














































































Vastagsági gyalugépek korszerűsítése 
a Faipari Géptároló és Gépjavító Vállalatnál 

f

LUGOSI ARMAND oki. gépészmérnök 
z  - -  ' . , *

r

Az ország egyetlen faipari gépjavító vállalata 
a Faipari Géplároló és Gépjavító Vállalat, amelynek 
feladata a faipari gépek javítását és korszerűsítését 
elvégezni. A legáltalánosabban használt faipari 
gépek egyike a vastagsági gyalugép. Nem kell kü
lön kiemelni a faipari gépek elavultságát ahhoz, 
hogy megállapíthassuk: a sok régitípusú gép között 
a vastagsági gyalugép a legkorszerűtlenebb. A vas
tagsági gyalugépeknél jelentkezik a legtöbb üzem
zavar, főleg ott, ahol a termelés ezt a gépet napi 
16—24 órára veszi igénybe, és emiatt sem azok 
kenését, sem pedig megelőző karbantartásukat terv
szerűen lebonyolítani nem lehet. A felemelt ötéves 
terv termelési követelménye fokozottabban veszi 
igénybe a vastagsági gyalugépet, nagyobb teljesít
ményt és pontosabb munkát kíván azoktól. A Fa
ipari Géptároló és Gépjavító Vállalat műszaki osz
tálya az üzem élenjáró, sztahanovista faipari gép
szerelő dogozóival összhangban, olyan korszerűsí
téseket vezetett be a javítás céljából beszállított 
vastagsági gyalugépeken, melyek a kérdéses gépek 
termelékenységét emelik és alkatrészeinek tartóssá
gát is biztosítják, még abban az esetben is, ha a 
gépek kenése és tervszerű megelőző karbantartása 
nem történik a szükséges gondossággal. Egyszóval 
a Gépjavító Vállalat olyan alkatrészek szerkeszté
sét oldotta meg, melyek — bár szabályellenesen! --  
huzamos id m át felügyelet és kenésellenőrzés nélkül 
működnek.

Az elavult, régitípusú vastagsági gyalugépeken 
a leggyakrabban kopó alkatrész a tengelykapcsoló 

volt. A Gépjavító Vállalatnak sikerült olyan tengely-, 
kapcsolót szerkeszteni és kivitelezni, mely ugyan 
megtartotta a régitípusú tengelykapcsoló rendsze
rét, az egykúpos dörzskapcsolást, de mégis külön
bözik a régi típustól, mely öntöttvas- vagy bronz
perselyben futott, és a futófelületek kenése a csap 
hosszfuratán keresztül történt Stauffer-szelencével. 
Nagy hátránya a régi megoldásnak, hogy egyszerre 
csak kismennyiségű kenőanyagot préselhettek a 
futó felületekre, nem beszélve arról, hogy a legtöbb 
faipari üzemben a gépkarbantartás oly kezdetleges 
fokon állt, hogy huzamos időn keresztül egyáltalán 
nem is kenték a gyalugépnek ezt az egyik legkénye
sebb alkatrészét. Természetes tehát, hogy a tengely
kapcsoló az állandóan rárakódó fürészpor hatására 
és kenés mellőzése következtében berágódott, és a 
gép huzamos időn keresztül kiesett a termelésből. 
Erről tanúskodik a Gépjavító Vállalathoz beszállí
tott minden egyes vastagsági gyalugép, igen kevés 
kivétellel. A régi tengelykapcsoló fentemlített fő
hibáit az 1. ábra szerinti újtípusú tengelykapcsoló
val szüntettük meg, megtartva természetesen a régi 
típus kapcsolási rendszerét. Az új megoldás elveti 
a csúszócsapágyas megoldást, és helyette a kor
szerű és üzembiztos golyós, illetve hengergörgős 
csapágyazást alkalmazza. A tengelykapcsolókat 
minden esetben ékszíjmeghajtásra alakítjuk át, és 
kivételt csak az egyes vidéki, transzmissziós üzemek 
gépei képeznek. Az ábrán jól látható a négy csap
ágy: 1. csapágy: 6204; 2. csapágy: 3205 kétsoros 
egyfeléható ferdehatásvonalú golyóscsapágy. A ten-
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gelykapcsoló mozgó (tengelyirályú elmozdulást 
végző) része a 3. és 4.-gyei jelölt NU 2206 henger
görgős csapágyon fut. Az NU sorozatú hengergör
gős csapágyak belső koszorúja a külsőhöz képest 
kis mértékben elmozdítható anélkül, hogy a csapágy 
élettartama vagy teherbírása csökkenne. Ez a fel
ismerés vezetett a golyós-hengergörgős? tengely
kapcsoló tervezésére, annál inkább, mivel a tengely
kapcsoló ten gél у irányú bekapcsolási útja maximum 
4 mm, és ennyit az NU 2206 csapágy megenged, 
anélkül, hogy veszélyeztetné a futás biztonságát. 
A leírt és az 1. ábrán látható tengelykapcsoló leg-

1. ábra

főbb előnye, hogy a két csapágytér feltöltése meg
felelő minőségű csapágyzsírral biztosítja a tengely
kapcsoló biztos kenését és működését cca három 
hónapig. A háromhónapi futás lejárta után a ten
gelykapcsolót szétszereljük, megtisztítjuk a régi 
csapágyzsírtól és újra kell kenni. Ezzel további há
rom hónapra biztosítottuk a tengelykapcsoló jó mű
ködését.

A tengelykapcsoló ékszíjtárcsájának meghajtása 
vagy közvetlenül az elektromotorról történik lépcsős 
ékszíjtárcsával abban az esetben, ha a vastagsági 
gyalugépen a késtengelytárcsa és a tengelykapcsoló 
ékszíjtárcsa egyoldalúra esik a gépnek, vagy pedig 
a gépre előtéttengelyt szerelünk, melynek meghaj
tása a késtengelyröl történik, és az előtéttengely 
hajt vissza a tengelykapcsoló ékszíj tárcsára. Ezzel 
megtakarítjuk a tengelykapcsoló hajtására szolgáló 
külön motort, vagy elkerüljük a nagy helyet elfoglaló 
és lapos-szíjtárcsákkal rendelkező transzmissziók 
használatát. A fentebb leírt tengelykapcsolók soro
zatgyártása üzemünkben jelenleg már folyik.

A vastagsági gyalugépek gyalulási pontossága 
és finomsága igen nagy mértékben függ az alsó 
asztalhengerek beállításától és könnyű futásától. A 
régitípusú alsóhengerek csapágyazását jól ismer
jük: öntöttvas csapágyházakban futottak azok 

csapjai. A helytelen és hiányós karbantartást még 
fokozta az a tény is, hogy az asztalhengerek csap
ágyainak kenőfuratai nem voltak szem előtt, és leg
gyakrabban emiatt elmaradt azok kenése, ami ter
mészetszerűleg a csapágyházak gyors kopására ve
zetett. Eddig ezeket a hibákat a csapágyházak fel
fúrásával és bronzzal való perselyezésével hoztuk 
rendbe. Az újabb megoldás szerint az asztalhenge
reket golyóscsapágyakkal látjuk el, amint az a 2. és 3. 
ábrán látható. Amennyiben az asztalhenger átmérője 
megengedi a golyóscsapágy beépítését, a csapágya
zás megoldása a 2. ábra szerint történik. Ha — fő
leg nagyobb gépeknél — a tartó csapágyházak meg
felelő méretűek ahhoz, hogy golyóscsapágyat épít
hessünk azokba, akkor inkább a 3. ábrán látható 
megoldást választjuk. Az előbbi megoldások nagy 
előnye az, hogy az asztalhengerek könnyű futása a 
kis ellenállású gördülő csapágy beépítésével bizto
sítva van, továbbá az, hogy a csapágy kifáradása
kor, vagy megrongálódásakor a csapágyház költsé
ges felfúrása, perselyezése és a csapok leszabályo- 
zása elmarad, és a tönkrement csapágyat egysze
rűen kicseréljük a raktáron tartandó megfelelő mé
retű golyóscsapággyal. A csapágy kenése is tökéle
tesebb, mivel a csapágytér golyóscsapágyzsírral való 
egyszeri feltöltése hosszabb ideig biztosítja a gép 
pontos működését, mint a kis kenőterű csúszó
csapágy.

A vastagsági gyalugépek késtengelyei, amint 
tudjuk, gyakran voltak balesetek előidézői. Ha 
nem szorították meg megfelelőképpen a régítípusú 
tengelyek késszorító palástjait, a kések a magas for-

2-3 . ábra

dulatszámnál jelentkező röpítőerők következtében ki
repültek, a tengely elgörbült, a szorítólécek össze
törtek, a forgácsterelő szintén, és az egész gép 
hosszú időre kiesett a termelésből. A . Szovjetunió 
gépgyárainak nyomán vállalatunk is megkezdte —- 
még 1951-ben — a modern, éklécszorítású késten
gelyek gyártását. A 4. ábrán láthatjuk a régi, jé!- 
gömbölyű késtengely keresztmetszetét a kések el
helyezésével és a leszorító palástokkal egyetemben. 
Az 5. ábra mutatja a modern késtengely kereszt
metszetét a késszorító éklécekkel. Az éklécek leszo
rítása 9 mm-es metrikus menetű csavarokkal törté 
nik. Nagy előnye ezeknek a késtengelyeknek, hogy 
üzembiztonságuk lényegesen nagyobb a régi meg
oldású késtengelyekénél, és ékalakú hornyuk bizto-
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4. ábra 5. ábra

síték arra, hogy az ékléc és gépkés megbízható be
fogadásán kívül lehetetlenítse a gépkés kirepülését. 
Minél nagyobb a centrifugális — késkiröpítő — erő, 
annál nagyobb' súrlódási erők ébrednek az ékalakú 
horonyban, ami megakadályozza a lécnek és a gép- 
késnek kirepülését, elejét véve a sokszor igen súlyos 
kimenetelű baleseteknek.. További nagy előnye ezek
nek az új típusú késtengelyeknek, hogy egyensúlyo
zásuk tökéletesebb, körkitöltő tényezőjük magasabb, 
megmunkálási idejük lényegesen alacsonyabb a régi 
négyszögletes, vagy félgömbölyü palástos késten 
gelyek megmunkálási idejénél. 1951 tavaszán meg 
kezdtük a gömbölyű korszerű késtengelyek sorozat
gyártását, és lényeges eredményeket értünk el ezen 
a téren is. Amíg egy évvel ezelőtt egy 700 mm-es 
gyalukéstengely kb. 3000 Ft-ba került, addig ugyan
ezen késtengely ma már csak 1500 Ft-ba kerül, és 

a megmunkálási időt is kb. felére csökkentettük. 
Megfelelő nagyteljesítményű marógép beindításával, 
amellyel a késtengelyeket jelenleg előnagyoljuk, és 
a Váci Szerszámgyárnál megrendelt megfelelő idom
marók segítségével mód nyílik az egész megmunká
lási műveletnek marógépen való elvégzésére, ami 
újabb tekintélyes önköltség- és árcsökkenést von 
maga után. Ezzel is megtakarítjuk a faipar amúgy 
is alacsonyan megállapított felújítási keretének egy 
részét. '

Üzemünkben a vastagsági gyalugépek fenti 
korszerűsítésére vonatkozó kísérletek befejeződtek, és 
a több mint ötven gyalugépen alkalmazott fent kö
zölt átalakításokra vonatkozóan egyetlen egy eset
ben sem kaptunk reklamációt, ami azt jelenti, hogy 
az üzemek megelégedésére végeztük ezen a téren is 
munkánkat 1952 'július 1-től minden javításra be-

Csapok átmérője
Gyalugép 
főmérete 

mm szíjtárcsa 
felől csonknál

apágyméret 
szíjtarcsa

• felől

300

350

’ 400

500

600

40

40

30

700 40

21,305

21,305

21,306

21,307
*

21,307

22,308

Csapágyméret csonkon

N I 2310

■ ■■ —.
N I 2308800 40

900 50 50

22,308

22/310

1.000 50 50 22,310 N I 2310

1,200 55 55 22,311 N I 2311

Szíjtárcsa 
átm érője

90

90

90

100

100

120

Alkalm azandó gépszíjak

2 drb 13 X  9

2 drb 1 3 X 9

3 drb 13 X  9

3 drb 13 X  9

3 drb 13 X  9

4 drb 13 X  9

4 drb 13 X  9

5 drb 13 X  9

5 drb 1 3 X 9

f
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hozott vastagsági gyalugépen végrehaj’tjuk a fenti 
korszerűsítő átalakításokat, és ugyanattól az idő
ponttól kezdve bevezetjük a késtengelyek csapjai
nak és csapágyméreteinek az alábbiak szerinti egysé
gesítését, melyre vonatkozó szabványosítási javasla
tunkat a közelii napokban beterjesztjük a Szabvány
ügyi Hivatalhoz. A szabványosításra javasolt csap* 
és csapágyméretek a vastagoló gyalugépek asztal
szélességei szerint az előző oldalon közölt táblázaton 
láthatók.

A fenti korszerűsítésekkel és szabványosítással 
kívánunk hozzájárulni az Ötéves terv faipari felada
tainak teljesítéséhez. Ezekkel a megoldásokkal se
gítségére sietünk faipari üzemeinknek a termelé
kenység fokozásáért folyó versenyben, és az alkal
mazandó és beépítendő csapágyak és alkatrészek 

szabványosításával megkönnyíteni igyekszünk a tar
talék alkatrészek és csapágyak számának csökkenté
sét és a karbantartását.

Az átalakítások bevezetésével mód nyílott a kés
tengelyek fordulatszámának kb. 5000/perc-re való 
felemelésére, és ugyanakkor az előtolásnak kb. 45 
százalékkal való felemelésére, anélkül, hogy a ma
gasabb fordulatszám veszélyeztetné az üzembizton
ságot, és, hogy az előtolás meggyorsítása káros ha
tással lenne a gyalulandó felület minőségi fokára. A 
régi csúszó csapágyas gyalugépeket mind átalakít
juk az előző táblázat szerint korszerű csapágya
zására. A fenti korszerűsítésekkel és megoldásokkal 
kívánnak hozzájárulni a Faipari Géptároló és Gép
javító Vállalat dolgozói és vezetősége az Ötéves terv 
sikeréhez és a szocializmus építéséhez.



A faipar szakmai nyelvéről
P Á L  A R M A N D

I

Ha faipari vonatkozású magyarnyelvű szakiroda’ 
lom közleményeit, idegen nyelveken megjelent faipari 
szakkönyvek és szakcikkek fordításait, magyar faipari 
tankönyveket, gyártástechnológiai előírásokat, szaba
dalmi leírásokat, vagy szabványjavaslatokat olvasok, 
akkor igen gyakran feltűnnek olyan »szakkifejezé
sek«, melyek még ma is szomorú bizonyságai annak 
a nemtörődömségnek, mellyel szakmai nyelvünket 
kezelték.

Köztudomású, hogy nem voltunk ipari ország és 
az is, hogy a kultúrszük'ségletek növekedésével kap
csolatban már évszázadokkal előbb felmerült annak
a szükségessége, hogy külföldi iparosok kerüljenek 
hazánkba, kik hivatva voltak a legtöbb vonatkozás
ban elmaradt magyar kézműves ipart olyan szintre 
emelni, amely akkor a korszerűséget jelentette. A be
vándorolt, vagy betelepített idegenajkú iparos, letele
pedése helyén és munkája közben az általa használt 
szerszámokat, szerkezeti részeket, eljárásokat és anya
gokat csak saját nyelvétől vett szavakkal tudta meg
jelölni és munkatársai kénytelenek voltak ezeket a 
szavakat — legtöbbször rosszul sikerült hangután-
«ással (fonetikával) — átvenni, használni és tovább 
adni. Rontotta a helyzetet, hogy a vándorlásaikról
visszatérő iparossegédek, kik különböző országokban 
igyekeztek szakmai tudásukat fejleszteni, más-más 
nyelvből és más-más torzítással hoztak magukkal 
szakmai kifejezéseket,melyek azután itthon tovább tor
zultak és eredeti őseikkel már alig voltak azonosít
hatók.

Aki valaha érdeklődéssel fordult a szakmai nyelv 
különös szavainak származástana (etimológiája) felé,

♦ A FATE -tatkársága azt a szaktársat, alki a fenibi 
felhívás értelmében a legjobb anyagot küldi be az egye
sületnek, könyv jutalomban részesíti. (Szerk.)

annak némelykor nagy meglepetésben volt része, mert 
vizsgálódásai során fedezte fel, hogy egy-egy műhely
kifejezés, szakmai megjelölés milyen nyakatekert mó
don torzult ma használatos formájába.

Talán elégséges lesz, ha a szakmában oly köz
ismert és hasznos szerszámra: a »citling«-ve hivat
kozók példaként. Ez a torz-szó a német »Abzieh
klinge« szóból származik, melynek értelem- és szó
szerinti fordítása »lehúzópenge«. Használat közben 
az »Ab« szócska lekopott és megmaradt a »Zieh
klinge« f mely a magyar asztalos iparosok szájában 
a már említett »citling«-Tz torzult. Néhány évtizede 
megindult egy olyan mozgalom, mely célul tűzte ki 
a műhelyek nyelvének megtisztítását és olyan sza
vak bevezetését, melyek közérthetően és egyértelműen 
lettek volna hivatva meghatározni azokat a fogalma
kat, melyeket addig jövevény szavakkal, vagy eltor
zított idegen szavakkal jelöltek meg. Ez a mozga
lom, melyet néhány lelkes szaktárs kezdeményezett, 
hivatalos támogatás hiányában gyorsan ellanyhult. 
Ebben az időszakban kapta a »citling« a »színlö- 
penge« nevet nem egészen találóan, de talán azért, 
mert ezzel a szerszámmal főleg a bútorasztalosok 
végeztéik az utolsó simításokat a bútorok alkatelemei
nek felszínén. Ha mindezekhez még hozzátesszük, 
hogy a fafelületeknek vékony falemezekkel (furnérral) 
való bevonását is »szí ne lés «-пек mondja szakmai 
nyelvünk, akkor igen nagy erőltetéssel már némi kap
csolatot tudunk teremteni a »szinlöpenge« szó első 
szótagával, mert a közönséges fából készült bútorok 
alkatelemeinek felszínét előbb talán megtévesztési 
szándékból, később csinosítás céljából, majd pedig 
az alapanyag védelmét szolgálóan vonták be az 
említett, nemesebb, szebb, tartósabb vékony faleme
zekkel, melyek felületének: »színének« tükörsimára 
való kimunkálása a közönséges kézi gyalúkkal már 
nem volt lehetséges.
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Érdekes, hogy az 1910-ben megjelent Ballagd 
féle magyar-német szótár a »színei« (valamit színei) 
szó értelmét a következőképpen magyarázza: »Far
ben auftragen« (festéket felvinni valamire, tehát 
befesteni), »ausmalen« (ki-, helyesebben befesteni), 
»illuminieren« (ünnepélyesen kifesteni, kivilágítani), 
»kolorieren« (színezni, színek alkalmazásával kifes
teni), »färben« (megfesteni), »fein hobeln« (finoman, 
vagy finomra gyalulni), »heucheln« (tetetni, kétszí- 
nüsködni, színlelni valamit).

Ha az itt felsorolt fogalmakat, ill. értelmezéseket 
végig vizsgáljuk, akkor legelőbb nyugodtan kiköthe
tünk a német »heucheln« szó magyar fedőszavánál: a 
»színlelés«-^^ mely igazolni látszik azt a felte
vést, hogy például a fenyőfából készült és diófa le
mezzel (furnérral) bevont bútor a szemlélőre — tuda
tosan hagyom el a vevő szótl — azt a látszatul 
igyekszik kelteni, tehát »színleli«, »szinti«, hogy az 
nem fenyőfából, hanem diófából készült. A kapitalista 
világban így is lehetett, sőt bizonyosan így is állt a 
helyzet. Ha ilyen értelmezést adunk a dolognak, akkor 
miért lett a »citling« magyar neve »szinlöpenge« és 
miért nem alkalmazták szószerinti fordításban a 
»levonópenge« megjelölést annak ismeretében, hogy 
a kérdéses szerszám a már simára gyalult fafelület 
további és végleges kisimításra szolgál? Jobb lett 
volna, véleményem szerint, a »simitöpenge« megje
lölés, mely félreérthetetlenül, tehát egyértelműen ha
tározta volna meg nevében a szerszám rendeltetését.

Más vonatkozásban vizsgálva a »szinlöpenge« 
szó eredetét, azt lehetne feltételezni, hogy e szó 
képzésénél az a vezérgondolat uralkodhatott, hogy a 
kérdéses szerszám kaparó jellegű, igen finom forgá
csolásával új felszíntet, felső szintet, szint-et teremt 

• és ezért kell azt — szerintem rossz magyarsággal 
— »szinlő«-nek, tehát új felszintet stb. teremtőnek 
elnevezni.

Nem vagyok nyelvész és távol áll tőlem, hogy 
erre a nekem igen bizonytalan területre állépjek. De 

kénytelen voltam a továbbiak érdekében ízelítőt 
adni a saját »faipari nyelvészeti« problémáimból 
melyeknek végcélja szakmai nyelvünk megtisztítása 
és jó szakmai kifejezésekkel való gazdagítása.

Ilyen »citling«-féle szavakkal van zsúfolva a mi 
faipari nyelvünk és súlyosbító körülménynek tekin
tendő, hogy ezek a torz szavak a használatban nem 
mindig egyértelműek. Az ilyen szavak használata 
különösen sok zavart okoz a tankönyvekben, szak
cikkekben, fordításokban, hivatalos jellegű iratokban 
s ^ '  ■ i

Egyes hivatalos helyek — felismerve a szakmai • 
nyelvtisztítás fontosságát — már lépéseket tettek 
megfelelő vonatkozásban és a Könnyűipari Minisz
térium Műszaki Főosztályának, az Iparművészeti Fő
iskola Belsőépítészeti Főtanszakának és a Faipari 
Tudományos Egyesületnek érdeme, hogy a kezdemé
nyező lépéseket megtették • a »faipari terminológia« 
szabványosítására.

A szabványjavaslat elkészítéséhez azonban szük
ség van minden olyan magyar faipari dolgozó segít
ségére, ki szívügyévé teszi szakmai nyelvének meg
tisztítását a főleg német eredetű torzszavaktól. Ezt 
a segítséget kérjük minden szaktársunktól olyan 
formában, hogy gyűjtsék össze minden termelőhelyen 
(gyárban, műhelyben stb.) használatban lévő idegen 
szavakat, írják mellé, hogy a kérdéses szó milyen fo
galmat, szerszámot, eljárást, anyagot stb. jelent és 
ugyancsak közöljék, hogy tudomásuk szerint van-e 
a kérdéses szóra már valamilyen azt helyettesítő 
magyar szó, vagy ha nincsen, akkor milyen megjelö
lést tartanának helyesnek pótlására. Igen nagy súlyt 
helyeznénk sztahanovistáink, élenjáró dolgozóink, 
művezetőink és műszaki vezetőink javaslataira és 
ezért szíves közreműködését kérjük.

Az összegyűjtött anyagot a következő címre kelll 
elküldeni:

Faipari Tudományos Egyesület, Budapest, V., 
Reáltanoda-utca 13/15.
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