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Keskenyszalagu csiszolégépek

AZ ELFELEDETT TECHNOLOGIA

A csiszolas az a mivelet, melyet
jellemz6en az emberek tébbsége
nem igazan kedvel. Legaldbbis, amig
nem értjik meg a lényegét, addig
biztosan nem. A ,megvilagosodast”
kovetéen sem lesz az alommunkak
netovabbja, de talan jobban fogjuk
értékelni. Ezek utan mar csak harom

»aprobb” dolog miatt szoktuk utalni.
Aberendezések és a kellékanyagok
ara, a folyamat lassisaga és nem
utolsésorban a keletkezé por miatt.
Nincs ra szd, sem tdbb szébdl allo
kifejezés arra, hogy mit érez egy
asztalos a csiszolas sz6 hallatan.
A csiszolas anyagai és kis tulzassal

az eszkdzei sem sokat véaltoztak
(persze a gépek igen) 10 ezer év
alatt. A csiszolasrol rdadasul kulén
régészeti korszakot neveztek el. Ez
az Ujkoékor vagy csiszoltkd-kor(szak)
(idegen nevén neolitikum), a kékor-
szak utolso része. Az akkoriban ké-
szilt targyak oly magas szinvonalon



késziiltek, hogy bizony elpirulnank.
Igaz, hogy a rohané vilag akkoriban
nem igazan fenyegette el6deinket
— és az id6, mint fogalom is gye-
rekcip6ben jart.

Ami valtozott, az a csiszol6anyagok
el6allitasanak maédja, minésége és
a vellk végzett munka tervezhet6
végeredménye. A csiszolast tobb
szakma is alkalmazza, legfeljebb
mas formaban. Ami tovabbra
is kbzos problémank, hogy ez
tovabbra is egy kezdetleges, ala-
csony lemunkalasi teljesitményl
forgacsolasi eljaras. De akkor miért
»Szenvedink” vele? Miért kéltink
szazezreket kisgépekre, milliokat
hatalmas monstrumokra? Mi teszi
kilénlegessé a csiszolast, ami
miatt folyamatosan fejlesztiink,
keresiink, kutatunk? A valasz egy-
szer(. A csiszolassal szinte minden
anyagféleség megmunkalhaté.
Legyen az lveg, mlianyag, acél,
marvany, granit, aluminium, fa, vagy
fahelyettesit6 anyag. Mindezt sok-
oldallian és alehet6 legjobb felileti
minéségben, amit ember produkalni
tud gépi (olykor kézi) eszkdzokkel.

A SZERSZAM, AMI IGAZABOL
SEGEDANYAG?

A csiszoloszerszam (?) megfogal-
mazasnal mar meg is akadhatunk.
Ha gépi koszorulésrél van szg,
akkor olyan szerszamféle a csiszo-
I6korong. Nagy, nehéz, szilard és
rendelkezik valamilyen felfogat6
rendszerrel (csap, vagy furat). Ha
azonban a csiszolopapirokrol, vagy
vasznakrol, szivacsokrol esik sz6,
ritkan tekintiink rajuk szerszamkeént.
Pedig ,a csiszolas-koszorilés
szabdlytalanul sokél(i szerszam-
mal végzett forgacsolas” all a
meghatarozasban. Bonyolitsam?
Szemcseszoras! A szerszam nem
mas, mint k6zénséges kvarchomok
(vagy szédabikarbdna, liveggyongy,
flrészpor, soérét...), a hordozo pe-

dig nagynyomasu levegé. Ez az
egyittallas nem igazan hozza az
ortodox szerszamokkal kapcsolatos
sztereotipiakat. Osszefoglalva, amit
mindenki tud, de sosem mertik
kijelenteni: a csiszol6szerszam
voltaképpen rengeteg apré szem-
cse valahol. Tartalyban, zsakban,
korongban, kében, szalagon, de
mind a sok ezer apr6 szemcse
rendszerbe szervezve.

AMIT NEM TUDUNK FORGA-
CSOLNI, AZT CSISZOLJUK
Ugyan kijelentettik, hogy a csiszo-
las forgacsolas. Azonban nem a
hagyoméanyos sz6hasznalatban,
hiszen megszamléalhatatlan élr8l
beszéliink és a szerszamcsere sem
tdl bonyolult. Bar a csiszologépek
okozta balesetek is komoly sériilé-
seket okozhatnak, nem tartoznak
a ,harapos” végtagleszaggatds
mifajba. Igaz, egy szalagcsiszolo
géppel akar darabolni is lehet,
de szerszadmcserénél nem szok-
ta elvagni a bért — és még csak
nehéznek sem mondhatdéak. A
gépi forgacsolas alatt jellemz6en
a flirészelést, gyalulast, marast
szoktuk érteni. A forgd fémozga-
su gépek jellemz6 probléméja a
ciklois iv okozta egyenetlenség és
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a faanyagban talalhat6 szalfordu-
lasokbdl eredd szalkiszakadas.
Ezeket csiszolassal eltlintethetjik,
illetve kikiiszdbolhetjuk.

A probléma az id6vel van. Mig
egy hagyomanyos vagy korszer(
(itt a spirdlkéses szerszamokat,
vagy a RipTec-technoldgiat értem)
gyalutengellyel probléma nélkul
fogathatunk 3—5 millimétert, addig
egy valamire val6 kontaktcsiszol6 is
ennek tizedére képes, fele el6tolasi
sebességgel.

A csiszolasi technoldgiakat jel-
lemz8en a fellletkezeléssel és a
felllet-el6készitéssel szoktuk egy
lapon emlegetni. Mivel a fellletke-
zelés teremti meg az adott termék
karakterét, tartéssagat és egyuttal
az eladhat6sagat, ezért itt bizonyos
tévhiteket kell eloszlatni. Csiszol-
ni sokféleképpen lehet, a gond
tovabbra is a hatékonysaggal és
az id6vel van. Minden technolégia
kozil a csiszolas a legsz(ikebb
keresztmetszet. Az alkatrészek
feltorlodasaitt a legjellemzdhbb, igaz,
ez minden csiszolassal kapcsolatos
technoldgiara érvényes. Azonban
nemcsak a felllet-el6készitésnél
van jelen a csiszolas, hanem a sikok
kialakitasanal és a méasodlagos
keresztmetszeti megmunkalasnal is.
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Egy j6 papucs akar szazezres tétel is lehet

A JOLLY JOKER, AVAGY

A KESKENYSZALAGU
CSISZOLOGEP

Egybdl tisztazzuk, hogy keskeny-
szalagu csiszolégépbdl haromféle
is van. A hagyomanyos asztalos
szalagcsiszoldk, a gerendas és az
élcsiszoldk. Jelen irAsom az elsével
foglalkozik, mivel ez az egyik legha-
tékonyabb és szinte minden asztalos-
mihelyben megtalalhaté alapgép.
A hagyoméanyos szalagcsiszolék
hasznalata kis gyakorlast kévetéen
egyszerd, bar nagy odafigyeléstigé-
nyel a kezel6jétdl. Nem ritka, hogy
hazilag készitik el, bar ilyenkor a
csiszolopapucs rendszerint elmarad
és a kézi papucsot alkalmazzak.
A kézben tartott csiszol6fa nagy
elénye a teljes mértékben kontrollalt
csiszolas. Kdzvetlenul érezzik a
kifejtett nyomas hatasat és latjuk
az eredményét. Hatranya, hogy
igencsak faraszto tud lenni, de még
igy is sokunk ezt részesiti el6nyben.
Az integralt csiszolopapucs ezzel
szemben minden esetben tartja a
sikot, egyenletes nyomast lehet vele
kifejteni az er6kar és a sulyozas
révén (létezik pneumatikus rendszer
is). Egyedil a széleknél kell 6va-
tosnak lenniink, mert ha a papucs
feluletének a felénél tébb nydlik tal
az anyagon, akkor bebillenhet és
lecsipjik az anyag végét. Alkalma-

zésa polirozasnal elengedhetetlen,
ha sik feltletekrél van szé.
Alegtdbb esetben a szalagcsiszol6t
lapalkatrészek el6-, kdztes és vég-
csiszolasara alkalmazzuk, pedig
sokkal tobb rejlik a gépben. A gyartdk
mar régoéta készitenek olyan asztalo-
kat, melyeknek a kozepe kiszedhet6
és akar fiokkavékat, dobozokat is
helyezhetiink a nyilasba. Ezzel
kiterjeszthetjiik a gép kapacitasat
és hatékonyabban tudunk komplett
alkatrészeket megmunkalni.

SZEGENY EMBER VizZZEL FOz

Az emlitett csiszolasokon tal akar
élléceket, talnyulasokat is egali-
zélhatunk. Az egalizélas alapgépe
a kontaktcsiszologép, de arat és

fenntartasét tekintve nem mindenki
szamara elérhet. Még bérmunka-
ban sem, az emlitett sz(ik kereszt-
metszet figyelembevétele miatt.

Ilyenkor jon jol egy hagyoméanyos
szalagcsiszol6 gép. Az egalizalas
eléréséhez ezekben az esetek-
ben ajanlott merev kézi papucsot
alkalmazni (a grafittalpat is ha-
nyagolhatjuk). Természetesen a
gyakorlat hianyat itt sem lehet er6vel
poétolni. A legjobb, ha a lécezésre
merdlegesen végezzik a csiszo-
last. Igaz, ez abban az esetben a
legcélravezetdbb, ha a csiszolast
a lapanyag furnérozasa koveti.
Ez a megkozelités két esetben a
leghasznosabb. Az els6, ha nem
rendelkeziink kontaktcsiszol6val.




A masik, ha rendelkeziink, de a
Iécezési technoldgiank nem eléggé
kiforrott és a Iéc tulnydlasai nem
egyenletesek az alapsikhoz képest.
Természetesen a lécek talnyulasai-
nak vannak egyéb més technoldgiai.
Ezek jellemz&en marast, flirészelést,
gyalulast jelentenek. Azonban a
mar emlitett kiszakadasok komoly
utdmunkakat eredményezhetnek.
A maréssal, flirészeléssel torténd
visszamunkalassal ezen fellil tovabbi
problémak is lehetnek: az adott
gép leterheltsége, bedllitdsa és az
alkalmazott szerszamok fajlagos
koltsége, illetve a kdrbelécezett
alkatrészeknél az emlitett gépek
sokszor mar csak a munkadarabok
méretébdl fakadodan is problémas
kezelhet6sége (bebillenés).
Arostra meréleges csiszolas egyik
nagy elénye a jelent6sen kisebb for-
gacsolasi energia és a j0 lehordasi
teljesitmény. Ezt mindenképpen
figyelembe kell venni, mert hamar
megszaladhat a keziink, illetve a
szalag belevaghat a Iécbe, amely
szépen belevezeti a szalagunkat
a maganyagba. Ez az alkatrész
Ujragyéartaséat eredményezheti.
Amennyiben nincs médunk kon-
taktolasra, akkor a durvacsiszolast
(rablast) kdvetben egy finomabb
atcsiszolast kell végezniink (P80).
A kérdés, honnan tudjuk, hogy
egyenletes lett a csiszolas? (Ez
akkor valik rendkivil fontossé, ha
hidraulikus présgépet alkalmazunk a
furnérozdshoz, hiszen ezek nagyon
érzékenyek az eltér6 lapvastagsa-
gokra.) lgazabol mar a csiszolast
megel6z6en a maganyagot megfir-
kaljuk és azt hasznaljuk indikatornak,
hogy hol tértént csiszolas. A vas-
tagséagi szoérast 0,1-0,5 milliméter
kozott lehet tartani, kis gyakorlattal.
Hangsulyoznam, hogy ez egy olyan
megoldéas, ami nagyobb miihelyek-
ben, nagyobb gyartasi volumen
mellett mar nem hatékony. Inkabb

kisebb mdhelyek szamara nyujthat
megoldést.

Kontaktolads esetén nem tudunk
nagyot tévedni, viszont jelentsen
meggyorsithat6 a csiszol6gép be-
allitasa, illetve a munkafolyamat.
Attél sem kell tartani, hogy a valtozé
|éctdinydlas miatt a maganyagot nem
arétegek sikjatoél eltéréen csiszolja
meg a gép. Sokszor lattam mar olyan
asztallapokat, amelyek nyomokban
kozépréteget is tartalmaztak. Lat-
sz0lag ez nem okozhat problémat,
hiszen a lapok sikban és méreten
vannak. Viszont az eltérd rétegrend
miatt akar vetemedés, deformélédas
lehet a végeredmény, amely akar
a késztermék garancialis javitasat
is magaval vonhatja.

Nyilvan a legjobb, ha a Iécezésre
nagyobb hangsllyt helyeziink, illetve
olyan élzard gépet vasarolunk, amely
tdmogatja a természetes fa lécek
Jfelrakasat”, szintbemunkalasat.

A MINDENEVO

A szalagcsiszolokban az a nagy-
szer(, hogy kdnnyedén illeszthet6k
az adott alkatrész tulajdonsagaihoz.
Vastagsaghoz az asztalt kell csu-
pan beallitani. Lehet6ség van nem
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parhuzamos oldalakat is csiszolni,
azonban ilyen esetekben a keske-
nyebb oldalt ala kell ducolni. Ter-
mészetes fa, vagy furnérozott lapok
csiszolasa ugyanugy lehetséges.
Egyetlen nagy hatranya ezeknek a
gépeknek, hogy a keretek csiszola-
sa a keresztszalba csiszolas miatt
nem lehetséges. A szerszamcsere
kbnnyen és gyorsan végezhetd,
s6t a csiszoldszalag végtelenitését
megfeleld tirelemmel akar magunk
is elvégezhetjik.

A faanyag csiszolasan kivil lakkot
is csiszolhatunk, illetve megfelel6
forgacsolasi sebesség mellett akar
polirozhatunk is. Ez utébbira kevés
hatékonyabb gépet talalunk.

FORGACSOLASI

SEBESSEG

A csiszolasi miiveletekhez a legtobb
esetben két forgacsolasi sebes-
séget ajanl a szakirodalom, 9 és
25 m/s-ot. Ennek megfelel6en a
gépeket legtdbbszor ugynevezett
Dahlander-motorokkal szerelték.
Ezek olyan kett6s tekercselés(
aszinkron villanymotorok, melyek
egy atkapcsolassal felezni tudtak
a fordulatszamot. Sajnos, ha a 25




L‘IaGYaR asZTaLos

A fels6 asztalon olykor éleket csiszolunk (kardra nélkdil!)

m/s-os forgacsolasi sebességet
vesszik alapul, csak 12,5 m/s-ot
kapunk, ami bizonyos lakkoknal
mar fokozott hétermelést és fell-
let-min6ségromlast eredményez.

Ma mar rendelkezésre allnak
azok a korszer( frekvenciavaltok,
amelyek segitségével barmely
aszinkron villanymotor fokozat-
mentesen szabdalyozhat6 és az
adott m(ivelethez illeszthets. A
korszerl gépeken is ezzel oldjak
meg a fordulatszdm-szabalyzast,
nyomatékvesztés nélkil. igy el-
hagyhat6 a draga attételezés és a
tébbpdlust motorok alkalmazasa.
Alegjobb az egészben, hogy ezek
a frekvenciavaltok utdlag is be-
épithet6k a régebbi, vagy akar az
Ujabb gépekbe is. Ezzel egydttal
kiterjeszthetjik a géplink tudasat
és sokkal rugalmasabban tudjuk az
adott mlivelethez illeszteni.

GEPVALASZTASI
SZEMPONTOK

Mint emlitettem, a gépek felépitése
nem sokat valtozott. Talan a legfon-
tosabb, hogy a szalagvezet6 tar-
csak elhelyezése konzolos legyen,
mivel igy hosszabb alkatrészek is
megmunkalhatdk lesznek. Ehhez
természetesen vagy atforditast,

vagy eltolast kell alkalmazni. Hogy a
csiszol6asztal mekkora legyen, azt
a varhat6 legnagyobb alkatrészre
kell méretezni. Altalanossagban
elmondhatd, hogy 2750x1000 mil-
liméteres asztal béven elegendd.
A mar emlitett asztalkdzép kihasz-
nalasa is egy fontos momentum,
de a fels6 asztal megléte, melyen
kisebb éleket tudunk csiszolni, az
sem hatrany.

Az asztal kénnyed futdsa és a vi-
szonylag kénnyen karbantarthaté
asztalemelés, -siillyesztés is fontos.

Ne feledjik, hogy poros kdrnyezet-
ben fogunk vele dolgozni, amit a nem
megfeleléen ,elzart” menetes orsok,
vagy lancos megoldasok egy idd
utan nehezen toleralnak. Sok gépnél
alkalmaznak motoros magassagalli-
tast, én ezt sok esetben hatranynak
és feleslegesnek tartom. Azonban a
magassag meghatarozasat segit6
skalat tobb gépen elhagyjak. lgaz,
a potlasa nem 6rdongdsség.

Egy érdekes kiegészitése lehet a
gépnek a vakuumos anyagrogzi-
tés. Ez két esetben is hasznunkra
vélhat. Az egyik, amikor nem tud-
juk a hosszu alkatrészt ttkdztetni,
mivel az tdlnyulik az Gtk6éz6n. A
masik, amikor sikgérbe, alakos
alkatrészt kellene szaliranyba
régziteniink.

A masik hasznos kiegészit6, az
elszivé burkolatba helyezett pneu-
matikus leftjatd, ami kis fuvokak
segitségével id6rél id6re kitisztitja a
szalag szemcséi kozé kerlt szeny-
nyez6déseket. Nyilvan a gyantéat
nem fogja, de minden mast igen.
S6t, adott esetben a lazan kot6d6
csiszolészemcséket is levalasztja,
melyek igy nem fognak anomalidkat
okozni a feluleten.




HATRANYOK

A keskenyszalagu csiszologépek
régota szolgéaljak a kis- és kdzepes
mihelyek igényeit. Az asztalosok
igazi virtuézai ezeknek a gépeknek,
bar kezdetben mindenki atesett a
tlizkeresztségen, amikor a megfe-
lel6 mozgaskoreografiat probaltak
megtalalni. Sajnos azonban van
par korlatja is ezeknek a gépeknek.
Az egyik a méretik. A mihelybdl
als6é hangon is 8—10 négyzetmé-
tert foglalnak el. Szerencse, hogy
alattuk, felettik is tudunk pakolhaté
polcokat kialakitani. lgaz, ezeknél
a polcoknal a megteleped6 porral
szamolni kell.

Nagyobb probléma az elszivé burko-
latok hianyossagaibél eredeztethetd
gyenge elszivas. Ezt tébb gépen
beépitett elszivoval fokozzak. A
probléma ezeknél, hogy a ventilator
sok esetben a fémotorrél kapja a haj-
tast, ami a csokkentett fordulatszam
esetében mar nem végzi kell6en a
dolgét. Ezért fontos, hogy a burkolat
kialakitasa mind elszivasnal, mind
pedig szalagcserénél megfelel§-
en tdAmogassa a munkat. Minden
csiszoldgép esetében elmondhato,
hogy a megfelel§ elszivasrol és
szlrésrél gondoskodni kell, mivel
a keletkez6 porszemcsék komoly
munka-egészségliigyi kockazatot
jelentenek, valamint a kildonb6z6
feluleteken megtelepedett por
rendkivil tlizveszélyes is.

A csiszolandé anyagok teriletén
is van némi korlatja a gépnek.
Lényegében sik, vagy kozel sik
anyagokat tudunk szaliranyban
megmunkalni (kereteknél mar
megall a tudomany), illetve a
csiszolas minésége a rajtuk dol-
gozé6 szakemberen mulik. Alakos
alkatrészekhez, profilokhoz ez a
géptipus korlatozottan alkalmas.
Persze, azért vannak extrém krea-
tiv megoldasok, amikor furnérozott
ives miszerfalhoz készitett az

asztalos egy szerkezetet, de ez mar
nem a szakirodalmi téméba illik.

OSSZEGZES

Leszamitva az emlitett hatranyo-
kat, egy rendkivil hatékony, kis
karbantartasi igény( univerzalis
géptipusrol beszélhetiink, melyek
kicsit kezdenek hattérbe szorulni. Itt
is érvényes az az 6koélszabaly, hogy
a gép hatékonysaga az alkalmazott
szerszamtipussal névelhetf. Ne
feledjik, hogy ezekkel a gépekkel
sikokat lehet Iétrehozni és tartani.
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A csiszol6szalag hosszusaga miatt
csokken annak felmelegedése,
ezaltal tartésabb is a szerszam. =
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