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Lnaevan asZTaLos

ELEZES A MUHELYBEN

Schlosser Matyas

v

A sikerhez vezeto ut
karbantartas miatt le-
zarva - irja egy vicces
varosi graffiti. A fameg-
munkalo szerszamok
karbantartasan a nagy
igénybevételnek kitett,
tompava valt szersza-
mok élezését, sériilt élek
esetén cseréjét vagy
javitasat értjiik. A meg-
feleléen karbantartott
szerszammal jobb lesz
a munkadarab feliileti
mindsége, kevesebb
szerszamcserével le-
het szamolni, ezzel az
allasidok nyilvanvaléan
csokkennek, ezen kiviil
energiat sporolhatunk és
a gépek igénybevétele is
kisebb lesz, roviden: n6
a termelékenység. Tehat
az elobbi mondatot meg
is fordithatjuk: a gondos
karbantartas a sikerhez
vezeto ut!

Akdszorls, azaz a szerszamkarban-
tart6 az egyik legfontosabb partner
az asztalos vallalkozék szaméara.
Ez nem véletlen, hiszen életlen
szerszammal dolgozni nemcsak,
hogy kevéssé hatékony, energia- és
id6pazarl6, hanem balesetveszélyes
is. De mikor valik sziikségessé az

Ez a Wood Mizer élez6 4 m-es szalagot 5 perc alatt élez meg. (woodmizer.ca)

élezés? Ez tobb szempont szerint
is meghatarozhaté. Szukséges
lehet a karbantartds, ha a meg-
munkalas feluleti min6sége nem a
kivantaknak megfeleld. A faiparban
jellemz6 — megengedett legnagyobb
—szamszer(isitett szerszdmkopasér-
ték: 0,2 mm, ha ennél nagyobb az
élkopas mértéke, akkor sziikséges
a beavatkozas. A megndvekedett
energiafogyasztas is utalhat a szer-
szamok elhasznalddott allapotéra,
ezen kivll azonnali cserét vagy
javitastigényel, ha a szerszamélen
kitorések jelentkeznek.

A két egymast kdvetd élezés kozotti
forgacsolassal eltdltott id6t éltartam-
nak nevezzik. A forgacsképzddés
hatdséra a szerszam dolgozo fellllete

melegszik, mechanikai igénybevételt
szenved. A melegedés miatt a szer-
szam keménysége és szilardsaga
miatt pedig kopik. Maga a kopas a
szerszam egyes részein kilénb6z6
kopasformékat okoz. A jellemz6 fébb
kopasformak: hatkopas, homlok-
kopas, krateres kopas, élkopéas és
cslicskopas. Ezen kivil keményfém
és keramia szerszamanyagokon a
csorbulas s jellemzd elhasznalddasi
folyamat. A kezdeti gyors kopas oka
az, hogy a szerszam fogasban levé
részerdl az el6zetes megmunkalasbol
visszamaradt roncsolédott részek
gyorsan lekopnak, ezt a folyamatot
bekopasnak is nevezhetjik. A be-
kopast koveti az egyenletes kopas

A fenés térténhet vizes, vagy olajos kévén, igazan igényes esetben tébbféle kiilbnbo-

z06 élességli valtozaton, lépcsézetesen finomitva a felliletet. (a szerzé sajat felvétele)



szakasza, ekkor egyenl6 id6 alatt
kézel egyenl6 anyagmennyiség
kopik le a szerszamrél. Ebben a
szakaszban a szerszam surlddasi
és hdmérsékleti viszonyai csak
egyenletesek — ez a munkaéles
allapot. A kopas noévekedésével
azonban a szerszam forgacsol6
képessége egyre csokken, surlo-
do felulete egyre névekszik, és
egyenl6tlenné valik. A forgacso-
las kortulményeitdl figgben egy
bizonyos kopasérték elérésekor
a surlédas hirtelen megnovek-
szik, igy emelkedik a szerszamél
hémérséklete, egyuttal csdkken
az él kérnyezetében a szerszam
szilardsaga. A kisebb szilardsagu
részecskéket a targy és a forgacs
anyaga lesodorja, a szerszamkopas
intenzitAsa megndvekszik, a szer-
szamél leég és lemorzsolédik — az
ilyen jellegli kopast tulkopasnak
nevezzik. A tilkopas szakaszan
mar nem célszer( forgacsolast
végezni, mert a rovid forgacsolasi
id6hoz aranytalanul nagymértékd
elhasznal6das tartozik. A szersza-
mot tehat a még tulkopasi szakasz
kezdete el6tt, az egyenletes kopasi
szakasz vége felé illendd Ujraélezni.
Az élezés alapvet6 szabalya, hogy
acélt korund szemcsével, gyorsacélt
korunddal vagy bornitriddel, kemény-
fémet pedig csak gyémanttal szabad
koszorilni. Az élezési eljarasok
tekintetében megkilonbdztetink:

m szaraz koszorilést: mely az
univerzalis élez8gépeknél jel-
lemzéd, altalanos szalag, keret
és hagyomanyos (nem ke-
ményfém lapkas) korflirészek
élezésére alkalmas, egyszerd,
gazdasagos megoldas.

m nedves koszorilést: mely auto-
mata élez6berendezésekre jel-
lemz6 és a j6 hbelvezetés miatt
nagyobb teljesitményt nyujt.

Milyen élezési feladatokkal talalkoz-

hatunk egy atlagos asztalosm(hely-

Butoriparra tervezett gyalukésélezé,

mely tébb sz6gbdl valé élezést tesz
lehetévé akar 4 késen egyszerre. (szer-

szamallomas.hu)

ben? Az elektromos kéziszerszdmok
térhéditasa ellenére az asztalosszak-
ma maig talan legmeghatarozébb
eszkoze a vés6, melyet az asztalosok
jellemz&en maguk éleznek. Az éle-
zéshez legalabb két fenékére, vagy
asztali kdszordre van szilkséguk. A
fenékovek kdzul szemcsés homokko-
vet, és finomszemcsés kovet szokas
hasznélni. Az asztali kdszor(igépen is
ennek megfeleld két kdszor(ikorong
talalhato. Az élezend6 vésot alulrol
megtamasztva és ezt érint6 fogast
véve torténik a koszorulés. A gépi
kdszorilést kézi fenés koveti. A kézi
fenés példaul a mlvészeti szinten
alkoto fafaragék korében az akar
6-10 kilénb6z6 finomsagu (vizes,
vagy olajos) k6szor(ikd hasznalatat
is jelentheti. Alapvet6en elmondhato,
hogy a puhafdk megmunkélasa he-
gyesebb élszogl, mig a keményfak
megmunkalasa tompabb élszogl
vésoOt igényel. Példaul egy harsfa
vagy égerfa faragdsahoz sokkal
hegyesebb szdgbe kell élezni a vé-
s6ket, késeket, mint egy tolgyfahoz.
Ugyanakkor az elméleti szemponto-
kat nagyban felilirja a ,szokasjog”,
sajat miihelylinkben is tapasztalom,
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hogy ugyanazt a m(iveletet két
asztalos kolléga enyhén kiilonb6z6
szoglre koszorilt vésbével, mas
mozdulatokkal, mégis azonos
(megfeleld mindségu) eredményt
elérve képes elvégezni.
A gyalukések élezése mindig
a hatoldalrol torténik. A tiszta,
gyantamentes allapot rendkivl
fontos, hiszen a szerszam pontos
befogasa csak igy torténhet
meg. Lehet6ség szerint egy
gyalutengely 0sszes kését egyszerre
kell az élez6gépre fogatni, az €k-
szOgik azonossaga igy biztosithato
100% mértékben. A kdszorulést
kovet6 sorja eltavolitasa is fontos,
ez nem elkeriilhet6 1épés. Az éles
kések pontos élkorbeallitasat sab-
lon segitségével lehet viszonylag
egyszer(ien megoldani. A vonat-
kozé szakirodalom szerint a kések
addig élezhet6ek, mig a hatoldalnal
minimum 15 mm széles befogasi
fellilet adédik. A hagyomanyos
gyalukések élezése nem bonyolult,
de egyszerlien a méretiknél fog-
va, valamint az elvart pontossag
miatt érdemes megfeleld, stabil
élez6berendezéssel rendelkezd
szerszamkarbantartéra bizni a
feladatot.

Csigafuro helyes tartasa kdszorilés soran

A farészéarak élezése alapvet6 kar-
bantartési feladat, hiszen gyorsan
elhasznalddo szerszamokrdl van sz6.
Aol élezett csigaflronak a kovetkezé
kovetelményeknek kell megfelelnie:
helyes cslcsszog, hatszég, kereszt-
élszdg és hosszusag, valamint
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Nagypontossagu, tokmanyos élez6gép (cuoghi-sharpeners.com)

egyforma magassagban Iév és koz-
pontos élek. Egyenl6tlen élhosszak
miatt a faré az atméréjénél nagyobb
furatot far, eltér6 hajlasszdge hata-
sanak kdvetkezmeénye pedig, hogy a
meredekebb él atnyomja a flrészarat
az ellenkez6 oldalra és a faro kitér a
kivant poziciéjabol. A profi tokmanyos
élez6berendezések mellett az élezés
torténhet hagyomanyos kdszorligé-
pekenis. A faréélezés mliveletét és
az ellenbrzést természetesen gyako-
rolni kell ahhoz, hogy keziink biztos
legyen, és erre a régi elkoptatott
farok kivaléan alkalmasak. K6sz6-
rulé sablonnal, szdgkaliberrel ez a
m(ivelet rendkivil egyszeriivé valik,
azilyen megoldasok ,hazilag torténé
elkészitésére” az interneten szdmos
lehet6ség talalhatd. A keményfém
lapkas koldokcsapfurdkat profilos
gyémant koszor(itarcsaval élezik.
Altalaban a kézpontosito cstcsot, az
elévagokat és a forgacskihordd éleket
egy fogassal munkaljak meg. A na-
gyobb panthelyfarék homlokmaréként
funkcionalé éleit hatulrdl kbszorilik.
Ezeknél a vagéél kdszorilése el6tt
gyakran a szerszamtestbdl is kell
anyagot levalasztani.

A keményfém lapkas korflrészla-
pokat ma automata élez6berende-
zéseken élezik, mélykoszoriléssel,
nedves eljarassal. Els6 lépésként
amennyiben sziikséges, Ugy az
alaptestet lekdszorulik, hogy a lapka

kellen kialljon. Az élezés soran a
homlokfeliletrél min. 0,05 mm-t, a
hatfeltletrél 0,2 mm-t szokas leko-
szorllni. Ha a flirész lapkamérete
1 mm-nél alacsonyabba valik, tgy
a szerszamot selejtezik, bar meg-
jegyzendé, hogy létezik technologia
az Ujra lapkazasra is. A flirészla-
pok héterhelés miatti esetleges
deformécidjat is vizsgalni kell, ez
nagy szakértelmet kivan és ezért
is érdemes erre szakosodott, profi
mdhelyre bizni a teljes karbantartast.
A mardszerszamokat minden hasz-
nalat utan tisztitani és ellendrizni
kell(ene). Kopottnak tekinthet§ az az
él, melynek élkopasa meghaladja a
0,2 mm-t. A profilmardkat a hatfe-
luleten, a hatraesztergalt mardkat

a homlokfellleten élezik. Torott él
cseréjét csak szakmdihely végezze!
Az élezés soran az el6évago éleket
és aforgacshatéarolokat is kdszoriini
kell. Az elévagok kb. 0,3-0,5 mm-rel
ki, a forgacsvastagsag-hatarolok
pedig kb. 1 mm-rel vissza kell, hogy
alljanak az élekhez képest. Fontos
a biztonsag érdekében, hogy a cse-
rélhetd profilkéseknél a maximalis
késkiallast és a minimalis befogasi
méretet betartsuk.

A ronkfeldolgozd gépeket jellem-
z8en csomagban: a karbantartas-
hoz sziikséges berendezésekkel
egyutt aruljak. Ez nem véletlen, a
fafaj és a méretek fliiggvényében
mar néhany ronk felvagasa utan
csereérett lehet a f(irészszalag. Ez
azonnal feltinik a rossz mindség
fellletet add, pontatlan vagasok és
a flirészgép ,erélkdodése” lattan. A
normalis elhasznal6das mellett az
eurdpai erd6kb6l szarmazo ronkok-
ben talalhatd haborus repeszek is
rendszerint okoznak meglepetést
a gépkezel6k szamara. A flirész-
lapok élezése soran, az elterjedt
félautomata gépek hasznalatakor
az els6 lépés a homlokszog és a
fogosztas (fogcslcsok tavolsaga-
nak) beallitasa. Az el6told kormot
az el6tolandé fog felsé harmadahoz

A paros készor( gyakran a mihely gépeinek korelnéke, ezzel nincs is baj, egy jo allapotu

régi gép ma is teljesen alkalmas az egyszer(ibb mdveletekre. (kondensatorschaden.de)



allitjak. Bekapcsolas utan lényeges
feladat az el6tolas bedllitasa: a
Ioket végén megall6 fog homlokat
finoman kell, hogy érintse a lefelé
tortén6 mozgast végz6 koszorliko-
rong! A homlokfellilet végigktszo-
rulésekor az el6tolas all és m(ikéd6
el6tolas esetén torténik a hatfelllet
koszorulése. Mar a legegyszer(ibb
élez6gépek segitségével is j6 min6-
ségl szerszamot kaphatunk tudatos
és szakszer( bedllitasok esetén.
Flrészelés soran lényeges, hogy
csak aforgacsolé él érjen az anyag-
hoz, maga a szerszamtest ne, ezzel
lehet meggatolni a karos és folosle-
ges surlodast, igy a melegedést is.
Erre alegkézenfekvébb megoldas a
fogterpesztés, mely szinte barmilyen
flrészszerszamon alkalmazhat6. A
faiparban féleg a szalagf(irészeknél
taldlkozhatunk ezzel a tulajdonsag-
gal, hiszen olcsobb és egyszer(ibb
technolé6gia a duzzasztott fogkiala-
kitasnal (melynek szerepe azonos).
A terpesztés jellemz6 mértéke
0,4-0,8 mm/fog. A jobbra-balra
hajtogatott fogak kdzott egy tisztité
fogat illik hagyni. A hajtogatast kézi
fogterpesztével kdnnyen el lehet
végezni, mér§oraval felszerelt kivitel
esetén az ellendrzés is megoldott.
Mar a kisebb, rénkfeldolgozassal
foglalkozé vallalatokra is jellemz6,
hogy a szalagf(irészek élezését és
a fogterpesztést maguk végzik.
Egy atlagos asztalosmihely szer-
szamai karbantartas szempontjabol
tébb csoportot alkotnak. Bizonyos
sajat hasznalatu kéziszerszamok
élezése (pl. vésbk) a dolgozok ré-
szérdl abszolut elvarhato feladat,
valészin(ileg néhany rutinos kolléga
nem is venné jonéven, ha barki
beleszdélna a vés@je élezésének
folyamataba. Ugyanakkor, ahogy
szamos teriileten, tgy ebben is lehet
fejlédni, érdemes példaul a videdbmeg-
oszt6 oldalakon a témaval foglalkoz6
bejegyzéseket megtekinteni, mert
tanulhatunk belélik. Az egyszeribb
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A készérilés veszélyes mivelet, a szikraképzddés raadasul tlizvédelmi kérdéseket

is felvet. (werkzeugpilot.de)

egyéb szerszamok, példaul faré-
szarak koszorilése is megoldhato
.hazilag”, hiszen nem igényelnek
kllonleges technolodgiat, de érdemes
elgondolkodni az élezést kdnnyitd, a
munkat pontosabba és gyorsabba
teve kiegésziték beszerzésén vagy
legyartasan (pl. sablonok, vezeték).
Amennyiben nagyobb mennyiségben
hasznalunk szalagflirészlapokat,
példaul ronkfeldolgozas miatt,
mindenképp érdemes sajat élez6-
és karbantart6 berendezésekbe
beruh&zni. Ezek megfelel6 lUze-
meltetése kezdetben teljes embert
kivan, komoly odafigyelést igényel,
ugyanakkor kdnnyen rutinfeladatta
valik a kés6bbiekben. A hdzon belili
élezés jellemzben gazdasagosabb
vagy legalabbis logisztikai el6nyokkel
jar. Bizonyos szerszamok, példaul
gyalukések élezése nem bonyolult,
de a kell pontossag és (nagyobb
gépek esetében) a méretek miatt
mégis érdemes megfelel6 berende-
zéssel rendelkez8 szakemberre bizni
a karbantartasukat. A specialisabb
szerszamok: példaul keményfém
lapkas flirészlapok élezéséhez mar
tényleg min6éségi szolgaltatot kell
valasztani. Az ehhez sziikséges
automata gépek beszerzése és
Uzemeltetése csak a legnagyobb
véllalkozok szamara lehet kifizet6d6.
A megfelel§ karbantart6 vallalkozés

kivalasztdsa nem egyszer( feladat.
A koltségek mellett sokat nyom a
latban a bizalom, a megbizhat6sag,
hiszen értékes, a megélhetést biz-
tositd eszkdzoket adunk at, ezzel
0sszefligg, de gazdasagi kérdés is
avallalkozo foldrajzi helye. Ez utébbi
problémat egy j6 tertleti képviseld
képes megfeleléen athidalni. Id6r6l
id6re a mar bevalt szolgéltato esetén
is érdemes felllvizsgalni az élezés
min6ségét és a koltségeket. Példaul
személyi valtozasok miatt az amugy
megbizhato vallalkozasok esetén is
lehetnek ,hullamvolgyek” a minéség
tekintetében, valamint szerencsés
esetben akar alacsonyabb arat is
kaphatunk azonos kivitel mellett.
Az igényes szerszamkarbantartas
a problémamentes és hatékony
munkavégzést szolgalja, ez hideg
szamitasok alapjan gazdasagos, a
gyakorlatban pedig 6rom. m
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