Gépi gyalulas

SIMA UGY?

Gyalugép SKOZOell®'\V=/NIG Powermal700 D

Téth Norbert feladatokat nagy pontossaggal kell ~ (is) megkoveteli a minél magasabb
v elvégezni, ugyanakkor a termelé- szintl és hatékonysagu gépesi-

kenységre is fokozottan érdemes tettséget. Osszeszedtilk azokat a
Hiaba gépesitijnk egy figyelni, ezért ez a tevékenység fontosabb szempontokat, amelyek

munkafolyamatot, ha
az adott megmunkalasi
technoldgia csupan ke-
veset képes atvallalni a
hatékonysagbol amiatt,
mert sok beavatkozast,
vagy éppen kézi uto-
munkalatot kivan.

Atdmorfa keresztmetszeti méretre

és formara torténd alakitasat rovi- ﬁ ﬁ ﬁ
den keresztmetszeti megmunka-

lasnak nevezzik. Mivel ezeket a Sokfejes gyalugép és miikodési elve
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a jévére nézve dontbéek lehetnek
egy ilyen asztali gyalugéppel kap-
csolatos beruhazéasnal.

TENGELYEK SZAMA

Az egyengetd és a vastagold
gyalugépek a maguk megmunkalasi
miveleteit az egy-egy tengelyre
szerelt szerszammal végzik el,
ami a pontos munkavégzéshez
hozzajarulhat, &m az alapanyag
sokszori megfogasa miatt ma mar
egyre kevésbé hatékony.

A kétfejes gyalugép az egyenget6
gyalugép és a vastagolé gyalugép
szerkezetét és miiveleteit egyesiti
— a munkadarab két egymassal
szemben |évd parhuzamos lapjanak
egyidejli gyalulasaval. Ez sok id6t
€s anyagmozgatast sporol meg.
Itt azonban a térgorbe faanyagok
megmunkalasa jelenthet gondot.
Az egyengetd késtengely el6tt [évE
leszorit6 gérgd ugyanis nem képes
a helyes egyengetéshez sziikséges
elmozdulésra, és a vékonyabb
munkadarabokat ,kiegyenesitve”
adagolja a forgacsoloszerszam
felé, ami aztan a masik végén
rendszerint visszanyeri az eredeti
alakjat.

A haromfejes gyalugép a munkada-
rab egy lapjanak és két élének meg-
munkalaséara alkalmas. Az asztal
egyik oldalan teljes hosszaban az
élgyaluhoz hasonlé vezet8vonalzé
helyezkedik el, amely a hozza tar-
tozé figgbleges megmunkalofejjel
egyltt mozdul el. Az asztal masik
oldaléan 1év6 vezetévonalzét csak a
hozza tartozo fiigg6leges megmun-
kalofej késtengelye utan talalunk.
Ezen az oldalon a megmunkaléfej
el6tt rugalmas terel6lemez szo-
ritja a munkadarabot a szemben
fekv6 hosszl vezet6vonalzdhoz.
A fuggolleges késtengelyek vizszin-
tesen és fliggéblegesen is allithatok
és alkalmasak marészerszamok
befogasarais, lehet6séget adva igy

Egyenes késtengely

a profilozott élek megmunkalasara.
A két- és haromfejes gyalugépek
részleges keresztmetszeti meg-
munkalasra alkalmasak. Teljes
keresztmetszeti megmunkalast a
négy- és sokfejes gyalugépeken
végezhetiink — tébb mivelet egy
Iépésben torténd elvégzésével.

A négyfejes gyalugép elvileg
a két- és haromfejes gyalugép
szerkezeti egyesitésébdl szar-
maztathat6. Két vizszintes és két
figgdbleges tengelye kilonb6z6
sorrendben helyezkedhet el.
Néhény kivételtdl eltekintve, ezek-
b6l a gépekbdl altalanossagban
a 100, 200 és 300 mm munka-
szélességl gépek terjedtek el.
A flggobleges késtartd tengelyek

A gyalult blikkfa kiszakitott rostjai

rendszerint alakos megmunka-
lasrais alkalmasak, fligg6legesen
és ferdén, az asztallap sikjahoz
képest szoghen is allithatéak, a
munkadarab alakja és mérete
szerint. A munkadarab vizszintes
sikjai viszont nem alakithatok
alakos feluletté.

Toémeggyartasra, fa témegcikkek
el6allitasara (hajépadlo, lambéria,
idomléc stb.) 5-10 szerszammal
dolgozé, sokfejes gyalugépeket is
alkalmaznak. Rendszerint kulon-
leges szerszamokkal is ellatjak
— mint pl. a szinel8berendezés
vagy csiszoléegység. A sokfejes
gyalugépek rendszere hasonlit a
tobb gépegységbdl all6 forgacsold
gépsorokra. Mikodtetés szerint
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Volfram-karbid lapka,
négy oldalon élezve

Széles és mély a spiralis horony
a forgacs elvezetéséhez

Spiralis késtengely részletezése

nem valaszthatok el a gépsortdl,
a kuloénbség az egy egységet
képezd gépallvany. A szelvények
megmunkalasa ugy torténik a
tobbfejes gyalugépeken, hogy az
anyagot minden elémunkal&s nél-
kil a gyalugépbe lehet adagolni,
ugyelve arra, hogy a megengedett
legnagyobb fogasmélység vastag-
sagban 4-5 mm-nél, szélességben
8-10 mm-nél ne legyen tobb.

EGYENES VS. SPIRALIS
KESTENGELY

Osszevetettiik, hogy a forgacsolo
munkat végz6 késtengely eseté-
ben az egyenes, illetve a spiralis
késtengely hogyan dolgozik. ime
az eredmény!

Az egyenes késtengelynél a ten-
gelyvonallal és egymassal is pér-
huzamos kések helyezkednek el az
altalaban fed6lapos vagy ékléces
tengelyekben (2 vagy 4 késsel). A
vagoélek munka kozben teljes élfe-
luletlikkel ,beleharapnak” a faba,
aminek kovetkezményei lehetnek
a gyalult felllet hullamossaga és
helyenként a rostszalak kiszakitasa.

lgazodasi
pont

A lapka élvonala a késtengely
vonalahoz képest eltolt a vago-
nyiré hatas érdekében

A spiralis késtengelynél a forga-
csolo lapkak vagoélei egymashoz
képest eltolédva érintkeznek a
munkadarabbal. Ezek a kis felu-
letd, eltolt élek inkabb elnyirjak,
minthogy kiszakitanak a rostokat.
Az eredmény: sokkal siméabb,
egyenletesebb felllet.

Emellett a csomék &ltal okozott
,Utés” a frissen élezett egyenes

gyalukést is képes megbénitani,
hiszen az a megtort vagéél ott
mar nem dolgozik, igy ,csikos”
lesz a gyalult felulet. A lapkaknal
ilyen veszély nem fenyeget, mert
sok kis lapka fut at egy fellleten,
kidolgozva egyik-masik életlensé-
gét. Az allas: 0-1.

Az egyenes gyalukések beallitdsa
kapcsan tapasztalhattuk, hogy a
pontos rogzités id6t és nagy odafi-
gyeléstigényel —még a gyorsbealli-
tasos rendszereknél is. Gyakorlattal
ez az idd csokkenthetd. A spirélis
késtengelynél a lapkéknak fix helyik
van, igy magat a tengelyt egyszer
kell beallitani a megfelel§ forga-
csolashoz, onnantél fogva nincs
szilkség Ujraallitasra. Eletlenséget
tapasztalva a lapkat rogzit6 torx-fejli
(TPI) csavart kell meglazitani, és
a négy oldalan megélezett lapkan
forditani egyet a még nem futtatott
éliranyaba. Bar ezeket a lapkékat
volfram-karbidbol (vidia) készitik,
€s nagyon jo az éltartéssaguk,
120-140 lapka esetében a forga-
tassal igy is elmegy az id6, plane a
cserével, és gyakorlattal sem lehet
sokat sporolni ezen. Ugyhogy: 1-1
az allas.

Egyengeté gyalugép spirélis késtengellyel




Spiralis késtengely valaszték

Nézzik a rezgést és a zajhatast!
Az egyenes késtengely eseté-
ben egy-egy kés érintkezése a
megmunkalandé anyaggal el6bb
befejez6dik, mint ahogy a kovet-
kez6 kés belevdgna az anyagba. A
forgacsoloerd igy nem egyenletes,
hanem ingadozik, ezért a gyalugép
rezgése intenziv. A spirélisan elhe-
lyezett lapkak esetében azonban
egy lapka mindig munkédban van, a
forgacsolas tehat folyamatos. Ennek
egyik kévetkezménye a jelent8s
(adott esetben akar 50%-0s) rezgés-
csokkenés. Ami pedig a zajt illeti:
egy hagyomanyos gyalugép még
Uj kordban is 105-110 decibeles
zajkibocséatassal m(ikddik, mig
spirélis késtengely felhelyezésé-
vel ez a zajérték kb. 20 decibellel
csokkenthetd. 1-2

Aforgacs- és porelszivas teriletén
is vizsgalédtunk. Egyenes késten-
gely esetében ismert lehet az az
allapot, amikor a forgacsdarabok
egymassal 6sszeakadva kupacokat
alkotnak és eltdomitik a porelszivo
konydkcsonkot, vagy a csovet.
Ennek egyik oka a nagyméretl
forgacsdarabok, amelyek igy kény-
nyen 6ssze tudnak gubancolédni
egymassal. A spirdlis tengely munka

kdzben kisebb forgacsdarabkakat
termel, melyek kdnnyebben kézle-
kednek, és jobban tudnak tomorddni
a zsakokban, tartalyokban.
Avégeredmény tehat: 1-3 a spiralis
késtengely javara.

Egy j6 technolégia képes sokat
hozzéatenni, de elvenniis a hatékony
munkavégzésre szant idébdl és
energiabol, érdemes tehat alapo-
san kdrbejarni a gyartok kinalatait.
Itt is jelzem: ha dnnek, kedves
olvasé, van épit6 jellegli észrevé-
tele, dtlete, tapasztalata, irja meg
a faipar@xmeditor.hu levelezési
cimre. Minden hasznos hozzasz6-
last kozzéteszink!

Képek forrasa:
www.weinig.com

Saghelyi Imre: A tomorfa
megmunkalasa
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Keresztmetszeti megmunkalas
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Ndvelje meg kapacitasat a megfelelo
tarolasi megoldassal. Felejtse el az
allando atrakodast, instabhil tarolasi
megoldisokat. Talalja meg az Onnek
megfelelé megoldast az OHRA-val.
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