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Van-e létjogosultsaguk napjainkban?

A HENGERCSISZOLOK
RENESZANSZA

Hauch Tamas

v

Kozel 20 éve nem talalkoztam klasszikus kivitellii hengercsiszoldaval. Aki élo-
ben latott mar masfél méteres, haromhengeres fenevadat, az sosem felejti el.
Am kiszoritotta ezeket a kontaktcsiszolas. Napjainkban a hengercsiszolokat
attetelesen a parkettacsiszolasnal alkalmazzuk, bar ott is elavult technoldgia
a szalagos rendszerekkel szemben (tudom, most paran fanyalognak). Viszont
8-10 éve a hengercsiszolok reneszanszukat kezdték élni. lgaz, nem a kétton-
nas valtozatok, hanem a kis- és kozepes miihelyek szamara gyartott gépek.

A dolog érthet6. Igaz, kompromisz-
szumokkal, de olyan gépet tudhatunk
magunk mellett, amivel sik alkatrésze-
ket tudunk viszonylag pontosan és

gyorsan el6csiszolni, s6t akar kdztes
csiszolasrais alkalmasak. Technolégi-
atél figg6en, legfeljebb egy kis finom
csiklandozas varhat majd a fellletre

egy j6 képességi excenterrel. Sokan
bizonytalanok a gépek vasarlasaval
kapcsolathan, ezért nézziikk meg ko-
zelebbrdl a ,,dobcsiszolok” Gj vilagat.
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Bal oldalon a kiforrott megoldasokat felvonultato nevesitett, a jobb oldalon a ténylegesen no name hengercsiszolo.

KINEK MIRE TELIK

Aki mar megszokta a kontaktcsiszo-
I6k vildgat, annak a hengercsiszoldk
inkabb visszalépést jelentenek, de
aki még nem dolgozott ,félautomata”
csiszolégéppel, annak ez a mifaj
nagy el6érelépés lehet. Kozelitsik
meg a témat a kontaktcsiszolok
fel6l. Jelenleg ez a fajta csiszolasi
technolégia jelenti a pontossag és
a min6éség csucsat. Pontossag
terén az egy tized milliméter alatti
széras az altalanosan elfogadott
érték. Csiszolhatunk tizedenként,
de jobb gépekkel akar a fél, egy
milliméter sem probléma. Csak

A stabilitas jegyében és a komfort

hatranyara

halkan jegyzem meg, hogy egy ko6-
zepes minéségl atlagos vastagolo
gyalugépis 0,5 milliméteres szdrast
mutathat. Ezért a kontaktcsiszol6-
kat a masodlagos keresztmetszeti
megmunkalasok kozé is soroljuk,
ha tomorfa alkatrészek pontos
méretének kialakitasa a cél.

De akkor mire lesz j6 nekem a
hengercsiszol6? A kérdés jogos,
a valasz 0sszetett. Amennyiben
viszonylag sok kis keresztmetszet(i
alkatrészt gyartunk és ezek fellleti
mindsége elsérendd kérdés, akkor
stratégiailag ezek a gépek egy jo
ar-érték( befektetésnek szamitanak.

Ha egalizalni szeretnénk lapalkatré-
szeket, de ezek csak kis volumenben
fordulnak el6 és jellemz6en adott
id6szakban, tehat idénymunkarol
van sz, akkor is megfeleld. En jo
hatasfokkal csiszoltam 4 méteres
BSH gerendékat vastagsagban.
A hengercsiszol6k Ujboli megjelené-
se nemcsak a gépgyartoknal érhet6
tetten, hanem a lelkes hobbistak
altal készitett gépeknél is. Ennek
egyik oka az egyszerd felépités és
az ennek kdszonhetd jo ar-érték
arany. Rengeteg terv érhet6 el a
vilaghalon, jellemz6en az USA-beli
asztalosok tollabél.

Préselt lemez csapagyhaz? Ez egy valodi névtelen gép...



KONSTRUKCIOS KIALAKITA-
SOK: AZ EGYHENGERESEK
Altalaban kétféle konstrukcioval
fogunk talalkozni. Az egyhengeres
kivitelliek konzolosak. Az olcs6bb
gépek itt kapnak egy plusz r6gzi-
tési pontot, ami kicsit bonyolitja a
fogasvétel beallitasat.

A jobb konstrukcidk egyik oldalan
nyitottak. Ennek elénye, hogy ko-
zel dupla széles anyagot tudunk
megmunkalni. Ez nem 0] kelet(
megoldas, kisebb kontaktcsiszo-
I6knél mar talalkozhattunk ilyen
megoldassal.

A henger direkt hajtast kap, és a
motorok zéme valamilyen egyfazisu
aszinkronmotor. Létezik olyan ki-
alakitas, melynél a henger relative
kénnyen cserélhet6, igy lehet6ség
nyilik a gyors szerszamcserére és
ezéltal a szemcseméret valtoz-
tatasara. A géptest és a henger
befogatasa dntvénybdl készil, két
f6egységben. Egyik a magassagi
beallitdst magaban foglal6 sinrend-
szerért és annak finomhangolasa-
ért, valamint a gépvazhoz torténé
illesztésért felel, mig a masik a
hengert és a meghajtast foglalja
magaban. A csapagyazas els6
ranézésre a masodik vilaghaboru
préselt lemezbdl készitett német
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Konzolos kialakitast egyhengeres. A csapagyazas és az éntvények megmunkalasa

sokkal bizalomgerjesztébb.

géppisztolyait idézi attételesen.
Viszont m(ikddnek, igaz, megle-
het8sen ,randak”.

Az asztal mar egy érdekesebb
torténet. Ez tbbbnyire lemezbdl
kialakitott és a végein egy-egy kis
atmérdjl gorg6 talalhato, melyekre
az el6tolo szényeg van kifeszitve.
Az elbtolasi sebesség 0—5 m/perc
korul alakul. A sz6nyeg egyenletes
futdsaval azonban probléma addd-
hat. Ahogy nyulik, deformalédik,

Ohatatlanul sziikséges az utanallitas,
hogy ne masszon le a hengerekrél
és ne séruljon. Erre figyelni kell!
Ami nagyon hianyzik ezekr6l a
gépekrdl, az a tized pontossagu
kijelzés. Ezt egyébként magunk is
poétolhatjuk tizezres nagysagrend(
elmozdulasmér6 alkalmazasaval. A
csiszolészalag cseréje sem olyan
nehézkes, mint amilyennek elsé
latasra tlnik. A motorral szemkozti
oldalrél kell a sablon alapjan leva-

Az asztalnal I1évé kis karral a parhuzamossag finomhangolhato. Jél latszanak a kis atmérdj leszorité hengerek. Az olcsé gépe-

ken a rugocsere jobba teszi a gép tulajdonsagait.
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A kéthengeres valtozatra robusztusabb felépités a jellemz6

gott és kialakitott 76—78 mm széles
(szabvanyos 75 mm-es szalaggal is
mikddik) vasznat feltekerni, majd
egy rugos csipeszbe régziteni. Saj-
nos, ittjén az elsé kellemetlen dolog.
A csiszol6szemcsék viszonylag
hamar kopnak, illetve a gyanta is
hamar témiti 6ket. Hiaba, a henger
atmérdje korlatozza a szalag élet-
tartamat, mivel kicsi a kerilete. Ett6|
figgetlentl meglepden j6 és pontos
a felulet. Mindezt annak ellenére,
hogy fél milliméteres fogasvételnél
kisebbet nehéz beallitani. A sajat
no name tavol-keleti gépemen a
két szélen mért eltérés 0,2 mm volt,
ami meglepben j6 érték a konst-
rukciot tekintve. lgaz, az el6tolasi
sebesség maximumat nem mertem
még kiprébalni. Az elszivasra sem
lehet panasz. 100 milliméteres
csatlakozéast kapunk az esetek
dont6 tobbségében és ez megfele-
I6en m(ikddik is, amennyiben nem
porszivét, hanem faipari forgacs-
elszivot kotunk a gépre. A hosszu
alkatrészeket a suly fliggvényében
ala kell tamasztani goérgds bakkal.

A gépek egyetlen gyenge pontja a
henger két oldalara szerelt rugés
leszorito.

Ezek er6sebb rugokkal késziilhettek
volna. Mas gépeken eltéré megol-
dasokat latok, tehat bizonyara itt is
torténik egyfajta termékfejlesztés.
A motorteljesitmény 1,1-1,4 kW
kornyékén mozog. Az atengedhe-
t6 alkatrészek vastagsaga 75 és
103 milliméter jellemz&en. Sajnos,
ez az érték kicsit alulmarad az
optimalistdl, de a fent emlitett komp-
romisszumok miatt elfogadhaté.

KONSTRUKCIOS KIALAKITASOK:
A KETHENGERESEK

Léteznek szélesebb, kéthengeres
valtozatok is. Sajnos ezek lénye-
gesen dragabbak és ilyenkor el
kell azon gondolkodni, hogy egy
10-15 éves hasznalt, de megki-
mélt (?) allapota kétaggregatos
kontaktcsiszoloval tudunk-e egytt
élni. A kettd nem emlithet6 egy
lapon. Mé&s a karakterisztikajuk,
mas a fenntartasuk és a sllyuk
is. De nézzik a kéthengeresek

miszaki megoldasait. A nagyolé
henger fix beépitésii és a masodik
hengernél van médunk korrekciét
allitani.

A konzolosok gyermekbetegségei itt
mar nem érhet6k tetten. A gépvazhoz
kapcsolddnak a csapagyak, igy me-
revebb a konstrukcio. Igaz, ezeknél
a gépeknél a szélesség is sokkalta
nagyobb. Eleve az el6tol6 asztallal
allithatd a magasséag. Sok esetben
lattam digitalis kijelzést ezeknél a
gépeknél, és a sz6nyeg mindsége
is fényévekkel jobb és tartdésabb
benyomast kelt. A kezel6szervek
is egy helyen talalhatok.

Az el6tolasi sebesség jellemzéen
méar nem fokozatmentes, hanem
valaszthatunk a 2 és a 3 m/perc
kozott.

A két hengert egyetlen aszinkron-
motor hajtja, ami egyes kontakt-
csiszoléknal is bevalt konstrukcié. A
géphazba integralt elszivé burkolat
is teszi a dolgat, bar viszonylag
nagy ,huzatrol” kell gondoskodnia.
A gépek kapacitasara sem le-
het panasz. 640-980 milliméter
szélességben és megkozelitéleg
130 milliméter magassagban tudunk
alkatrészeket atengedni. Ennek
megfelel6en a motorok teljesitménye
4-7,5 kW-ig terjed.

A kéltségek lefaragasat az éntvények

mellett a hegesztett, de vastag lemez

konstrukcio teszi lehetévé.



Nagyobb teljesitménydi villanymotor és hajtom(ihaz

A magassagi allitassal az asztalt mozgatjuk. Igaz, az allitas

manualis.

A gépek sulya is optimalis: 330 és
440 kilogramm kornyékén vannak
a kéthengeresek.

OSSZEGZES

Az elérheté aru hengercsiszoldk
eljovetele nem 6rd6gtél valé.
Amennyiben rendelkeziink némi
stratégiai érzékkel a vallalkozasunk
fejlesztésével kapcsolatban és olyan

a gep.

gépeket tudunk vasarolni, melyek
Ujak, szamlasak és megfeleld
szervizhattérrel is rendelkeznek...
Akkor ezek a csiszol6gépek révid
tavon nagy segitségunkre lehetnek.
Az olcsébb konstrukciokkal ugyan
kell kicsit igykodni, de hamar hadra
foghatdak és egy kisebb véllalkozas-
ban komoly segitséget nyljthatnak
az asztalosoknak. Id6vel kitermel-
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Egy menetben az el6- és a végcsiszolas. Ezaltal termelékenyebb

hetjiik vele egy komolyabb gép arat
és mivel a felépitésik, szerkezetiik
nincs talbonyolitva — akar magunk
is kdnnyedén karbantarthatjuk a
garancidlis id6n tal. Fontos, hogy
az el6csiszolashoz nyitott szérasu
csiszoléanyagot alkalmazzunk elekt-
rosztatikus felvitellel. A hengerekre
papirt és vasznat is rogzithetink.
El6bbi esetében a hordozoréteg
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,F", utdbbinal ,J” hordozoéréteggel
rendelkezzen. llyen példaul az 1919
siawood+" vagy a ,,2920 siawood
X" csiszol6anyag.

A kéthengeres konstrukcioknal a
masodik hengerre mar ajanlott a
zart mechanikus szérasu anyagok
alkalmazasa, mivel ezek kevéshé
agresszivak, szebb feliiletet adnak.
A gépek nem rendelkeznek osz-
cillalé képességgel, ezért finiselés
mindenképpen sziikséges lesz, de
az elcsiszolas faradalmait jelentds
mértékben leveszik a vallunkrol.
Tablasitas esetén példaul ezekkel
a gépekkel kicsit ,felborzolhatjuk” a
fellletet, eltlintethetjik a gyalugép
durvabb ciklois iveit és szebb fu-
golast kaphatunk.

Forras:

https://www.woodcraft.com

https://www.igmtools.hu
A hatsé henger fogdsvételének allitdmechanizmusa https://productadvisor.com
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