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KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES GYALUGEPEKKEL

KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES

GYALUGEPEKKEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

On egy kozepes méretl faipari vallalkozast vezet, ahol megrendeléssel kapesolatban
fejleszteni kell a tomdérfa megmunkald részleget. Igény merilt fel havi 20000xfolyéméter
lambéria és 30000 folydméter hajopadl6 gyartasara.

Iadbra. Kilonbozo keresztmetszetd alapanyagok’

Ezen felil a“tomorfa) keresztmetszeti megmunkalasok hatékonysagat is fokozni kell a
megrendelések “novekedése végett. Milyen gépet, gépeket vasarolna a megnovekedett
igények Kkielégitésére, a keresztmetszeti megmunkalasok egyszerisitésére, gyorsitasara?
Feladatantovabba, hogy szamitasokat végezzen az Uj gépek termelékenységérél, és egyéb
m{iszaki,paramétereirdl.

1 http://www.korpus.hu/mfs/pictures/7.jpg
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

2. dbra. Négyfejes gyalugép?

A KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS GEPEI
1. Gyalugépek, tobbfejes gyalugépek

A tomorfa megmunkalas szabaszatot koveté munkafazisa a keresztmetszeti méretre és
formara alakitds, amit roviden keresztmetszetinmegmunkdalasnak neveziink. A gyalulasi
miiveletek legfontosabb alkalmazasi teriiletei a tomorfatbator és az allvanybutor gyartasa,
valamint az épililetasztalos munkdk. A pontossagi igények, és a termelékenység megkoveteli
a minél magasabb szintl gépesitettséget.

A tomorfa alkatrészek pontos vastagsdgi és szélességi méretét alapvetéen gyalugépekkel
alakitjuk ki. A gyalugépeken a forgacsolo fémozgast a késtengelynek nevezett szerszam
végzi.

A gyalulas sordn el@szor azmalkatrészek egy lapjat és egy élét munkdljuk meg, - ezt
nevezzik egyengeté gyalulasnak -, ennek a miiveletnek a gépe az egyengeté gyalugép. Ezt
kovetéen ag pontos ‘vastagsagi és szélességi méretre alakitds kovetkezik a vastagsagi
gyalugépen. Amennyiben az el6z6 megmunkaldsokat egy géptesten belil tébb szerszammal,
kilonboz6 \tengelyeken végezzik, tobbfejes gyalugépekrél beszélink. Részleges
keresztmetszetimegmunkaldsra szolgalé gépek a két és haromfejes gyalugépek.

A tomorfa “dlkatrészek teljes keresztmetszeti megmunkdalasait a négy - és sokfejes
gyalugépeken végezhetjilk. A tovabbiakban csak azokkal a gyalugépekkel foglalkozunk
részletesebben, melyek tébb miiveletet képesek egy Iépésben elvégezni.

1. Kétfejes gyalugépek

2 http://www.paliszander.hu/termekek/nagy/844.jpg
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A kétfejes gyalugép az egyenget6 gyalugép és a vastagoldé gyalugép szerkezetét és
miiveleteit egyesiti. Ez a gép a munkadarab két egymassal szemben |évé parhuzamos lapjat
munkalja meg, egyszeri ateresztéssel.

A forgacsolast (forgacsold fémozgast) a gép als6 és fels6 elhelyezkedésl késtengelyei
végzik. (2. sz. abra) A késtarté tengelyeket kozvetlenil hajtja meg egy - egy motor. A
motortengely tengelykapcsoléval csatlakozik a késtartdé tengelyhez. Az asztalszerkezet két
részbdl all.

Felsd vastagold késtengely

Alsd egyengetd keéstengely

3. dbra. Kétfejes gyaltigép szerkezeti elve3

Az etetéoldalon a felfuté asztal kdlén_is allithatd az egyengetés fogasmélységének
megfeleléen. Az els6 megmunkdlé egység minden esetben az egyengetést végzé alséd
elrendezésli késtengely, ami utan a kovetkezd asztalrész szerkezetileg megegyezik a
vastagold gyalugép asztalaval. Az egyengets késtartd tengely ezzel a masodik asztalrésszel
egyiitt emelhetd illetve siillyesztheté a munkadarab vastagsagi méretének megfelel6en. A
felfutdé asztalban egy, a masedik asztalrészben két szabadon futé henger kdnnyiti meg az
el6tolast.

A vastagold késtarté tengely el6tt és utan felszerelt el6tolohengerek megegyeznek a
vastagold gyalugép el6told rendszerével. Az egyengetd késtengely elétt azonban még egy
rovatkolt relétoléhengert taldlunk, amelyet a madsik kett6hdéz hasonldéan, rendszerint
lanchajtas) forgat. A vastagoldé késtengely felett, rugodterhelésl, szabadon futdé sima
héngerpar ‘szoritja le a munkadarabot. A gép felsorolt f6 szerkezeti részeit a szekrényes
gépvaz hordozza.

A nyers munkadarab alakpontossaga nagymértékben befolydsolja a megmunkalt
munkadarab mindségét ezen a géptipuson. A gép elsésorban egyenes szalu, egészséges
faanyag megmunkalasara alkalmas. Kilondsen a térgorbe lapok, és deszkak megmunkalasa
nehézkes, mert az egyengetd késtengely feletti leszorité gorgépar rendszerint nem képes a
helyes egyengetéshez sziikséges elmozduldsra és a vékony darabokat mar az elsé
behluzohenger is egyenesre "deformalja”.

3 Zsarnai Szilard Faipari gépismeret M(iszaki KK. Bp.2004. 112.0.
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A gépbdl kikeriil6 anyag a kitoléhenger utan ismét visszanyeri eredeti alaki hibajat, a
faanyag rugalmassagi tulajdonsaga kovetkeztében. Hasonlé okokbdél marad gorbe a
megmunkalas utan is a vékony, erésen sikgorbe munkadarab is.

Késtengely

el
i piy

A

\ Késtengely

4. dbra. Kétfejes gyalugép hosszmetszetet

Ezekben az esetekben a megmunkalast megel6z6en "hagyomanyos®egyengetés elvégzése
szliikséges. A kétfejes gyalugép teljesitményigénye, késtengelyenként 8 - 10 kW. Az
elétolomii teljesitményigénye 0,8 - TkW. A gép védoberendezése megegyezik a vastagold
gyalugépével.

2. Haromfejes gyalugépek

Ez a gyalugéptipus a munkadarab, egy lapjanakiés két élének megmunkaldsara alkalmas. A
gép felépitése hasonld a vastagsagi gyalugépéhez, de az elszeddoldalon a gépasztal kinyulik
és egy jobb, valamint egy bal oldali fliggéleges szerszamtengelye van. Ennek megfeleléen
egy vizszintes és két fligg6leges,késtengely talalhato.

A késtengelyekhez ¢éspaz_el6tolé berendezéshez kiilon meghajtomotor kapcsolédik. Az
asztal egyik oldalan teljes hosszaban az élgyaluhoz hasonlé vezetévonalzé helyezkedik el,
amely a hozza tartozé fliggdleges megmunkaléfejjel egyiitt mozdul el.

Az asztalhmasik, oldalan a vezetévonalzo6t csak a hozza tartozé fliggéleges megmunkalofej
késtengelye utan-taldlunk. Ezen az oldalon a megmunkaléfej el6tt rugalmas terelSlemez
szoritja a'\munkadarabot a szemben fekvé hosszli vezetévonalzéhoz. A fliggdleges
késtengelyek, vizszintesen és fiigg6legesen allithaték és alkalmasak mardszerszamok
befogasara is, lehetdséget adva igy a profilozott élek megmunkalasara is.

4 Dévényi Kalmanné Asztalos szakmai és gépismeret Mlszaki KK. Bp.2001.24.0.
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Egy oldul & két &l egyidei
megmunkalésa

Caaphorony gyalulasa,
eqy aldal egyidejd
megmunkéldsa

Aljozas és egy oldl
egyidejll megmunkélasa

Fogazis szélessegi

toldéshoz

Kilankile profilok
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5. dbra. Hdromfejes gyalugépen végezhetd miveletek®

A fliggbleges megmunkaléfejek késtartd tengelyeinek hajtasdhoz egyenként 1,5 - 4,0 kW

teljesitmény sziikséges. A vastagold

rész védbberendezése megegyezik a vastagsagi

gyalugép hasonlé berendezésével. A fiiggbleges késtartd,tengelyeket burkolattal latjdk el,
amely beallitaskor egyiitt mozog a fliiggbleges megmunkaléfejekkel.

3. Négyfejes gyalugépek

A négyfejes gyalugép teljes keresztmetszeti megmunkdlasra alkalmas forgacsolégép. Elvileg
a két - és haromfejes gyalugép szerkezeti egyesitésébdl szarmaztathatd. Két vizszintes és
két figgébleges tengelye kiilonb6zé sorrendben helyezkedhet el. A leggyakoribb elrendezés:

egyengetd késtengely

jobb oldali fligg6legesikéstengely
bal oldali fliggbleges késtengely
vastagolo késtengely

Késtengely
|

Elétolé hengerek
A ==

™~ Késtengely

Fiiggsleges késtengelyek

6. dbra. A négyfejes gyalugép leggyakoribb szerszidmelrendezéset

5 Dévényi Kalmanné Asztalos szakmai és gépismeret Mlszaki KK. Bp.2001.25.0.
6 Dévényi Kalmanné Asztalos szakmai és gépismeret Miszaki KK. Bp.2001.26.0.
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Néhany kivételtdl eltekintve ezekbdl a gépekbdl altalanossagban a 100, 200 és 300 mm
munkaszélességl gépek terjedtek el. A gép asztala az egyenget6é késtarté tengely el6tti
asztalrész kivételével, merev rendszerd, és a gépallvanybodl alakitjak ki. Az eteté oldali
felfutdéasztal fligg6legesen allithaté.

A négyfejes gyalugépeket olyan kénnyen cserélhet6 késtengely-rendszerrel latjak el, ami a
munka jellege szerint valtoztathat6. Az alsé elrendezési, vizszintes egyengeté késtartd
tengelyt csak a kések élezése utdn kell beallitani ugy, hogy a rogzitett (elszedd) asztal sikja
az élkor elméleti érinté sikja legyen. A vastagolé késtengely fligg6legesen a munkadarab
vastagsdganak megfeleléen allithaté be. A fligg6leges késtartd tengelyek rendszerint alakos
megmunkalasra is alkalmasak, fliggdélegesen és ferdén, az asztallap sikjahoz képest szégben
is allithatéak, a munkadarab alakja és mérete szerint.

A négyfejes gépek el6tolasa leggyakrabban beh(iz6 hengerekkel\ torténik. A rugds
leszoritdsu hengerek és az asztalba épitett mozgd ladncszényeg' \behlzza a nyers
munkadarabot, és tovabbitja a késtarté tengelyek felé. A \vezetékek kozott haladé
munkadarabot a késébbiekben a kovetkezé6 munkadarab toljas maga elétt. A rendszer
hatranya, hogy a munkadarab 6ndlléan nem halad elére.

A kis munkaszélességli gépek tovabbitbhengeres megoldasuak. Az el6told hengerek az
asztal teljes hosszaban el6retoljdk a munkadarabokat. A rendszer hatrdnya, hogy a
munkadarab vizszintes sikjai nem alakithaték alakos feliiletté. A pontos forgacsolas és a jé
feliileti minéség érdekében a gépbe adagolt anyagot leszoritani és vezetni kell. A késtarté
tengelyek el6tt és utdn leszoritd berendezéseket alkalmaznak a munkadarab rezgésének
megakadalyozasara.

A vezetdszerkezetek feladata a keresztmetszet helyzetének pontos meghatdrozasa. A
forgacsolas helyének kozelében rendszerint rugoterhelésli gorgds leszorité szerkezetet
szerelnek fel. Ezek a szerkezetekha késtarté tengelyhez hasonléan, a megmunkalt anyag
méreteihez igazodoanympesavarorsés vagy fogasléces emel6vel allithaték be. A
munkadarabokat“ holdalirdnyban allithatd vezetévonalzdék vezetik. Alakos felilet(
munkadarabok esetén a ‘vezetdévonalzé a munkadarab profiljahoz igazodik. A négyfejes
gyalugépek “késtartd tengelyeit kiilon - kialon motor mikodteti. A vizszintes késtartd
tengelyek vagy koézvetlenil a motortengelyrél, vagy ékszijjal kapjdk a hajtast. Az elétolé md
is kulon motorhoz kapcsolédik fordulatszamvalté fogaskerekes hajtémd és ékszijak, vagy
lanchajtas kézbeiktatasaval. A szokdsos motorteljesitmények a munkaszélességtdl fliggden:

- also vizszintes tengely 4 - 5 kW

- felsé vizszintes tengely 5 - 7 kW

- fligg6leges tengelyek egyenként 3 - 6 kW
- el6tolomd 2 - 3 kW
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A késtarté tengelyek leggyakoribb fordulatszama: 3000 - 7500 1/min. A négyfejes
gyalugépek zart szerkezete és a gépi el6tolas kiilonleges biztonsagi és 6vo rendszabalyokat
nem kovetel. Ugyelni kell, hogy iizem kézben a szerszamok, az el6tolémd és a hajtémd
borit6lemezei régzitett allapotban, a helyikdn legyenek, nélkiliik a gépet elinditani nem
szabad. A forgdacs - és porelszivashoz az elszivocsonkokat a késtarté tengelyek burkolataba
alakitjak ki, és szerszamonként kulén - kulon csonk kapcsolédik a kdzponti
elszivérendszerhez.
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7. dbra. A négyfejes gyalugép lehetséges szerszdm elrendezéseri’

Epiiletasztalos-iparin termékek alkatrészeinek tdmeggyartasara és néhany fatomegcikk
eléallitasara’(hajopadlg; idomlécek) 5 — 10 szerszammal dolgozod, sokfejes gyalugépeket is
alkalmaznak. ‘Ezek a /gépek a munkadarabokat teljes keresztmetszetben megmunkaljak.
Rendszerint 'kilonleges szerszamokkal is ellatjdk, - mint pl.: szinel6berendezés, vagy
csiszoldegység.n A sokfejes gyalugépek rendszere hasonlit a tobb gépegységbdl alld
forgdcsoléngépsorokra. Mlkodtetés szerint nem valaszthatok el a gépsortdl, a kiilénbség az
egy egységet képezd gépallvany.

4. Tobbfejes gyalugépek

7 Dr. Lugosi Armand Faipari géptan Il. EFE Sopron, 1974. 306.0.
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A 6-8-10 fejes gyalugépek bedllitasanal allitani kell az egyes gépfejeket, az el6told
berendezéseket, a vezets és szoritdrészeket és véglil a védé- és biztonsagi berendezéseket.
A szelvények megmunkalasa ugy torténik a tobbfejes gyalugépeken, hogy az anyagot
minden elémunkalas nélkiul a gyalugépbe lehet adagolni, Ggyelve arra, hogy a megengedett
legnagyobb fogasmélység vastagsagban 4 - 5 mm-nél, szélességben 8 - 10 mm-nél ne
legyen tobb.

A megmunkalandd anyagot egyesével, domboru lapjaval lefelé, bitlivel egymashoz
Utkoztetve folyamatosan adagoljuk. A tobbi milvelet megegyezik a vastagolé gyalugép
miiveleteivel.

A tomorfa alkatrészek hatékony megmunkaldsanak gépei a tobbfejes gyalugépek, melyek
késziilhetnek 2 - 3 - 4 vagy ennél tobb megmunkalé fejjel is. Epiiletasztalos—ipari.termékek
alkatrészeinek tomeggyartdsara és néhany fatomegcikk eléallitasara (hajopadié, idomlécek)
5 - 10 szerszammal dolgozo, sokfejes gyalugépeket is alkalmaznak./Ezek a gépek a
munkadarabokat teljes keresztmetszetben megmunkaljak. | Rendszerint kilénleges
szerszamokkal is ellatjak, - mint pl.: szinel6berendezés, vagy csiszoldegység.

2. A tobbfejes gyalugépek munkavédelme

A gyalugépek balesetmentes (izemeltetésénekmalapveté, feltétele, hogy a géptipusnak
megfelel6 véddberendezésekkel felszereljék,  ésa “berendezések Uizemeltetés kozben
funkcidjukat ellatva miikodjenek. Csakykiegyensulyozott és egyenlé késkiallasu késtengelyt
szabad lizemeltetni.

A gyalugépeket a forgacs— és porelszivdo rendszerhez kell csatlakoztatni. A tobbfejes
gyalugépeken a behuzéhengerek eléwvisszasodrast akadalyozé szerkezetet kell felszerelni és
miikodtetni. A behluzéhenger® elé méreten felili, vastagabb munkadarab behizasat
megakadalyozoé iitk6zdlécet kell felszerelni. A gép lizemeltetése kdzben a gépkezeld és az
elszed6 sem dallhat az'anyag mozasiranyaban, ahhoz képest oldalt kell elhelyezkedniiik.

A tobbfejes, gyalugépek ‘késtengelyeit a gépkdonyvben meghatdrozott sorrendben kell
elinditani; A munka befejezése utan - sziikség szerint kozben is - a gép minden részét meg
kell tisztitani a forgacstol, gyantatol, vagy mas szennyezdédéstél. Csak kikapcsolt, all6 gépet
szabad tisztitani, karbantartani.

A tobbfejes” gyalugépeket csak az arra kioktatott személyzet kezelheti, betartva a
gépkonyvben leirt és az adott lizemre vonatkozé munka és balesetvédelmi utasitast.

A TOBBFEJES GYALUGEPEK SZERSZAMAI

A gyalugépek késtartd tengelybe rogzitett, cserélheté betétkésekkel forgacsolnak. A késtartd
tengelyek kor keresztmetszetlek.
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8. dbra. Négykéses gyalutengelys

A késbefogas alapjan megkilonboztetiink fedlapos és. ékhornyos késtengelyeket. A
betétkéseket csavarszoritdssal rogzitik a fedlapose, késtarto), tengelyekbe. A kor
keresztmetszet(i késtartd tengelyek betétkéseit leggyakrabban ékléccel rogzitjik.

A szoritéerét har- vagy sugarirdnyl csavarszoritassal biztositjuk. Célszerlbb az egyre
gyakrabban alkalmazott hidraulikus késrégzités, aholha folyadéknyomassal elGidézett
szoritoerét az ékléc kozvetiti a betétkésekhez.

9. dbra. Késcsere gyalutengelyben?

A csavarok helyett az ékléc alatt elhelyezett tomlS, vagy a késtengelyben kialakitott kis
munkahengerek gyakorolnak nyomoer6t az éklécre. Az ékléc szoritdsanak Uj médszere a
centrifugalis erd, amely forgas kovetkeztében a helyére illeszti a kést. A modszer elénye a
késkidllas egyenletessége, és a gyors késcsere.

8 http://www.korpus.hu/mfs/pictures/7_1.jpg
9 http://maschinen.felder-gruppe.at/uploads/machinedetails/mdt_img_109_1_162.jpg



KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES GYALUGEPEKKEL

csolééllel van ellatva. A
szabad éleztetni. Két
ton gyantamentesiteni. Hidba
zam, ha a szerszamkés
mosra és egy élkorre allitdsahoz,

Ebben az esetben a kések nem élezhetéek, mindkét old
tobbfejes gyalugépek cserélhet6 késeit kizardlag élezémi
élezés kozott tanadcsos a késeket és a késtengelyeket veg
van a legtokéletesebb megmunkalégép, és a
helyteleniil van beallitva. A kések tokéletesen parh
beallité szerkezetet szélszerd hasznalni. (10.

\

11. dbra. Osztott gyalukéstengely’!

Kulénleg gyomanyos) osztott gyalukéstengely lathaté a 11. abran. Ezzel a
s fellileti min6ség érhetd el, valamint a tengelyre haté er6k kevésbé terhelik
acs t, amely altal "simabb" a gép jarasa.

10 http://www.greenteamkft.hu/upload/2009_08/19/125068307015012662/09187.jpg
1 http://www.paliszander.hu/termekek/kicsi/297.jpg
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acél lapkds gyalu tengely’?

élezhetd, un. eldobh

12 http:/ /www.greenteamkft.hu/upload/2009_.08/19/125068588627883039/10571_we_1909.jpg

11



KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES GYALUGEPEKKEL

13. dbra. rofilozdshoz’3

z maximum 30 mm profilmélységig hasznalhaté.
tkések Centrolock késbefogassal (csak a két
s maris kihtzhaté a lapka). Gyors késcsere, valamint
mzik ezt a fajta késtengelyt.

A 13. abran lathato késtengely profilozas
Keményfém, gyorsacél vagy stelli
oldals6 csavart kell me

csak a gépekhez a gyartd altal elGirt késtengely hasznalhato. A
kiegyensulyozottnak kell lenni. A késtengelyben minden késnek
osan rogzitett médon kell futni.

13 http://www.greenteamkft.hu/upload/2009_.08/19/125068605632122635/09687_we_0984.jpg
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ELOTOLO- ES FORGACSOLASI SEBESSEG MEGHATAROZASA GYALUGEPEKNEL

1. A forgacsolashoz sziikséges mozgasok

A forgdcsoldshoz a szerszdm és a munkadarab kozott elmozdulds sziikséges. Ezt a
viszonylagos (relativ) elmozduldst nevezik forgacsol6 fémozgdasnak. A gyalugépek esetében
a forgacsol6 fémozgdas forgdémozgas és a gép szerszama végzi. A folyamatos forgacsolashoz
a szerszam és a munkadarab koézo6tt olyan helyzetet kell létrehozni, hogy a szerszam éle
behatolhasson az anyagba, és a forgdcsot képes legyen folyamatosan levalasztani. A
szerszam behatoldsat az anyagba az un. mellékmozgas teszi lehetévé.

Technoldgiai szempontbol kétféle mellékmozgas van, az elétolds és a fogasvétel A kettd
kozil az el6tolas a jelentésebb, mivel minden faipari gép forgacsolé miveleténél eléfordul.
A fogasvétel forgacsolas kdzben a szerszam 4ltal a munkadarabrol egyszeripelStolas(attolas)
utjan levalasztott anyag vastagsaga. Amennyiben a szikséges méret egy fogasvétellel nem
alakithato ki, a levalasztandé réteget tobb fogassal tavolitjak el. Az el6tolas a tobbfejes
gyalugépek esetében egyenes vonalul, folytonos mozgas. Az'elétolas a fémozgassal egyezdé
iranyud, de ellentétes mozgasértelmi(, ezt a forgacsolasi‘moédot elleniranyd forgacsolasnak
nevezik. A forgacsolasi sebesség novelésével a megmunkalt felilet mindésége javul, az
elétolasi sebesség novelésével pedig romlik a felileti'mindség:

Az egyenget6 gyalugép kivételével a gyalugépeknélpaz elGtolas un. gépi elétolas, tehat az
anyagot forgacsolas kdzben a géptdl fliggé eldtoldfszerkezet tovabbitja. Ezeknél a gépeknél
az elétolas mértéke vagy kilonbozo fokezatokban, vagy fokozat nélkil allithaté.

A tobbfejes gyalugépeknél a forgacsolds feltételeként gyakorlati szempontbdl kétféle
mozgast kilonboztetiink meg: a forgacsolé6 fémozgast (a szerszam végzi) és az el6told
mellékmozgast (munkadarab végzi).

2. A forgacsolasi sebesség és az elotolosebesség kiszamitasa

A forgacslevalasztashoz < szikséges viszonylagos elmozdulast jellemz6é sebesség a
forgacsolasi ‘sebesség, mely a szerszdm éleinek anyagba hatoldsi sebessége, jele: vr. A
faipari 'gépek “forgacsolasi sebességének mértékegysége m/s, ritkdbban m/min. A
forgacsolasi sebesség a mozgas jellegétél fliggéen kilonb6z6. A gyakorlatban az el6tolasi
sebesség, figyelmen kivil hagyhaté, mivel a fémozgas sebességéhez |épest elhanyagolhatdan
kicsi."Ayforgdé fémozgast végzé szerszamok forgacsolasi sebessége megegyezik a szerszam
keriileti sebességével és a szerszam fordulatszamabol és az élkératmérébdl szamithato ki:

vf =D x n x n/1000 x 60 mértékegysége m/s

A képletben v forgacsoldsi sebesség, a D: a szerszdm élkor atméréje mm-ben, n: a
szerszam fordulatszdma 1/min-ban. A képletet rendezve kiszamithaté a sziikséges
élkoratmérd, vagy a megfelel$ fordulatszam.

Az el6tolésebesség, melynek jele: e, ami a munkadarab hosszabol és a tényleges
forgacsolasi id6bél szamithatd ki:

13




KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES GYALUGEPEKKEL

e = L/t mértékegysége m/min

A képletben a L: a megmunkalt munkadarab hossza m-ben, t: a forgacsolasi id6é perc-ben.
Képletrendezés utjan konnyen kiszamithaté a gép beallitott el6tolasi sebességébdl az
id6egység alatt megmunkdlhatd anyag hossza, vagy az adott mennyiségld anyag
megmunkalasara forditott id6. Ezek a paraméterek meghatarozzak a termelékenységet,
illetve a gazdasagossagot.

A forgdacsolasi sebesség adott esetben a szerszadmatméré és a fordulatszam fliggvénye. Az
elétolds sebesség az adott gép allithaté paramétere, mely befolyasolja a felileti"minéséget
és az idéegység alatt megmunkalhaté anyagmennyiséget.

A teljes keresztmetszeti megmunkalds leghatékonyabb gépei a 4, vagy.sokfejes gyalugépek,
melyek termelékeny, j6 minéséglii megmunkalast tesznek lehetévé, valamintymegoldhatd az
élek profilozasa, esetleg szerkezeti részek kialakitasa, vagy csiszolt ‘feliilletek elérése. A
gépek el6toldsi sebességébdl kalkulalhatéd a termelékenység, gazdasagossag.

KULONLEGES TOBBFEJES GYALUGEPEK
1. Gerenda gyalugép

Kialakitdsaban hasonlit a hagyomanyos négyfejes gyalugéphez, méreteiben azonban az extra
kategoridba tartozik. A gyalulandé, alkatrészek minimalis hossza 1500 mm, a
megmunkadlhaté minimdlis vastagsdag 60 mmnSzokasos elétoldsi sebessége 5 - 30 m/perc.
Az acsipar megmunkalé gépe.

14. dbra. Gerenda gyalugép’#

2. Tobbfejes gyalu - és profilozé gépek

14 http://www.continentalwood.hu/product_pics/tn/38_43_PRI_8449.jpg
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A gyalu- és profilozé automatakat tomorfa, MDF, miianyag és hasonldé anyagok hossz-
megmunkalasara tervezték. Egyetlen menetben gyalulnak, profiloznak, és ha kell, hasitanak.
A szerszam-felfogatasok tetszés szerinti kiosztasa, az univerzalis tengelyek elhelyezése, a
vizszintes és fliggbleges hasito-egységek alkalmazasi lehet6sége szinte végtelen
lehetéségeket kinal a hossziranyi megmunkalasban.

Minden gép egyéni alkalmazasi igényeknek megfelel6en allithaté 6ssze. A gépekhez
megfelel6 szerszdmok, élezégépek, szerszamellenérz6 berendezések is szerepelnek a
kinalatban. Tervezéssel, automatizaldssal teljes megoldasokat ajanl minden igény esetén.

A VARIOMAT a vilagon az eg filoz6 marogép, ami a négyoldali gyalulds és
profilozas mellett a munkad iranyu megmunkaldsara is képes.

A Weinig Memory-System ock technolégiaval egyiutt a VARIOMAT villdimgyors és
egyszerd atszerelé i 6vé. A mar egyszer legyartott profil barmikor Gjragyarthaté
a maximalis ponto | és minimalis atszerelési id6ével. A gép két épitési sorozatban

rendelhetd 4, vagy -

16. dbra. Megmunkalo fejek elhelyezkedése’é

15 http://www.fagepszer.hu/images/bal_274/popup_Variomat_1.jpg
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A gép megmunkalasi hatarértékei: hosszmegmunkalds: magassag: 8-120 mm szélesség: 20
-230 mm

17. dbra. Hosszmegmunkdlds csapozo kocsivall
A csapozé kocsival torténé hosszmegmunkalas adatai a kovetkezok:

- munkadarab magassag: 20 - 80 mm,

-  munkadarab hossz: 100 - 1000 mm,

- munkadarab szélesség: 45 - 110 mm

szélesség 20-800 mm, szogallitasi lehet6ség 45°. A
ocsira fixen rogzitve van. A lézert a szerszdm minimalis radiuszara
zici6 megfelel a munkadarab kiils6 méretének. Tehat a lézerfény egy
k tekinthet6, amihez helyzetvaltaskor igazithatjuk munkadarabunkat.

- Négyoldali gyalulas és profilozds egy munkamenetben

- 10-szer gyorsabban gyalul, mint a hagyomanyos gépek

- 15-sz0r gyorsabb a gyalulds és profilozas miiveletében

Jobb minéség: méretpontossdg a munkadarabon + tokéletes feliilet

16 http://www.fagepszer.hu/images/bal_274/popup_variomat2.jpg
17 http:/ /www.fagepszer.hu/images/bal_274/popup_variomat3.jpg
18 http://www.fagepszer.hu/images/bal_274/popup_variomat4.jpg
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- Egyszeri kezelhetdség

- A nehéz asztali marasi munkdak egyszerilibben és biztosabban elvégezhetbk

- Roévid munkadarabok megmunkalasa

- Hosszu, keskeny munkadarabok megmunkalasa

- A tobbi gép tehermentesithetd. Kis— és nagy sorozatok hatékonyan gyarthatéok
- Gyors megtériilés

- Bdvithet6ség

A nehéz, ontvénybdl késziilt, rezgéselnyel6 gépvazak alapozzak meg az el6tolomii és a
szerszamtengelyek nyugodt futasat. Ennek elérésében tovabbi fontos tényezék’a tengelyek
igényes, precizios kialakitasa, a nagy teljesitmény(i csapagyazas és a laposszij-meghajtas.

Ez a technolégia a tengelyek abszolut nyugodt futasat eredményezi, azaz végeredményben a
végtermékek dsszehasonlithatatlanul sima fellileteit - még folyamatos ‘terhelés, és akar 8000
/perces fordulatszam mellett is. Allithat6 elStolasi sebesség: 6 - 12 m/perei

Kis— és nagyszéridk - idedlis feladat a legsikeresebb gyalu=ués. profilozégép-sorozatanak
leger6sebb tagja szamdra. Az épitéelem-rendszer segitségével korlatlan szamu felépitési
variacio lehetséges, igy ezzel a tipussal minden elképzelhet6 feladat megoldhaté.

A legnagyobb termelékenységrél a miiszaki megoldasok gondoskodnak:

- a fluggbleges tengelyek 80 mm-es tengelyirdnyd-dllithatésaga, aminek kdészdénhetben
tobb szerszam fér a tengelyekrenigy kevesebb szerszdmcserére van szilkség

- a 8000 /perces fordulatszam (30%-0suteljesitmény-novelés), az akar 50 loerdsre
megerdsitett motorok, az Uzem’ kdzbeni gyalukésfenés, mellyel né a kések
élettartama valtozatlanul jo feliiletiminéség mellett.

Az asztalba épitett vagyh az  a feletti elétolé kerekek nagy szdma a legnagyobb
igénybevételnek isqeleget “tesz.""A dontheté elétolé kerekek szamottevé faanyag-
megtakaritast eredményeznek:.

3. Specidlismégyoldali gyalugép

A 19. abran bemutatott gépet a gyartok a tadblasitdshoz hasznalatos lamelldk gyartdsahoz
ajanljak. Egyedi konstrukcid specidlis tablasitdshoz torténd elégyalulas végzésére.

A homlokmarasi technikdval lehet6ség van mindossze 3 tengellyel 4 oldali gyalulasra is - 24
m/perc el6tolasi sebességgel vagy még ennél is tobbel. igy tokéletes ragasztasi feliiletek
készithet6k!

A fels6 tengely kombindlt szerszdma tokéletesen pontos parhuzamossagot és
derékszoglséget biztosit. A nltasztalos megvezetés rovid és nem derékszogben ledarabolt
munkadarabok feldolgozasat is lehet6vé teszi. Optimalis feltételek tdmorfa-tablak
készitéséhez, idedlis gép a tablasité berendezés eldtt.
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19. dbra. Specidlis négyoldali gyalugép’?

TANULASIRANYITO

Onalldéan tanulmanyozza at a széveges informaciokat;imajd. fogalmazzon meg kérdéseket az
olvasottakkal kapcsolatban, melyeket beszéljenek meg-tanuld tarsaival, oktatéjaval.

Keressen az interneten 3 - 4 fejes gyalugépeket.forgalmazo cégeket, nézze at a vasarolhaté
géptipusokat, tanulmanyozza a gépek paramétereit!

Szerezzen be egy tobbfejes .gyalugép.gépkonyvet. Olvassa at, és beszélje meg
tanulétarsaival a gép telepitésének, és biztonsagos lizemeltetésének feltételeit!

- Szamitsa ki az egyes megmunkalé fejek forgacsolasi sebességét

Latogasson el egy faiparislizembe, és tekintsen meg ott egy tobbfejes gyalugépet, miikodés
kdzben!ahol!

- Készitsen vazlatot a gyartott keresztmetszetrdl!
- Meérje meg a 3 perc alatt elkésziilt alkatrészek teljes hosszat!
- A'mért adatokbdl szamitsa ki a gép elStolasi sebességét

Allitsa 6ssze a gyalugépekrél (egy és sokfejes) tartandé munkavédelmi oktatas vazlatat.

19 http://www.fagepszer.hu/images/bal_275/popup_Tw_us4_n.jpg
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| 1. feladat

Milyen technolégiai elénye van a tobbfejes gyalugépnek az egy szerszamtengellyel miikodé
gyalugépekhez képest?

=\

2. feladat A
Milyen megmunkalasokat végezhetiink negyfe en?

2
3. feladat
Mi a for: veg, milyen 6sszefliggésben van a szerszamatmérdével és a szerszam
fordulats

19
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| 4, feladat

irja le a tobbfejes gyalugépe esetében mi végzi a forgacsolé fémozgast, és mi végzi az
el6told mellékmozgast?

5. feladat

irja le, az elStolasi sebesség, a megmunkalt anyag hossza és a_.megmunkalasinidé kozotti
O0sszefliggést?

6. feladat

Szamitsa ki a gyalukéstengely forgacsolasi sebességét, ha az élkorének atmérgje 20 cm,
gyalukéstengely fordulatszdma 3200 1/min. !

7. feladat

Egy négyfejes gyalugépen folyamatos munkavégzést feltételezve, szamitsa ki, egy miiszak

alatt (7,5, 6ra) hany folydméter anyagot lehet megmunkalni, ha az elétoldsi sebesség 4,8
m/min !

20
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8. feladat

Melyek a négyfejes gyalugépek legfontosabb munkavédelmi elGirasai?

9. feladat

Készitsen vazlatot a négyfejes gyalugép lehetséges szerszam.elrendezéseirdl

10. feladat

Sorolja fel a csoportositva a gyalugépeket!

21
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11. feladat

Mennyi idé szikséges 120 darab 380 cm hosszu flrészaru tobbfejes gyalugépen torténd

megmunkalasdhoz abban az esetben, ha a gép elbtolasi sebessége 12 m/perc, és folyamatos
megmunkalast (biitl feliletek érintkeznek) feltételeziink?




KERESZTMETSZETI MEGMUNKALAS TOBBFEJES GYALUGEPEKKEL |

MEGOLDASOK

| 1. feladat

A tobbfejes gyalugépekkel a szerszam-tengelyszdmnak megfelel6 szamu miiveletet
végezhetiink egy lépésben. A teljes keresztmetszeti megmunkalast minimum négy
megmunkalé fejjel rendelkezé géppel végezhetiink szintén egy |épésben, mely
sorozatgyartdsra ad lehet6séget.

2. feladat

A négyfejes gyalugépekkel teljes keresztmetszeti megmunkalast végezhetiink: egyengetést,
pontos vastagsagi és szélességi méretre torténé megmunkalast.

3. feladat

A forgacslevalasztashoz szikséges viszonylagosmselmozdulast jellemzé sebesség a
forgdcsolasi sebesség, mely a szerszam éleinek anyagba hatolasi‘sebessége.

vi=D xt x n/1000 x 60.

A képletben a D: a szerszam élkor atmeéréje mm=ben, n: a szerszam fordulatszama 1/min-
ben.

4, feladat

A forgacsolé fémozgdst a szerszam végzi az elétold6 mellékmozgast pedig a
megmunkalandé anyag végzi.

5. feladat

Az el6toldsebesség, fmelynek jele: e, ami a munkadarab hosszabdél és a tényleges
forgacsolasi idébél szamithatd ki:

e = L/t mértékegysége m/min

6. feladat

D=20cm =200 mm

n = 3200 1/min

Vf=?

vi =D x 1 xn/1000 x 60 = (200 mm x 3,14 x 3200 1/min) / 1000 x 60 = 33,49 m/s

23
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| 7. feladat

t= 7,5 6ra = 450 min

e = 4,8 m/min

L=2

e = L/t képletrendezés utan L =e xt = 4,8 m/min x 450 min = 2160 m Egy miszak alatt
2160 folydméter anyagot lehet az adott gépen megmunkalni.

24

. feladat

Géptipusnak megfelel6 védbéberendezések és a berendezések \izemeltetés kozben
funkciojukat ellatva miikodjenek.

Csak kiegyensulyozott és egyenl6 késkidllasu késtengelyt szabad Gzemeltetni.

A gyalugépeket a forgacs- és porelszivd rendszerhez kellesatlakoztatni.

A tobbfejes gyalugépeken a behldzéhengerek ) elé visszasodrast akadalyozé
szerkezetet kell felszerelni és mikodtetni.. A behtizohenger elé méreten feliili,
vastagabb munkadarab behlizasat megakadalyozo litk6zélécet kell felszerelni.

A gép lUzemeltetése kozben a gépkezel6,és az elszedé sem allhat az anyag mozgas
irdnydban, ahhoz képest oldalt kell elhelyezkedniiik.

A tobbfejes gyalugépek késtengelyeit a gépkonyvben meghatdrozott sorrendben kell
elinditani.

A munka befejezése utdn 4 sziikségszerint kozben is - a gép minden részét meg kell
tisztitani a forgdcstdl, gyantatél,"vagy mas szennyez6déstél. Csak kikapcsolt, allé
gépet szabad tisztitahiy, karbantartani.
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9. feladat
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20. dbra. Négy fejes gyalugép lehetséges szerszdm elrendezései?o
10. feladat

Egy szerszamtengellyel lizemelé gyalugépek:

- Egyenget6 gyalugép
- Vastagold.gyalugép
- Kombinalt gyalugép

Tobb szerszamtengellyel Gizemel6 gyalugépek:

- Kétfejes gyalugépek

~ “UHaromfejes gyalugépek

- ONégyfejes gyalugépek

- Sokfejes (5 - 12) gyalugépek

11. feladat

L=120X 380 cm = 45600 cm = 456 m

e =12 m/perc

20 Dr. Lugosi Armand Faipari géptan Il. EFE Sopron, 1974. 306.0.
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t=7

t=L/e=456 m/12m/perc= 38 perc
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