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CSENDESEBB, TISZTABB, JOBB, GAZDASAGOSABB

A FORGACSOLOSZERSZAMOK
TULAJDONSAGA

Benedek Tibor

v

A megmunkalt feliilet
mindsége tobb ténye-
z6tal fiigg. Minden
asztalos tisztaban van
azzal, hogy a fordulat-
szam, a kések szama,
a szerszamatméro, az
elotolas sebessége, a
ciklois ivek nagysaga
kozott milyen alapveto
osszefiiggések vannak.
A forgacsolas soran

a fordulatszam, a ké-
sek szama, az eldtolas
sebessége sth. mellett
a forgacsoloszerszam
kialakitasa is kozponti
szerepet kap. A hagyo-
manyos szerszamok
mellett jelen vannak a
piacon az innovativabb
forgacsoloeszkozok is,
melyek hasznalataval
jelentésen jobb mino-
ségii feliilet alakithato
ki tomorfa-megmunka-
las esetén.

A faipari gyalugépek kozott, fug-

getlendl a gép kivitelétél, az egyik

legfontosabb szerszam maga a

késtarto tengely, mely magaban

foglalja a gyalukést is, mint forga-

csolészerszamot. A késbefogas

modja szerint az alabbi hagyo-

manyos tengelytipusokat tudjuk

megkilénboztetni:

| fedlapos késtengely,

| ékléces késtengely (sugarira-
nyu, vagy harirdnyud csavar-
szoritassal),

| késforditos késbefogas, melyek
esetében a kések nem élezhe-
téek, azonban mindkét olda-
lukon talalhaté forgacsoléél,

igy gyors és pontos késcserét
tudunk rajta végezni, anélkl,
hogy a bedllitds soran beallit6-
sablont kellene hasznalnunk,

| spiralis késbefogas, amikor is
a hajlékony, mintegy egy mil-
liméter vastagsagu gyorsacél
késeket a tengelybe mart két
csavarvonal alakd horonyba
illesztjik be,

| osztott élii (négy éld), fordi-
télapkaju késtengely keril
megemlitésre, melynél a
keményfémlapkak spiralis
elrendezéslek.

A hagyomanyos tengelyd gyalugé-

pek altaldban harom vagy négy



gyalukéssel vannak felszerelve,
melyek esetén jobb fellileti min6ség
ugy érhet6 el, hogy a gyarték a
tengely fordulatszamat megeme-
lik, igy a kevesebb késszam a
magasabb fordulatszammal kerl
kompenzalasra. Aki mar dolgozott
egyengetd gyalugépen, az tudja,
hogy szélesebb munkadarabok
gyalulasa esetén joval nagyobb
er6t kell kifejteni az el6tolas
soran, és a kések tompulasa is
gyorsabban bekdvetkezik. Amikor
aztan késcserére keril sor, akkor
ezt lécvonalzéval, indikatoros
méréoraval, ellen6rzé sablonnal,
vagy a legjobb esetben magneses
idomszerrel tudjuk elvégezni; mely
hosszabb folyamatot és igy tébb
idét jelent.

Ezzel szemben a spiralkéses, fordi-
télapkaju gyalutengelynél a kések
spiralvonalban helyezkednek el,
és a fordithato lapkak elére kimart
agyakba kerilnek befogatasra. A
spirdlis terhelésnek készdnhet6en
a terhelés egyenletesen oszlik
meg a marélapkakon, rdadasul
az elkllonitett forgacsolééleknek
kdszbnhetben a levalasztott forgacs
mérete is csdkken a hagyoma-
nyoshoz képest, igy biztositva a
kénnyebb forgacselszivast.

Mig a hagyomanyos kések gyors-
acélbol készilnek (HSS), addig a

fordithaté lapkak keményfémbdl
(HW) kertlnek kialakitasra, melyek
élettartama akar hdszszoros is
lehet a gyorsacélhoz képest. Kopas
esetén a lapkak egyszer(ien, gyor-
san atfordithatok, cserélhet6k, és
a munkavégzés mér folytatédhat
is. A faanyagban Iév6 sz6g, amel-
lett, hogy komoly bosszusagot tud
okozni, a hagyoméanyos tengely
0sszes gyalukését kicsorbitja, ami
nyomot hagy a megmunkalt anyag
fellletén. Spiraltengely esetén ezt
a hibat gyorsan tudjuk orvosolni,
ha a cserélhet6 lapkat atforditjuk.
A praktikussagot kdvetéen érde-
mes foglalkozni a megmunkalt
felilet min6ségével is, hiszen
nem mindig tudunk csomémentes,
azonos szallefutasu anyaggal
dolgozni, nem beszélve arrél,
hogy a kuldnb6z6 fafajok masként
forgacsoldédnak. A HSS késsel
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felszerelt gyalutengelyhez képest,
a spiralkéses gyalutengely ese-
tén nem talalkozunk kiszakitott
anyagrészekkel, hiszen a lapkak
kildn-kilon forgacsoléegységként
dolgozva, mintegy harantirdnyban
vagjak el a fa rostjait, igy biztositva
a jobb minéséget. igy a csiszolas
is leegyszer(isodik.
Zajterhelések mérése soran azt
allapitottak meg, hogy az Uj faipari
gépek mikddésik soran 75-100
dB-lel terhelik a kdrnyezetiuket.
Egyes cégek mérései alapjan a
spiralkéses kialakitasi mod soran
alapjaraton 10%-kal, gyalulas
kézben pedig 15%-kal is lehet
alacsonyabb ez a zajszint. (HSS
kések esetén alapbol LwA 89,8
dB(A), gyalulds kézben LwA 101,8
dB(A); HW spiralkéses tengellyel
alapjaraton: LwA 80,7 dB(A), gyalu-
las kdzben LwA 87,8 dB(A).)
Ar-érték arany feldl kozelitsiik
meg a kérdést! Egy 510 mme-es,
4 késes késtengelyhez valé HSS
kést (510x32x3 mm méretben)
mar taladlunk 10.100 forintért is,
amelybdl értelemszerlien négyet
kell vennuink, ami 40.400 forintos
kiadast jelent. Cserélhetd lapkas
spiralkés esetén — egy masik példat
nézve — 77 darab lapkéara van sziik-
séglnk az 510 mm-es késtengely
esetén. Egy tizdarabos készlet
13.440 forint, nyolc csomaggal
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szamolva 107.520 forint lesz a
teljes késkészletink ara. Ez igy
soknak tlinik, azonban nem egy
vagoéélt, hanem négyet vasaroltunk,
éppen ezért egy vagoélre szamolva
a hagyoméanyoshoz képest csak
26.880 forintot koltéttunk el, igy
hosszu tavon jobban megéri spiral-
késben gondolkozni, nem beszélve
a min6ségi felliletrél és a nagyobb
kopastartalomrol.

MAROSZERSZAMOK

A mardszerszamok fejl6dési vona-
lat nézve lathatjuk, hogy a nem
cserélhetd éli mardszerszamok
(hatramart maro, hatraesztergalt
mar6, koronamard) az utbbiidében
hattérbe szorultak, mivel a forga-
csol6élek gyorsan elkopnak, és igy
gyakrabban kell ket élezni. Az 6
helyiiket valtottak ki a cserélhet6
éld mardszerszamok (méas néven
betétkéses mardk), melyek ese-
tében a betétkés keményfémbdl,
vagy pedig ipari gyémantbdl is
készilhet. A cserélhetf kések a
szerszamaceélbol készilt feltliz-
het6 mardfejben ékléces vagy
csavarozott kivitelben rogzithetdk.

Ezen mardszerszamok esetén a
szerszamprofilok kialakitdsa majd-
hogynem végtelen, alkalmazasi
terllettél figg6en a sima egyenes
falcolofejtél kezdve a kontraprofil-
maron at, egészen az ajtogyartéd/
ablakgyarté marofejekig, tébbféle
szerszamot tudunk felhasznalni.

Ittis megtalalhat6 a spiralis, osztott
élli szerszdmkialakitds, melynek

mindkét szerszamtipus esetén
azonos jellemzdi és el6nyei vannak
a hagyomanyos késtipusokhoz
képest.
Marészerszamok esetén pedig
egyértelm(ien a cserélhet6 késes,
feltlizhet6 mar6szerszamok johet-
nek szamitasba, hiszen egy mardéfej
megvasarlasa utan a profilkéseket
tetszés szerint vdsarolhatjuk meg. A
felsémardkhoz hasznalatos széa-
ras marok is készulnek cserél-
het6 lapkaval, ezen szerszamok
hasznalata sordn megspéroljuk
az élezés koltségeit, valamint
azt az id6t, amig a szerszamot
élezésre kildjuk. m
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