faridra szoritott csiszoldpapirral koptassuk le.

18 Forras: Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas szakrajz, Miszaki Kényvkiadd
19 Forras: Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas szakrajz, Miszaki Kényvkiadd
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A fatargyak végsdé simasdagat pérusainak habképorral torténé eltomitésével adhatjuk meg.
Ehhez el6bb forgas kdézben polirozé labdaba itatott lenolajjal telitsiik a felliletet, majd a
labdat nyomjuk habképorba, és a forgé targy fellletére nyomva koptassuk még finomabbra.
Ekozben a por a fa pérusaiba rakédva, azokat teljesen eltomi. Ezt még kétszer célszer(
megtenniink, masodszor mar hig sellak politart hasznaljunk a habképor megkotéséhez. A
teljesen sima feluletli targyat ezt kovetéen mar csak fényez6 labdabol forgas kozben
felhordott politarral fényesitsiik ki. Ezt lassu fordulaton végezziik, hogy ne égjen be a mar
felhordott fényez6anyag. A fényezéshez azonban butoripari lakkot is hasznalhatunk, csak
ezt elébb jol higitsuk fel, és ezt is labdazva hordjuk fel a forgé targy feliiletére.

12. Az esztergalyos kéziszerszamok karbantartasa, élezése

Csak éles, jol karbantartott, hibatlan szerszammal lehet jol, pontosafinés balesétméntesen
dolgozni!

Az élezés milveleteit részletesen targyaljuk, mert a faesztergdlyos forgacsolé miiveletei
tobbféle, igen éles és néha specidlis forgacsol6 szerszamaokat igényelnek.

Az élezéshez legaldbb két fen6kére, vagy asztali K6szorlre van sziikségiink. A fen6kovek
kozul szemcsés homokkovet, és finomszemcsés kovet Kkell hasznalni. Az asztali
koszorligépen is ennek megfelel6 két koszorlmkorong;ybaloldalt a kozepes szemcséjli
nagyolo, vele szemben pedig a finomszemcsés simitokorong legyen. A szemcsés
homokkovet célszerli a munkaasztalraprdgziteni, a finom fenékdénél ez nem szikséges. A
koszorlgépen allitsuk be a targyasztalt olyan'tavolsagra és magassagba, hogy az ujjainkat a
kozéjiik szoritott vésdvel egyiitt alulrél megtamassza, és ezt érinté fogast véve ellendrizziik
is. A koszorulés élszoge altalaban csak élfenéskor legyen azonos az eredeti szogértékkel,
csorbulds esetén viszont.a szerint vdltoztassuk, hogy kemény, vagy lagy fakhoz kivanjuk
késébb haszndlni. A gyari készorilés élszoge altaldban 25-30 fok, viszont lagy fakhoz 20-
25 fokos-, keményfdkhoz pedig 50-65 fokos élszog az idedlis. Ha tehat csorba véséket
éleziink Ujra, akkor a fenti szogeértékek valamelyikére médositsuk a szerszam élszogét.

Az egyszantu, tehat csak egyik oldalan koszorilt nagyolé vésék élesre fenésekor csak a
koszorultirészt fektessiik a fendkére, majd korkordosen mozgatva koptassuk az élt simara. A
penge masik, lapjaval csak a sorja eltavolitasa miatt korozzink néhanyat a fenékévon. A
koszorlgéppel torténd élezéskor lazan fogjuk a vésé nyelét a jobb keziinkbe, a ballal pedig
tamasszukymeg a penge hatoldalat . A készoriléskor kialakuld élszdget ajanlatos ellendrizni.
A sikja'kis atméréji korongoknal kissé homoru lesz, de ha az élszog megfeleld, a felilet
felgjitasat fojtathatjuk. A domboru felliilethek megfeleléen a szerszamot lassan, a
koszorulést abba nem hagyva forgassuk oldalra. A feliilet finomitasahoz a fendékovet
martsuk olajba. A szerszam nyelét hénunk ala szoritva, a keziinkbe fogott pengének a
lekdszorilt részét a fendkdvel koptassuk élesre. A keletkez6 sorjat a homoru része feldl, a
ké domboru oldalaval hazzuk le.
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Az egyszantl, azaz egyik oldaluk fel6l koszorilt egyenes vésék élét a ferdére koszorilt
részikkel, az élszognek megfeleléen fektessiik a vizes fendkére, és korkordés mozgas
kézben koptassuk le a penge végét. Finomitasahoz olajozott finom kovet hasznaljunk, és a
fenést is korkordos mozdulatokkal ejtsiik meg. A vésé masik lapjat csak a sorja eltavolitasa
miatt fektessiik a finom kére, és néhany korkordés mozdulattal tavolitsuk el azt. A penge élét
a kormink végightuzasaval ellenérizzik. Ha az folytonosan egyenes és éles, akkor azt
kérmiinkon jol érezzik.

Ha egyszantu vését koszorlgéppel éleziink, akkor a finom korongra lagyan raeresztett
pengét a palastra merdlegesen tartva élezhetjiik Ujra. Az élszog természeteSen’most is
nagyon fontos, ezért ezt érinté fogassal ellendrizziik, és sziikség esetén a balkeztnkkel
megtamasztott pengének a képaldsttal azonos irdnyd mozgatasaval Aallithatjuk be. Az
élezéskor soha ne alkalmazzunk erételjes nyomast, mert az a penge kilagyulasat;beégését
okozhatja.

A kétszantl vés6ket ugyanugy élezzilk meg, mint az egyszantuakat, azzal a kilénbséggel,
hogy most a szerszdm mindkét oldalat azonos szdgbeh keéllemegkodszorilnink. Elesre
fenésiiket a finom kovon végezzilk el, a koszorilési szoget pedigra vésé atforditasdval,
megtadmasztd keziink pozicié tartdsa mellett biztosithatjuk. Axferde vésék élezésekor ezen
csak annyiban kell vdltoztatnunk, hogy a koszorult élt"kell a korong palastjaval
parhuzamossa tenni. Ezt a vésé pengéjének azweldalra forditdsaval érhetjik el. Nem art azt
sem tudni, hogy az él ferdesége 30-35 foknyi szokott, lenni. A koszoriiléskor keletkez6
jelentésebb oldalsé sorjat a ké homlokfeliletéhez lagyan érintve tavolithatjuk el, az éIrdl
pedig olajozott fen6kdvon, a koszorilés, iranydba huzva koptathatjuk le.

Természetesen az élezés miuveletein kivll oda kell figyelniink a szerszamnyelek allapotara
is. Repedt, sérilt, hibas szefszamnyelet ajanlatos mielébb kicserélni, annal is inkdbb mert a
faesztergdlyos szakmdabdny kilénosen fontos a vés6é vagy kés biztos fogdsa, mikdzben a
szerszamot a munkadarab forgd moezgasa és az altalunk végzett elétolasi mozdulatok alatt
igen nagy terhelés éri.
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- . #90 -

120

20. dbra. Tojdstartok és poharak miiszaki rajza?°

TANULASIRANYITO

- A szobveges informaciét figyelmesen olvassa el!

20 Forras: Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas szakrajz, Mlszaki Konyvkiadd
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A tanmlihelyben vagy munkahelyén tanulmanyozza az esztergagépet, figyelje meg
felépitését!

Vizsgadlja at alaposan a tanmiihelyben vagy munkahelyén alkalmazott esztergalyos
szerszamokat!

Vizsgalja meg az esztergalyos vésdk, kések éleinek allapotat! Ha kell, végezzen
karbantartast, élezést!

Tanulmanyozza at az esztergagépre alkalmazhaté munkavédelmi elGirdsokat!
Tapasztalt szakember, oktatd jelenlétében végezzen esztergalasi alapmiiveleteket
(befogas, nagyolds, egyszerlibb ives és szdgletes hornyok, domborulatok készitése,
leszlras)!

A készitendd alkatrészeken végezzen csiszolast, felliletkezelést!

Készitsen el egy egyszerlibb esztergalyos faterméket muiszaki rajz alapjan!

Készitsen el egy dsszetettebb esztergdlyos faterméket mdszaki(rajz.alapjan!

A rajzokon megadott pontos méretek betartasara fokozottan ligyeljen! Aziesztergalas
sordn végezzen id6kozi méretellen6rzést!
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| 1. feladat

Sorolja fel a hagyomanyos faesztergagép f6bb részeit!

2. feladat po

Mit neveziunk tombositésnek? N;

| 3. feladat
Sorolja Wgélés miveleteit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Gépvaz, orsdszekrény, szegnyereg, késtamasz

| 2. feladat

Tombositésnek nevezziik a faanyagnak olyan moédon valé el6készitését, amely tobbdgyalult
faelem szimmetrikus elrendezésben torténé egymashoz illesztését, ragasztasat a megfelel6
keresztmetszet elérése érdekében noveljik.

3. feladat

- Anyag befogasa

- Késtarto beallitasa

- Hengerpalast esztergalasa
- Meéretre esztergalas

- Csiszolas, feliiletkezelés

- leszlras
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Steinert - Hegewald: A fa esztergdlasa, M(iszaki Konyvkiadé 1983
Foldesi Janos - Neuwirth Edit: Faesztergalyozas, M(iszaki Konykiado 1978

http://faesztergalas.info/
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Phil Irons: Faesztergalas, Cser Kiadé 2006
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A(z) 2302-06 modul 025-0s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

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

33 543 01 0100 31 02 Fatermékgyarto

31582 08 0100 31 01 Famegmunkald

33 543 01 1000 00 00 Butorasztalos

31 582 08 1000 00 00 Epiiletasztalos

54 543 02 0010 54 01 Butoripari technikus

54 543 02 0010 54 02 Fafeldolgozé technikus

31543 04 0010 31 01 Bognar

31543 04 0010 31 02 Kadar

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott’oraszam:
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