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LI'IaGYaR asZTaLos

Telepitett csiszol6gépek tipusai

CSISZOLNI SZUKSEGES

Schlosser Matyas

v

A csiszolas olyan forga-
csolasi eljaras, melynek
soran a faanyag feliileti
egyenetlenségeit csok-
kentjiik, végeredmény-
ben a feliileti mindséget
javitjuk. A csiszolas,
mint anyagmegmunka-
las megkeriilhetetlen
eljaras. S bar egysze-
riinek t{ino feladat,
magas szintii anyag- és
technologiai ismere-
teket igényel, hiszen a
végeredmény nagyban
meghatarozza a gyar-
tando termék mindsé-
gét, piaci értéket.

Butoralkatrészek esetén oldalan-
ként altaldban 0,5 mm csiszolasi
rahagyast adnak meg, ezt jellem-
z6en harom lépcsbben, 80-as,
120-as, végul 150-es érdességli
csiszolészemcsével tavolitjak el,
igy mar biztosithat6 a kell§ fellleti
finomség. A faiparban a csiszolast
végz6 szerszam alapvetfen va-
szonra (esetleg papirra) ragasztott
csiszolészemcse. Az évek soran a
technolo6gia sokat fejl6dott, kiala-
kultak a megmunkaland6 anyag

fuggvényében hasznalatos csiszo-
I6anyagok és célgépek.

Az egyik legegyszer(bb faipari gép
atarcsas csiszologép, melyet féleg
abban az esetben hasznélnak, amikor
a munkadarabnak csupan egy kis
részét kell megcsiszolni. Konstruk-
cioja lehet egy- vagy kéttarcsas, a
régebbi gyartmanyu ontvényvazas
berendezésekre jellemz6, a rend-
kivil nehéz stabil kivitel. Féleg
végek, sarkok és élek csiszoldséara
alkalmas, formara csiszolasra, vagy
el6csiszolasra, finom munkéra nem
célszer(i valasztas ez a géptipus.

KESKENYSZALAGOS
CSISZOLOGEP

A lapfeluletek hagyomanyos
csiszolégépe a keskenyszalagos

csiszolégép, mely szinte minden
asztalosmihelyben helyet kap.
Konstrukci6ja az utébbi évtizedek-
ben mit sem valtozott. A bator- és az
éplletasztalos-iparban is elterjedt
ez az univerzalis gép. Két alaptipusa
ismert: az asztalos és a gerendas
csiszolégép. A kiulénbség a nyo-
moszerkezet kialakitdsaban rejlik.
Az altalanosan elterjedt asztalos
csiszolonal egy kézzel mozgathat6
papucs latja el ezt a szerepet, mig
a gerendas valtozatnal egy hosszu
(altaldban pneumatikus rendszerd),
rugalmas vagy osztott kialakitdsu
gerendaszerkezet miikddteti ezt a
funkciot. Bar a gerendas valtozat
komplikaltabb, elénye a nagyobb
felfekvési hossz és ezaltal a jobb
fellleti sik. Ennek ellenére ritkan

A keskenyszalagos csiszol6 egyszer(i és megbizhato szerkezet, a képen lathato

példany 1975 6ta tizemel



talalkozhatunk ilyen berendezéssel.
A keskenyszalagos csiszolégép
hasznélata sordn a lapanyagot a
szalag futasaval parhuzamos szal-
irdnnyal kell a gépasztalra helyezni.
A csiszolas balrél jobbra haladva
végzendd, ahol is a csiszolopapucs
egyenletes nyomasa kdzben a
munkaasztalt agy kell mozgatni,
hogy a csiszol6papucs nyomvonalai
fedjék egymast. Igény szerint a
m(ivelet tdbbszoér is megismételhe-
t6. Siklapok éleit a gépasztal els6
éléhez illesztett kalodaban lehet
megmunkalni, akér tobb munkada-
rabot egyutt dsszefogatva. Ezen
a berendezésen is megoldhat6
az ives alkatrészek csiszolasa,
rugalmas tipusu csiszolévaszonnal
és a megfeleld kialakitasu csiszo-
I6papuccsal. A keskenyszalagos
csiszologép viszonylag kicsi be-
kertilési koltsége egy indul6 faipari
véllalkozas szaméara nagy elény
lehet. Szerencsés tovabba, hogy
munka kdzben a csiszol6szerszdm
nem melegszik tul — egyszer(ien
annak nagy hossza miatt. Az
altalaban 2—4 kW-os berendezés
egyszer( konstrukcid, megbizhatd
szerkezet, hatranya, hogy kialaki-
tdsdbol adéddan nem, vagy csak
nagy energiabefektetés &ran lehet
tokéletes porelszivast biztositani
hozz4, valamint Uzemeltetése
komoly fizikai megterhelést és
hozzaértéstigényel. Ez a csiszol6-
berendezés a veszélyesebb faipari
gépek kdzé sorolhatd, a gyorsan futd
csiszolévaszon egy rossz mozdulat
esetén kdnnyen sériilést okozhat.
Ez kell6 odafigyeléssel elkerulhetd,
viszont a szalag szakadasa még a
véddburkolatok felhelyezése esetén
is okozhat kellemetlen perceket.

ELCSISZOLO GEPEK

A fugg6leges szalagu élcsiszolé
gépek elsésorban furnérozott butor-
elemek éleinek megmunkalasara

Lnaevan asZTaLos

Ez az élcsiszol6 gép nagy méreti és fokozatmentesen déntheté asztallal rendelke-

zik, ahol az oszcillaciés mozgasrdl kiilén motoregység gondoskodik

alkalmasak. Esetiikben két, fligg&le-
ges hengeren fut a csiszoldszalag,
melynek fontos m(iszaki jellemzgje,
hogy a forgé mozgas mellett osz-
cillalé mozgast is végez — ezzel
biztositva az egyenletes mindségu
csiszolast. Idomcsiszolé gépekkel
leginkabb nagyobb zemekben,
szériagyartas esetén taladlkozhatunk.
Ezek a specidlis szalagcsiszol6
gépek homoru és domboru fell-
letek, valamint élek csiszolaséara
szolgalnak. Az idom- és élcsiszolok
csaladja két csoportra oszthato:
az egyoldalas berendezéseken
értelemszerien a munkadarab
egyik élének megmunkalasa tortén-

het, a kétoldalas gépek esetében
pedig az alkatrész két, szemben
fekvé éle egyszerre egalizalhato.
A kis méret(i gorg6kkel és az alata-
masztas nélkili (domboru feluletek
megmunkalasara szolgald) sza-
kaszokkal kombinalt csiszolésza-
lagos konstrukciok mellett profilos
csiszolétarcsds megoldasokkal
is taladlkozhatunk. Az ilyen jelleg(i
berendezések f6leg szériagyartas
esetén elterjedtek. Bedllitasuk és
Uzemeltetésiik magas fok( odafigye-
Iést és rutint kbvetel meg, emellett
kuloénleges, nagy hajlékonysagu
(flexibilis) csiszolévasznakra van
sziikség a hasznéalatukhoz.
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Az ipar korszer(ibb technolégiaihoz
sorolandéak a bolygéegységes
profilcsiszolé gépek, melyek 6sz-
szetettebb lapfeliletek, példaul
butorfrontok és betétes ajtok feluleti
el6készitésére is alkalmasak. A
vékony csiszoldszalagokat tar-
talmazo6 ,kefék” forgb mozgasuk
mellett 6sszetett palyat jarnak be
mikodés kozben, igy munkaljak
meg a felllet egészét. Ez a tech-
nolégia sokat fejl6dott az utdbbi

HENGERCSISZOLOK

A lapalkatrészek feliileti egyenet-
lenségeinek kiegyenlitésére idedlis
megoldas a hengercsiszolé gép.
Lehet als6 vagy fels6 elrendezés,
valamint megkuldnboéztethetjik
e gépcsalad tagjait a hengerek
szdmaval is. A kisebb asztalosm(-
helyek esetében az 1-3 hengeres
felsd elrendezési berendezések az
elterjedtek. E géptipusnak fontos
szerepe van a furnérozott alkatré-

Kéthengeres csiszol6géppel gazdasagos és pontos munka végezheté

években. A kordbbi mechanikus
megoldasokbdl kiindulva ma méar
olyan CNC-csiszolégépek is ren-
delkezésre allnak, amelyek az adott
alkatrész formajat bemésolva,
annak széliranyait is figyelembe
véve képesek dolgozni. Az ilyen
jellegl berendezések varhatéan
forradalmasitjak a keretszerkezetek
feluletkezelésre torténd el6készi-
tését, hiszen a sok munkaer6t
igényld, koltséges és megterhel6
kézi csiszolast valtjak ki.

szek gyartasanal, hiszen megfelel6
szerszammal és bedllitdsokkal
alkalmas a fellleti érdességek
megszintetése mellett a pontos
vastagsagi méret kialakitdséara
is. A korszer(ibb hengercsiszolé
gépek beallitasat digitalis kijelz6
segiti. ElImondhat6, hogy a henge-
res csiszolok bekeriilési kdltsége a
keskenyszalagos csiszologéphez
hasonléan viszonylag kedvezd és
a hengerre flizend6 (75-100 mm
széles) csiszol6anyag is tervezhet6

aron beszerezhetd, igy alapvet6en
gazdasagos az lizemeltetése.

KONTAKTCSISZOLOK

A széles szalagu csiszolégépek
(vagy kontaktcsiszol6k) a vas-
tagsagi méretre torténd durva
csiszolasra (egalizalasra), valamint
a feluletkezeléshez szikséges
finomcsiszolasra egyarant alkal-
masak. Megmunkal6 egységei a
vizszintes hengereken futo, széles
papir vagy vaszon hordoz6anyag
csiszol6észerszamok. A kisebb
asztalosmihelyekben jellemz8en
2-3 egységgel rendelkezé, felsé
elrendezésl berendezésekkel
taldlkozhatunk, a nagytizemi gyar-
tasban als6 elrendezés(i gépeket is
alkalmaznak, példaul a gyartésorba
illesztve. A kulénb6z8 megmunkald
egységek szama elérheti az 5-6
db-ot is, és a munkaszélesség is
tdg hatarok kozott valaszthaté. A
csiszolovaszon feszitését és osz-
cillaciojat pneumatikus rendszer
végzi. Ritkasag, de keresztszalag-
gal felszerelt kivitel is 1étezik, mely
keretszerkezetek forgatas nélkiili
csiszolasara alkalmazhat6. Az
eddig emlitett berendezésekhez
képest a kontaktcsiszolot nagy ter-
melékenység, abszollt biztonsagos
és pontos lUzemeltetés jellemzi.
Hatranya a konstrukcié 6sszetett-
ségébdl adédo komoly bekerulési
koltség és a draga csiszoléanyag.
Igen nagy motorteljesitmény (8—15
kW) jellemzi, mikodéséhez sdritett
leveg6, Uizemeltetéséhez erds porel-
szivas szlikséges, ami a fenntartasi
koltségeket tovabb néveli.

CSISZOLASI SZEMPONTOK

A csiszolas mindig tébb I1épcsében
torténik, legyen az egalizalas vagy
a felliletkezelést megel6z6 finom-
csiszolas. A megfelel§ berendezés
és technoldgia mellett maga a

csiszol6anyag jellege is nagyban



A kontaktcsiszolé gép robusztus szerkezet, ami tébbféle opciéval és szamos kiilbnb6z6 megmunkalasi szélességgel rendelheté

meghatarozza a végeredményt.
Tomorfa-megmunkalas esetében
elmondhat6, hogy 180-as szem-
cseméret alatt az aluminium-oxid
szemcseés anyagok bizonyulnak
j6 valasztasnak, mig az ennél
finomabb fellleti igény esetén az
élesebb és keményebb szemcsé-
ket ad6 sziliciumkarbid anyagu
csiszolévasznak adnak megfeleld
eredmeényt.

A csiszoland6 faanyag is meghata-
rozo lehet, példaul a magas gyanta-
tartalom okozhat problémékat. Erre
megoldast nydjtanak az gynevezett
nyitott (vagy nyilt) szérasu csiszo-
I6anyagok, melyeknél ,tébb hely”
marad a szemcsék kozott. Féleg
a nagy méretd, nyitott porusokkal
rendelkez6 fafajok esetében okozhat
gondot azok eltomédése, melyekbdl
a csiszolatpor a kés6bbi mivele-

Speciéalis ablakkeret-csiszold, ami kiils6 és bels6 élek megmunkalasara is képes
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tek soran (pl. pacolas, lakkozas)
sajnos Ujra felszinre kertlhet. Ezt
a probléméat jo minéség, antiszta-
tikus hordozéanyaggal rendelkez6
csiszolészerszammal és gondos
porelszivissal el6zhetjuk meg.

A csiszolasi technolégia kivalasz-
tdsanal az elvart felileti min6ség,
a termelékenység és a koltségek
optimalizalasanak szempontjai
alapjan kell megfelelé kompromisz-
szumot hoznunk. Ez nem egyszer
feladat, de a lehet6ségek pontos
ismerete sokat segithet. m
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