Lnaevan asZTaLos

PATENTFEJJEL TORTENO
KONTRAPROFILOS SZERKEZET!
KOTES KIALAKITASA

Hauch Tamas

A marasi technologiat a gyalulasboél eredeztetjiik. Ez elsore fura megallapi-
tas. Vegyiik figyelembe, hogy a keresztmetszeti megmunkalas hagyomanyos
egyenes éli gyaluinak tovabbgondolasabol jottek létre a profilgyaluk. Ahany
miihely, annyi kialakitas, és ez volt valahol az egyediség zaloga is. Ezek a
gyaluk tobb szaz éves multra nyulnak vissza, de a mai napig hasznalatosak
bizonyos korokben. Gondoljunk bele, hogy a kések megmunkalasa és élezé-
se is nagy szakértelmet igényelt, és a gyalutok kialakitasa, valamint a gyaluk
hatékony hasznalata sem egy egyszerii feladat. Persze legyinthetiink, hogy
ez a mult, nem hatékony és nem is termelékeny. Viszont az a parhuzam, amit
ezen cikkem préobal megvilagitani, nem lehet masodlagos.
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Kezd6 és halad6d asztalosok is
kiizdenek a mard6gép felszer-
szamozaséanak problémajaval. A
leggyakoribb szerszamok a falco-
I6kések és a résel6tarcsak utan a
profilmarék. A mardkések konst-
rukcidi szines képet mutatnak. A
forrasztott keményfémlapkas, vagy
szerszamaceélbdl készitett kések a
mai napig jelen vannak a piacon,
de ezek felhasznalhatésaga kor-
latozott. A megmunkalt alapanyag
tulajdonsagait is figyelembe kell
vennink, amikor szerszamtipust

valasztunk. A keményfémlapkas
mardk igazi mindenevék, de tud-
juk jél, hogy ami az egyik oldalrol
nézve tokéletes, az a masikrol mar
korantsem biztos. Mivel a ,vidiat”
nem lehet olyan élesre kdszoriilni,
mint a szerszamacélbdl készitett
tarsait, ezért a tomoérfa-megmun-
kalas esetében a felllet minésége
rosszabb. Nem sokkal, de elmarad.
Cserébe az éltartéssag nagysag-
rendileg magasabb.

A patentfej, vagy univerzalis marofej,
vagy kifejleszt6je utdn FLURY fej

népszeriisége a kifejlesztését kove-
téenis toretlen. Ha valaki megkérdez,
hogy a falckés és a réselGtarcsa
utan milyen marofejet vasaroljon,
ezt javaslom. S6t, mindjart kett6t.
Az ok pediglen az, hogy tébb szaz
szabvanyos késprofil koziil valaszt-
hatunk, melyek cseréje, bedllitdsa a
pozicionald stifteknek kdszénhetben
gyerekjaték. Ha ez nem lenne elég,
akkor minden esetben megemlitem,
hogy nyers késekbél sok élezémihely
egyedileg elkésziti az igényeinknek
megfelel6 szerszamot. A patentfejek

A marokések konstrukciol szines képet mutatnak.

A forrasztott keményfémlapkas, vagy szerszamaceélbol
készitett kések a mai napig jelen vannak a piacon, de
ezek felhasznalhatosaga korlatozott.
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Ha ezt sikeriilt meghatarozni, johet a
szok&sos szabészat, keresztmetszeti
megmunkalas. Ez utébbinél fontos
szempont, hogy a méretek egy al-
litassal legyenek kialakitva, mivel
ez késdébb problémak forrasa lehet.

MAROSZERSZAM
OSSZESZERELESE

A maréfejjelen esetben egy FREUD
gyartmany, mely aluminiumbdl
lett kimunkélva. A papirdobozban
megtalaljuk a marofej mellett a két
éklécet, azimbuszkulcsot és egy ter-
méktajékoztatdt a standard késekrél.
Az Osszeszerelést kezdhetjik a
késsel és a fogasvétel-hataroloval
is. Az alényeg, hogy egyszerre csak
egy oldallal foglalkozzunk.

Az éklécek csavarjait minden
esetben tekerjik sikra, és ha kell,
tisztitsuk is meg a horonnyal egy(itt.
A késeket ugy kell behelyezni,
hogy a homloklapjuk az ékléc felé
nézzen. A forgacshatarolé minden
esetben a forgacsoland6 anyag fel6l
van, maskilénben nincs értelme a
jelenlétének.

A késeket a stiftekre helyezzik és
az éklécet oldalrdl becsusztatjuk.
Keziinkkel elosztjuk a tavolsagot
A profil felsé része a csapos alkatrészt alakitja ki. Jol latszik, hogy alul az anyagbdl egyenléen és finoman meghizzuk
a csavarokat.

még fél millimétert fogathatnank.

tobb részbdl alinak, kis kavarodas
szokott lenni a kések helyzetébdl,
ezért sorra veszem egy kontraprofilos
keret elkészitésének lépéseit.

PATENTFEJ ES MAROKES

Alegjellemzébb élkératmérdjl mard-
fej a piacon a 138 mm-es. Maga a fej
100 mm atmérdjd, és az 5500-8400
1/perces fordulatszam-tartomany
j6l illeszthetd minden marégéphez.
Az adott termék tervezésénél mar
figyelembe kell venni a kések mére-
teit, hiszen ez nagyban befolyasolja
az alkatrészek vastagsagi méretét. A palank élkérre éllitasa egy egyenes léc segitségével.
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A meghuzasnal tgyelni kell arra,
hogy az egyik csavar meghuzéasa
esetén a masik, addig szorosnak
vélt kotés fellazul. Ezért mindig
egyenld erbvel hizzuk meg a
csavarokat. Addig kell igy tenniink,
amig mar nem tudunk a mellékelt
kulccsal tovabb dolgozni. Némi el-
térés biztosan lesz, de ez normalis,
mivel az ékléces beszoritasnal, mi
csak el6feszitést adunk a rendszer-
nek, a tébbit majd a fizika intézi
Uzemeltetés kdzben.

MAROSZERSZAM FELSZERELE-
SE A MAROGEPRE, BEALLITAS
A marétengelyre torténd felszerelés-
ben semmi kllénds nincs. A palan-
kokat hlizzuk szét és az ajaklemezt
ugy valasszuk meg, hogy a szerszam
egy része az asztal sikja ala érhes-
sen. Egy als6 25 mm-es gydr(re
helyezzik fel a szerszamot, majd
atovabbi gy(ir(ikkel és leszoritassal
fejezziik be a mUveletet. Ezek utan
allitsuk be a kivant fordulatszamot.
GOzolt akadchoz én 6000-es fordu-
lattal dolgoztam.

Véd6- és leszoritdeszkdzok felhelyezése.

Barmilyen marogeépunk van, az allitast mindig felfelé
meneteléssel végezzuk. Oregebb gépeken a kulissza
kopott lehet és ezért elallitddhat a méret munka kdzben.

Az izgalmak most kdvetkeznek. Két
Iépésben végezziik a beallitast. A profil
(F97) 21-26 mm vastagsagu anyag
esetében érvényestil alegjobban. Jelen
esetben 21 mm-re lett kimunkélva az
alapanyag. A csapos alkatrészekhez
kell bedllitanunk a szerszamot. A ma-
gasséagot Ugy valasszuk meg, hogy
maradjon husa az anyagnak.

Barmilyen marégépink van, az
allitast mindig felfelé menetelés-
sel végezziik. Oregebb gépeken
a kulissza kopott lehet és ezért
elallitédhat a méret munka kézben.



Ha mindent j6l csinaltunk, csapozas utan ezt a profilt kapjuk.

A masodik feladat a palank beéllita-
sa. Ez torténhet ,hidegbeldvéssel”.
Ennek Iényege, hogy szemre beal-
litjuk a palankot, és egy prébama-
rast végzink. A végeredménytél
fligg6en végezziik el a korrekcidkat.
A standard bedllitas akkor j6, ha az
alkatrészb6l pont nem forgacsol a
kés tengely feldli része.

Célszer( jelen szituacidéban ezt al-
kalmazni, mivel a paldnkhoz fogunk
Utkoztetni. Ezt relativ” Gtkdztetésnek
nevezzik. Lényege, hogy kilonbo-

Leszorito elhelyezése és a tolofa.

z6 hosszlsagu alkatrészek esetén
nincs szilkség a vonalzén Uj méret
bedllitasara. Ez amugy ebben az
esetben 13 mm. De ez csak kozelités.
A masik filozéfia az, hogy 0,5-1 mm-t
mindenhogyan lemarunk a teljes
hosszbdl oldalanként. Ebben az eset-
ben viszont, a csapos (fekvd, illetve
barmelyik allasu oszté) alkatrészeket
1-2 mm-es tdlmérettel kell szabni.

A kdvetkez6 1épés a palank 6ssze-
zéarasa. Minél kdzelebb kerilink
a kés élkoréhez, annal jobb. Ez
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balesetvédelmileg ugyanugy fon-
tos, mint a kiszakadas megel6zé-
sében. Ellendrizni kell a paldnkok
parhuzamossagat és hogy azonos
sikban legyenek. Ha oldalanként az
emlitett 0,5-1 mm-es lemunkalas
torténik, akkor a lefuté oldalt ennek
megfeleléen korrigalni kell.

Ha minden sikerilt, akkor johet a
szOgvezetl, a leszoritészerkezet
és a véddburkolatok elhelyezése. A
konzolon nyugvé excenteres leszoritot
a szegmensvonalzo elé helyezzik.
Ez azért kardinalis kérdés, mivel a
szoritdsban nem csupan az excen-
ter vesz részt, hanem a konzol is, a
kihajlasa révén. Mivel az er8kar nagy,
ezértaleszoritas kozben a fliggbleges
rud kihajlik és igy pont a vezetének
fesziti az anyagot. Amennyiben hétra
raknank, ugy eltartana és igy nem
lesz derékszdgli a maras vonala!

Ha megvagyunk a csapokkal, johet
a profil. A csapokkal ellentétben
minden alkatrész profilozason esik
at. Ha keretm(ben gondolkodunk,
azaz vannak fekvé és all6 osztdink,
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Els6 proba. Az illesztés tokéletes.

Csapozott és profilozott alkatrész.

FREUD FLURY FEJ

A Szerker 2006. Kft-t8l kaptuk kdélcson
a patentfejet és a késeket. Korabban
aluminiumfejjel nem volt dolgom.
Meglepetésemre sokkal kénnyebb volt
banni vele, mint azt feltételeztem. A
marofej megmunkalasa, kialakitasa
tokéletes. A stiftek is példasan vannak
beépitve. Az aluminiumfej egyik nagy
elénye pont az 6sszeszereléskor valt
nyilvanvaléva. Kénnyedén lehetett
forgatni, amig a késeket és a forgacs-
hatarolokat behelyeztem. A hasznéalat
soran rezonanciat nem tapasztaltam,
és afeliileti minéség is kivalo volt. Ko-
szonjuk az egyuttmkodést a Szerker
2006. Kft-nek.

akkor azokat kétszer kell végigen-
gedni. A beallitas itt két részbdl all.
Az els6 a magassag, majd pedig
a véddberendezések bedllitasa.

Amennyiben nincs gyari leszoritonk,
akkor a féslik hasznélata er6sen
javasolt. Gyorsitja a munkat és a
baleseti kockazatot is jelentsen
csOkkenthetjuk.

A marégépek és szerszamok al-
kalmazéasa az egyik legosszetet-
tebb feladat az asztalosiparban.
Szerencsére logikai alapokon
nyugszik, ugyanakkor ahany gép,
annyi mliszaki megoldas, amiket ki
kell tapasztalni. Ne feledjik, hogy
kezd6ként mindig jeldljik 0ssze az
alkatrészeket. Legalabb az anyag
szinét tudjuk, melyik, mert nem mind-
egy, hogy az alkatrész szinét, vagy
fonakjat rakjuk az asztalra. A masik
nagyon fontos és nem elhanyagol-
hato részlet, hogy a beallitasokhoz
készitstink probaanyagokat. Ezeket
ugyanakkor vastagoljuk ki, amikor
a tobbi alkatrészt, igy elkertlhetjik
a par tizedes eltéréseket. m




