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Lnaevan asZTaLos

Kontaktcsiszologépek alkalmazott technoldgiai

Toth Norbert

v

A famegmunkalas gépe-
sitésének korszerisité-
se a csiszolasi feladatok
terén is kivanatos. Aki
ezt a természetes és
nemes alapanyagot
értékes butordarabba
szeretné atalakitani, an-
nak feliiletkezelés nél-
kiil is kellemes tapintasu
feliiletet kell létrehoznia.

SIMA UGY?

Ezuttal a széles szalagu csiszol6-
gépek vilagaba pillantunk be. Ebbe
a kategdriaba az 500 mm-nél szé-
lesebb csiszoldfeliilettel rendelkezé
gépek tartoznak. Ez a tartomany
1100-1350 mm-ig terjed alapeset-
ben, egyediigények esetén az 1650
mm-t is elérheti a kkv-szektorban,
de a nagyipari megoldasok akar
3200 mm-tis tudnak. Alkalmazési

terlletuk a témor fa, furnérozott/
rétegelt termékek lapcsiszolasa.
(Elfeluletek csiszolasara nem alkal-
masak.) A csiszolasifeladat a gép
felszereltségétdl és az alapanyagtol
fugg6en sokrétli lehet: kiegyenlitd
(egalizald) durva csiszolas (tomor
fanal), fellletkezelés el6tti finom-
csiszoléas, lakkozott, festett fellletek
koztes csiszolasa, illetve finiselése.

Légparnas csiszolétalp mikddési elve



A hagyomanyos hengercsiszolo
gépek alapvetd problémaja, hogy
csiszolas kézben a csiszolandé
felllet és a csiszolast végz6 szer-
szam kozotti érintkezés vonal menti,
azaz egy nagyon keskeny felUletre
koncentralddik. Ez csiszolasi egye-
netlenségekhez vezethet. Sokkal
jobb csiszolasi eredmény érhet6 el,
ha a csiszolas kézben a csiszoland6
felllet és a csiszoldszerszam kozotti
érintkezés nem vonal menti, hanem
felllet menti. Ezt a moédszert hasznal-
jak a széles szalagu csiszol6gépek
a gumibevonatos kontakthengerek
alkalmazasaval, illetve — ezt kom-
binalva —talpas (papucsos) csiszo-
I6egységekkel. Sok mulik azonban
a vezérlési lehetdségeken.

figyelembevételével a sziikséges pil-
lanatban szoritja ra, valamint engedi
fel a 1égpérnas csiszolotalpat.
A médszer nyilvanval6 elénye, hogy
a parnarajuto sdritett levegd egyen-
letesen osztja el a csiszol6szalagra
juté nyomast a munkadarabon. A
hatranya viszont, hogy — munkada-
rabszkenner vagy egy megfelelé
csiszol6talp-vezérlés nélkil — a
munkadarabon bellli hatarvona-
lakat, pl. kivagott teriileteket nem
ismeri fel.

Vannak olyan médszerek, amelyek
mar képesek a fellleten beltli finom
kulonbségek érzékelésére is. Itt
a csiszolast végzo6 teljes fellle-
tet szelvényekre, szegmensekre
osztjak. Minden ilyen szelvényhez
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meghaladva Iép mikddésbe,
ezen belill egységes a nyomoerd.
Ez a vetemedett alkatrészekre is
vonatkozik. Sét, bizonyos gyar-
toknal a parhuzamosan adagolt
munkadarabok esetén is miikddik
ez a rendszer. Természetesen,
ahol a feltleten belll nincs egyedi
megmunkalasu részterilet, ott
egyenletes nyomoerdvel biztositja
amodszer az egységes csiszolasi
teljesitményt.

Az otlet j6, szamos gyarto alkal-
mazza is, de a kivitelezési meg-
oldasok eltéréek. Van, ahol pneu-
matikusan, azaz s(ritett leveg6vel
vezérlik a nyomofejeket.
Ugyanakkor példaul a Heesemann,

s

vagy a Weber nem sdiritett leveg6-

Elektronikus vezérlésii nyomdfej-sor a Webertél

TECHNOLOGIAI MEGOLDASOK

Az egyik ilyen rendszer a s(ritett
leveg6vel vezérelt nyomégerenda.
A gép érzékeli a bejové munkada-
rab befoglalé méreteit, és annak
megfelel6en emeli vagy sullyeszti
alégparnés csiszolotalpat (igy az
alatta futo csiszoloszalagot), hogy
az szinkronban mozoghasson az
elulsé, valamint a hatso, lefuto éllel
—atulcsiszolas elkerilése miatt. Itt
tehat a rendszer a munkadarabot
~nyilvantartasba veszi” annak min-
den paraméterével, és az el6tolas
kbzben eltelt id6 vagy a megtett ut

tartozik egy fém nyomotalp, vala-
mint egy vezérelhetd nyomofej.
Mivel mindegyik ilyen szelvényhez
Onallo iranyitas tartozik, igy eltéré
nyomoéer6 is rendelheté hozza. A
munkadarab felileti jellemz&ihez
meég a csiszolds megkezdése elbtt
szkenneléshdl szarmazoéan lehet
informéaciokhoz jutni. Ha példaul
az alkatrész eltér6 vastagsagu
tartomanyokkal rendelkezik, akkor
ennek megfelel6en igazodnak a
csiszol6szalagot mozgatd nyomotal-
pak is. Ez egy meghatarozott tlirési
tartomanyt (altalaban max. 2 mm)

vel, hanem elektromos Gton oldja
ezt meg. Ebben a megoldasban
az érintkezéshez sziikséges meg-
felel6 nyomast elektromégnesek
generdljdk. Ezen gyarték szerint
a rendszer olajjal és vizzel valo
szennyez6dése, ahogy az a pneu-
matikus elemeknél el6fordulhat,
ebben az esetben kizart.

PLUSZKEPESSEGEK TARHAZA
A hatékonyabb és viszonylag
kényelmesebb munkavégzéshez
szamos tovabbi vezérlés nyujthat
segitséget. Tekintsik at ezeket!
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TOVABBI CSISZOLOEGYSEGEK
ELHELYEZESE.

A kontakthengerhez, vagy az ezzel
kombindlt csiszol6talpas egységhez
tovabbi munkaegységek is keril-
hetnek. llyen a keresztszalagos
megoldas. Itt a szaliranyu rostokat
szétszakitd szalag valdjaban jobban
el6késziti a fellletet arra, hogy
az ezutan kovetkez6 hossziranyu
csiszolas kénnyebben eltavolitsa
azokat. Vannak gyartok, akik a
ferde, rézsutos iranyban elforgatott
szalagokban hisznek. Terjed6ben
vannak az ,X” megoldasok, ahol is
alegtobb csiszolasi folyamat (ega-
lizalas, hossz- és keresztcsiszolas)
egyetlen munkadlloméson helyez-
kedik el, és kezelGi iranyitassal
lehet valtogatni a munkat végzd
szalagokat.

Vastagsag. Itt a munkadarab
vastagsagat automatikusan méri a
rendszer, amihez a kezel6feliileten
keresztil betaplalt kivant vastagsa-
got figyelembe véve hozzaigazitja
a fels6 munkaasztalt. Altalanos-
sagban ugyanis a megmunkalo
szerszamok felsd elrendezésliek,
igy az alsé munkaasztal &lland6
magassagu. (Kivételt a kétoldalas
csiszoldberendezések, valamint a

Keresztiranyu csiszoléegység a Kiindigté!

Harom munkaegységes berendezés a Heesemann cégtél

hatékonyabb termelési lanc érde-
kében elhelyezett als6 csiszolasu
gépek képeznek.)

Gyalufejaggregat. A tablasitott
alapanyagok csiszoldsa soran a
ragasztoval kevered6 csiszolatpor
gyakoribb szalageltomd6dést okoz.
A tomor fa alapanyagok meg-
munkalasa soran pedig lehetnek
jelentésebb vastagsagbeli kiilonb-
ségek. llyen esetekben a csiszolast
végzd rendszer terhelése helyett
egy spiralis gyalufej elhelyezése

hatékonyabb munkavégzést ered-
meényezhet, rdadasul egyetlen
berendezésen belil.
Poreltavolitas. A csiszoloszalagra
rarakddo csiszolatpor csokkenti a
szalag élettartamat, és a csiszolasi
mindséget is. Ez aldl a tapadas-
mentesitett szalagok sem igazan
jelentenek kivételt. Erre fejlesztették
ki a csiszol6szalag-lefujato eszkozt.
A slritett leveg6vel taplalt fuvokak
egész sora all rendelkezésre, hogy
lefdjja a port a szalagrél, és a
tisztabb felllettel eredményesebb
legyen a csiszolas.

Strukturalt feliiletek. Fémsodrony,
illetve mlanyag kefél6egységek-
kel szaliranyban futé mintazatot,
Oregbitett hatast, a keresztiranyu
csiszolassal pedig firészelt, divatos
szoval vintage hatast lehet elérni.
Ezek ugyanis manapséag keresett
fellletkialakitasi modok. =

Képek
http://www.unisand.com
https://www.holzschleif-

maschine.de
https://www.kundig.com
https://wtp.hoechsmann.com
https://www.heesemann.com



