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CSISZOLASI TECHNOLOGIAK

CSISZOLASI TECHNOLOGIAK

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

On egy j6l mikods, fejlesztés elStt allé faipari véllalkozas alkalmazottja. Az Uzem
tomorfabdl és furnérozott forgacslapbol készitett butorok gyartasdval foglalkozik. A
vallalkozas ligyvezetSje Onnek a csiszolasi technoldgia attekintését és ezzel a teriilettel
kapcsolatos fejlesztési javaslatok megfogalmazasat szabta feladataul.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

CSISZOLAS, CSISZOLOANYAGOK KIVALASZTASA, CSISZOLASI PARAMETEREK

Hatdrozzuk meg a csiszolas fogalmat! A csiszolas olyan forgacsol6 atalakitas, melynek soran
a faanyag felileti egyenetlenségeit csokkentjiilk, a felileti mindséget javitjuk. A
forgacsoldszerszam a hordozoéanyagra (papir, vaszon) ragasztott csiszolészemcse.

A csiszolas az anyagmegmunkalas megkerilhetetlen és egyre fontosabb tényezéje. A
legfontosabb ipardgakban dominans jelentéségl, amilyen pl. a fém-, fa- vagy livegipar. A
csiszolas magas szint(i anyag- és technolégiai ismeretet igényel, amely a megmunkalo
csiszoléanyagon és eszkozokon keresztiil hat a megmunkalandoé anyagbdl késziilé termékek
végs6 minbségére.
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1. dbra. Gyalult feliilet!

Az utébbi idében a csiszoldstechnika, csiszoléanyagok mindsége is hatalmas fejl6désen
ment keresztiil. Megjelentek egészen (j fejlesztésli  célszerszamok, gépek a
legkifinomultabb csiszolo feladatok ellatasara. Ugyanakkor az alapanyagok gyartasa is egyre
jobban kovette a fokozédd igényeket. A hordozé anyagok, ragasztdé anyagok, csiszold
szemcsék kifejlesztésénél is fokozatosan hangsulyt kapott az a szempont, hogy minden
csiszolasi feladatra mas és mas anyag kerilt kifejlesztésre.

2. dbra. Csiszolt feliilet?

A csiszoldanyagokrél altalanossagban a kovetkezdket kell tudnunk:

A csiszolbanyagok felépitése

1 Forrds: http://tgyi.fmk.nyme.hu

2 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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Hordozdanyagok:

A csiszoloszerszdm hordozd rétegét6l megkoveteljik, hogy forgacsolas (csiszolas) kozben
ellendlljon mind a mechanikai, mind az egyéb igénybevételeknek. A hordozbanyag
rendszerint egylttes hizo és hajlitd igénybevételnek van kitéve. A terhelés dinamikus és
ismétl6dé. A felhasznalt anyagok: papir (jelolése A, B, C, D, E - g/mz2 alapjan), szovet (X, XF,
YX, J és JF - a szovet fajtdja szerint) és vukanfiber ( V8, V6 vastagsag alapjan).

Kotbéanyagok:

A csiszoldanyag teljesit6képességét az alatéthez valé szemcsetapadas mértéke hatarozza
meg. A kotésnek szildrdan az alatéten kell tartania a csiszoldéanyagot, és egyidejlileg egy
bizonyos rugalmassagot kell biztositania a csiszoldéanyag szamara. Koétéanyagként féleg
miugyantakat, ritkdn még allati bérenyvet hasznalnak.

Csiszolészemcsék:

Sziliciumkarbid: kb. 60% kvarchomok és 40% petrolkoksz keveréke. Kemény, éles él(i és
durva kristalyszerkezete miatt kivaléan alkalmas kemény és szivos anyagok
megmunkalasara.

Aluminium-dioxid: mas néven szintetikus korund, nagyon kemény és s(ir( és kiilondsen
alkalmas hosszu forgacsot adé alapanyagok megmunkalasara.

A szordsmodok szerint megkilonboztetiink: nyitott szérast, ekkor a csiszolészemcsék
nagyobb tdvolsdgra vannak egymastdl, a csiszolészemcsék felvitele 50 - 70 %-os, valamint
slrd vagy zart szorast, ekkor a szemcsék hézagok nélkil vannak egymdas mellett, vagyis a
csiszoloszemcse hordozé ‘teljesen el van fedve. Nyitott szérasokat A4ltaldban akkor
alkalmaznak, ha nagy anyagelhordasd munkat kell elvégezni.

A gyartasban a csiszolészemcsék alapra torténd felvitelénél szinte kizarélag az
elektrosztatikus szorast alkalmazzak. Ez azt jelenti, hogy a szemcsék ugy rogzilnek a
csiszolopapiron, hogy a szemcsék hegye egyenletesen felfelé all. Ez tobbek k6zott alapvetd
feltétele a magas kezdeti vagoteljesitménynek és az egyenletes csiszolasi képnek.

A csiszoldanyagok piacdn uj, intelligens anyagok is jelentek meg. M(ikodési elvik a
kovetkezé:

A csiszolészemcsék egy specidlis, h6érzékeny ragasztéba vannak bedgyazva. Amikor egy
szemcse csiszolo éle elkopott és csokken a forgacsolo képessége, akkor megné a surlédasi
erd, és ezaltal a h6képzbédés. A felforrésodott csiszoldszemcse alatt meglagyul a kétéanyag,
ezaltal lehetévé valik, hogy a csiszoléhasdb atforduljon egy Uj, még éles csiszold felliletet
aktivalva.

Ez a folyamat a csiszolas végzésekor tdbbszor megismétlédik, amig a csiszoléhasab 6sszes
csiszolo éle el nem kopik.
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3. dbra. A csiszoldanyag felépitése?

Miel6tt a technoldgidra tériink, a csiszolégépeken bedllitandé paraméterek fogalmat
hatdrozzuk meg.

Csiszoldsi nyomas/szorité nyomas

Csiszolasi nyomdsnak azt a nyomdst nevezziik, amellyel a csiszoléanyagot az érintkezési
tartomanyban a munkadarabhoz nyomjuk azért, hogy a csiszolészemcsék cstcsukkal a
csiszolandé anyagba behatoljanak, és az anyaglevdlasztast elvégezzék. A szoritd nyomas
nagysagat a nyomoerd és az érintkez6 feliilet hdnyadosa adja. A csiszolasi nyomas befolya-
solja a csiszoloszalag élettartamat.

Forgacsoldsi sebesség

Forgacsolasi sebességnek nevezzilk azt a sebességet, amellyel a csiszolészalag a
munkadarab feliiletéhez képest mozog. Kalibralaskor ez a sebesség 18 és 30 m/s kozé esik,
mig finomcsiszoldsndl12 és 25m/s. Lakk csiszolasandl a sebesség egyértelmdien kisebb, 1 és
9 m/s az elStolasi sebességtdl fliggben.

El6tolasi sebesség

ElStolasi sebesség az a sebesség, mellyel a munkadarabot a gépen atvezetjiik. Az el6tolasi
sebesség bedllitdsa fiigg a munkadarab anyagatdl, a feliilett6l és az aggregatok szamatal.

Szemcsevalasztas

Alapveté szempont: minél nagyobb mennyiségl anyagot kell eltavolitani, anndl durvabb
legyen a csiszoléanyag szemcsézete. Az 1 millimétert meghaladé forgacs levalasztashoz
célszerli P36 és P40 kozé es6é szemcsenagysagot valasztani, mivel igen nagy mennyiségu por
keletkezik és a csiszoldanyag igen gyorsan eltomdédhet.

A befejez6 miveletekhez mindig a leheté legfinomabb szemcsenagysagot valasszuk. (A
csiszolast koveté6 munkafolyamat soran felviheté anyag mennyisége kozvetlen kapcsolatban
all a végsé csiszolasnal alkalmazott szemcsemérettel.)

3 Forras: www.ezermester.hu
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- Lapalkatrészek egalizalo csiszolasa
- Lapalkatrészek fellletkezelés el6tti csiszoldsa
- Elek és egyenes, ivelt tomérfa

1. Lapalkatrészek egalizal6 csiszolasa

Kiegyenlité vagy egalizalé csiszolassal altalaban a furnérozandé feliiletek vastagsagat
tesszik egyenlévé meghatarozott tliréshataron belil.

A kiegyenlité csiszolas feladatai:

- Az alkatrészek vastagsagi méretének pontos kialakitasa,
- A lapalkatrészek feliileteinek parhuzamossa csiszolasa,
- A feliletek ragasztasra val6 alkalmassa tételének biztositasa (érdesitése).

Az egalizalas torténhet hengercsiszologéppel, széles  szalagu csiszolégéppel valamint
kombinalt csiszolégéppel.

1.1. Felileti egyenetlenségek kiegyenlitése hengercsiszologéppel

A hengercsiszolé gépek miikodési elve aszerint, hogy a megmunkalé hengerek hol
helyezkednek el. igy a hengercsiszolé lehet:

A- fels6 elrendezésl hengercsiszolégép;

4. dbra. Felso elrendezésu csiszologép?

4 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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B- also elrendezésli hengercsiszologép;

5. dbra. Also elrendezésu csiszologép 5

. munkadarab:;

. csiszolohengerek;
. kefehenger,

. el6tolé szalag;

. el6tolé hengerek
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A hengercsiszolégépeket osztilyozhatjuk a hengerek szama szerint is. igy lehetnek egy,
kettd illetve harom hengeres csiszologépek.

A lapalkatrészek feliileteinek (a furnérozas- illetve egyéb borité anyagok felragasztasa el6tti)
csiszolasa kettds célt szolgal. Az egyik a feliileti egyenetlenségek megsziintetése, a masik a
lapalkatrész pontos vastagsagi méretének a beadllitasa.

A hengercsiszolé hengereit ugy kell bedllitani, hogy az elsé henger 0,2mm-t; a masodik és
harmadik henger egyenként 0,1-0,1 mm-t csiszoljon le a munkadarab feliiletérdl
fokozatosan finomodé csiszoldészerszamokkal. igy a csiszolandé munkadarab vastagsaga
mintegy 0,4 mm-rel csokken. A lapok mindkét felliletérél azonos vastagsagu anyagot kell
levalasztani a szimmetria biztositasa miatt, ellenkez6 esetben a munkadarab vetemedhet.

A hengercsiszolégépen ajanlott szemcseméretek:

Megmunkalando I. henger Il. henger lll. henger
anyagok

Puhafa 60-80 80-100 100-120
Keményfa 40-60 60-80 100-150
Agglomeralt lapok 60-80 80-100 100-120

5 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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Ezutan az elGtolasi sebességet allitjuk be, amely feny6knél és lagy lombosoknal 4-10
m/perc, keményfak esetében 6-8 m/perc, mig agglomeralt lapok esetében 4-6 m/perc.

A csiszolépapir élettartamat novelni lehet azzal, hogy adagolaskor a munkadarabok
hossztengelye a csiszolé6 hengerek hossztengelyével 5-10 fokot zar be. igy a I6késszer(
terhelés csokkenthetd.

A csiszolasi miveletet tobbszor kell megismételni, addig ameddig a megfelel§ sikot el nem
érjuk.

A henger csiszologépek hatranya, hogy veliik nem érheték el a megfelel6 tlirések (max. +-
0,25-0,3 mm).

1.2. Felileti egyenetlenségek kiegyenlitése széles szalagu csiszologéppel

A korszerl technikai berendezések (példaul a hé prések, a hengeres felhordék) sokkal
pontosabb megmunkalast kovetelnek, mint amire a hengercsiszolé képes. A kivant +-0,05-
0,15 mm-es tlrést elérni széles szalagu csiszolégéppel lehet. Az egalizdlashoz hasznalt
széles szalagu csiszoldgépek altalaban két szerszamegységbdl allnak.

Az els8, a hengeres szerszamegység a nagyolast végzi, a levalasztandé forgacsmennyiség
mintegy haromnegyed részét tavolitjia el. Ez a "kontakt egység" altaldban gumirozott
egalizalé hengerrel (40-50 Shore fok keménység) kalibralasi munkdakat végzi el. A masodik,
a papucsos szerszamegység feladata a pontos méretre csiszolas, valamint az érdesités. Az
papucs csiszoloparnaja a csiszoldsi mivelet soran 0,1 mm-es pontossaggal dolgozik. igy
megszinik annak a veszélye, hogy a munkadarab elején és végén a furnérréteget
atcsiszoljuk.

A csiszoloszalag-vezérl6 rendszer egy optikai érzékeld (lézersugar) segitségével érzékeli a
szalag futasat, és aktivalja az elektro-pneumatikus szalagvezetést, ami oszcillal6 mozgast
eredményez. Emellett biztonsagi kapcsoldk is felligyelik a csiszoloszalag futdsat. Ha az a
veszély fenyeget, hogy a szalag lefut a tengelyrél, akkor a szalagfutas-vezérld
haladéktalanul leallitja a csiszolészalag motorjat.

Az el6tolasi sebesség 4 és 17 m/perc kozott allithatd, ami fiigg a fafajtél, a szemcsemérettdl
és a csiszolészalagok allapotatol.

Ahhoz, hogy a csiszolasi folyamat soran csak egy csekély mértékii felmelegedés legyen, a
hengereket csavar alaku korbefutd nuttal latjak el. Ezaltal elérhetd, hogy a csiszolészemcsék
igénybevétele a megkozelitéleg sik csiszolas kdzben nagyon rovid ideig tartson, ugy, mintha
csiszoloparnat hasznalnanak.

A csiszoloparna érintkezé feliiletét rendszerint grafitbevonattal latjdk el. Ennek, mint
csuszofeliletnek az a feladata, hogy a keletkez6 surlodasi h6 mennyiségét a minimalisra
csokkentse.
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6. dbra. A széles szalagu csiszologép szerszdmegységers

Az egalizal6 csiszolds pontossdaga, a mindségi alkatrészgyartas tovabbi megmunkalasainak
az alapja.

1.3. Feluleti egyenetlenségek kiegyenlitése gsszetett csiszologéppel

Ipari Uzemekbe, kiilbnésen nagy elétoldsi sebességhez - ahol az elétolasi sebesség 20
m/perc folott van - szalagos keresztcsiszolé hasznalata javasolt.

Nagy elényei, hogy a keresztirdnyban mozgé keskenyszalagl csiszolé a felliletet teljesen
egyenletesen csiszolja (a korai és késGi pdsztaktdl fliggetlenil), valamint a rostokat elnyirja,
nem csak atforgatja.

A széles szalagu egység dltaldban egy elektromos vezérlésl, osztott nyomodgerendaval
dolgozik. A mi(ikodési jellemz6i az el6bb targyalt pontban (1.2.) megismertekkel
megegyezik.

6 Forras: www.felder.hu
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7. dbra. Kétoldalas kombinalt csiszologép”

2. Lapalkatrészek fellletkezelés el6tti csiszoldsa

A felliletkezelést kozvetleniil el6készité mivelet a csiszolds, aminek jellemzgit a pacolas és a
lakkozas igényei hataroznak meg tomorfa és furnérozott feliletek esetében.

Ugyanugy, mint egalizalasnal, a csiszolast tobb lépcsében hajtjuk végre. Elészor a durva
csiszolds nagy forgacslevalasztasa, majd a finom csiszolas kovetkezik a feliiletkezelés
koévetelményeinek megfeleléen.

Fontos, hogy a csiszolasi folyamatot a csiszolasi paraméterek és koltségek vonatkozasaban
is optimalizaljuk.

Tomorfa finomcsiszolasahoz P180-as és az alatti aluminium-oxid anyagu szemcsézetet
hasznaljunk. A P220-ast6l felfelé  szilicium-karbid anyagu szalag hasznalataval
egyenletesebb és finomabb feliiletet érhetiink el. A szogletes tombszerd szemcseforma
miatt a szemcse agresszivebben hatol be a faanyag szerkezetébe és a rostok rovidebben és
egyenletesebben vagja el.

Némely fafaj, mint példaul a lucfenyd, az erdei feny6, nagy mennyiségben tartalmaznak
gyantat és olajakat, melyek gyorsan eltomitik a szemcsék kozti részt. Ezeknél a fafajoknal
extra nyitott szérasu csiszoléanyaggal kell dolgozni. A gydr(s likacsu fafajok, mint példaul a
tolgy, kéris'vagy mahagoni forgacsoldsanal a pérusok gyakran megtelnek csiszol6porral.

Az ezt kovetd feliiletkezelésnél ez a csiszolopor problémdkhoz vezethet. Ezért nagyon
fontos a jé min6ségli antisztatikus csiszoléanyag hasznalata, mely megakadalyozza a
poérusok eltomdbdését.

A csiszolo gép kivdlasztasdnal a termelékenység és a kivant feliileti mindség (finomsag)
szempontjai érvényesiilnek.

2.1. Csiszolds papucsos kétdllvanyos keskenyszalagu csiszoldgéppel

A papucsos keskenyszalagu csiszolégép egyenes vonalu, folyamatos fémozgasu gép, ahol a
forgacsol6 fémozgast a két tarcsan vezetett csiszold szalag végzi, az el6told mellékmozgast
pedig a munkadarab.

7 Forras: Karl Heesemann Maschinenfabrik Gmbh termékismertetd
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8. dbra. Keskenyszalagt papucsos csiszologép?

. meghajtd szalagvezetd tarcsa

. csiszoldszalag

. alkatrész

. kézi csiszolépapucs

. mozgathaté gépasztal

. meghajtott szalagvezeté tarcsa
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A munkadarabot manudlisan egy munkaasztalra fektetve korbefuté keskeny szalag alatt
mozgatjuk. A csiszolészalagot egy rovid nyomdépapucs szoritja a munkadarab feliletére. A
rovid papucs lehetévé teszi az egyedi felliletkialakitast.

Tobbszori csiszolds estén az egymast kovetd csiszolasok iranya az elé6zé csiszolassal
ellentétes legyen.

2.2. A csiszolas technoldgidja gerendas keskenyszalagu csiszolégéppel

A gép felépitése technolégiai szempontbdl a papucsos csiszolégéppel azonos, a kiilonbség
az, hogy a csiszolészalag a csiszolandd felllettel teljes hosszban érintkezik. Az alkatrész
feliletének parhuzamosnak kell lennie a gerenda alsé sikjaval.

El6nye a papucsos csiszologépekkel szemben, hogy egyenletesebb feliiletet tudunk vele
elérni, valamint a termelékenysége joval nagyobb. A csiszolasi nyomds a megmunkalando
fafajtol, illetve a furnérfajtatél fliigg. De befolydsolja az el6tolasi sebesség és a valasztott
csiszoléanyag szemcsemérete. A fellileti nyomast 5-15 kPa kozotti értékre allitsuk.

8 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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9. dbra. Ivelt gerendds szalagcsiszologép9
- 1. ives leszorité gerenda

- 2. alkatrész
- 3. asztal

2.3. A felliletcsiszolas technoldgiaja széles szalagu csiszolégéppel

A széles szalagu csiszologépek egyesitik magukban “a hengercsiszolé gépek nagy
teljesit6képességét a szalagcsiszold gépekkel elérheté felliletsimasagot. A sima csiszolt
feltilet elérhetd, ha a csiszolas kozben a csiszolandé feliilet és a csiszolészerszam kozotti
érintkezés nem vonal menti, mint hengercsiszolaskor; hanem feliilet menti, mint
szalagcsiszolaskor. A csiszolas sordn a hengert fedé gumiburkolat rugalmasan benyomédik,
igy a csiszoldpapirt sik feliileten nyomja a csiszolandé munkadarabhoz. A széles szalagu
csiszoldgépeken a csiszoldészalag a munkadarabbal felliilet mentén érintkezik: kontakt-, vagy
papucsos egység alkalmazasaval.

10. dbra. Csiszoldsi modok széles szalagu csiszolo gépeken’?

A- kontakt csiszoléegység B- papucsos csiszol6-egység

- 1. feszit6-billené henger
- 2.csiszolészalag

9 Forras: Dr. Lugosi Armand: Faipari csiszolégépek és gépsorok, Mlszaki Konyvkiad6 1970

10 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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- 3. kontakthenger
- 4. csiszolopapucs
- 5. munkadarab
- 6. el6told mi
Ezeknél a gépeknél a csiszolasi nyomas 10-20 kPa kozott allitando.

2.4. Csiszolas félautomata és automata gépekkel

E technoldgiat akkor alkalmazzuk, amikor nagy mennyiségi feliiletet kell megcsiszolnunk.
Ezt termelékenyen automata és félautomata gépekkel tudjuk megvalésitani. Az automata
vagy félautomata csiszoldsi technoldogia alkalmazasanak masik feltétele, hogy a
megmunkalandé alkatrészek vastagsaga +-0,2 mm tliréshataron beliil mozogjon.

1'1. dbra. Automata szalagcsiszologép'’

3. Elek és ivelt tomorfa alkatrészek csiszolasa

3.1. Elek csiszolasa tarcsas csiszolégépen

A tarcsas csiszoldégép miikodési elve és a rajta elvégezhet6 miiveletek

11 Forras: Heesemann csiszolégépek termékismerteté
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12. dbra. Tdrcsds csiszologép kialakitdsok’?

A. egytdarcsas fliggdleges; B. kéttarcsas fliggbleges; C. egytarcsas vizszintes csiszoldsi siku
tarcsas csiszolégép

- 1. csiszolotarcsa a csiszolépapirral
- 2. munkadarab

- 3. gépasztal

- 4. hajtémotor

A tarcsas csiszologépet olyan mulveletekre hasznaljak, ahol tobbnyire a munkadaraboknak
csak kis feluletét kell megcsiszolni. F6leg homloksikok, élek, gerincvonalak lecsiszolasara;
sarkok legdmbodlyitésére; keret- és kavaszerkezetek kiilsé éleinek, illetve lapjainak csak
durva, Un. "elécsiszolasara” alkalmas.

3.2. Csiszolas élcsiszolo gépeken

Az élcsiszol6 gépek felépitése a keskenyszalagu csiszolégépekre hasonlit, tobbek kézt azzal
a kiiléonbséggel, hogy ezek fliggdleges tengelyliek.

Egyenes élek, kilsé ivelt feltiletek csiszoldsara alkalmas.

12 Forras: http://tgyi.fmk.nyme.hu
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13. dbra. Elcsiszologép’3

A kiegészitd asztal és a szabadon futé henger jél hasznosithato, amikor a henger sugaranal
nagyobb sugaru belsé ivek csiszoldsa a feladat.

14. dbra. Kiegészitd asztal'+

3.3. Csiszolds egyallvanyos keskeny szalagu csiszolé gépen

13 Forras: http://www.szerszamgep-csomor.hu

14 Forras: http://www.szerszamgep-csomor.hu
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15. abra. Egydllvdanyud, billentheto szalagu szalagcsiszologép’s

. gépallvany;

. gépfej;

. gépasztal;

. szalagvezet6- és feszité henger;
. meghajté henger;

. csiszoloszalag

|
O VT W N —

A gépen kisméret6 sik- vagy domboru felilet(i alkatrészek csiszolhaték, mig a homoru vagy
térgorbe felliletek a szalagvezet6 és feszité hengeren csiszolhatdk. A gép kézi kiszolgalasu.

3.4. Csiszolas bolygdegységes profilcsiszold géppel

15 Forras: Dr. Lugosi Armand: Faipari kézikonyv, Mlszaki Konyvkiad6, Budapest,1976
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16. dbra. Profilcsiszolo-gép’é

A bolygbegységes profilcsiszold gépek, melyek sik- és térgorbe fellletek, bonyolultabb
lapfeliletek, betétes lapok stb. megmunkalasara alkalmasak. A vékony csiszol6szalagokat
tartalmazé munkahengerek a tengely korili forgason kivil egyéb forgd és ives palyaju
mozgasokat végeznek, ezaltal biztositva a felilet teljes egészének csiszolasat.

3.5. Csiszolas profil csiszolé szerszamokkal

Munkadarabok él csiszolasara alkalmasak azok az él csiszolé szerszamok, amelyek
marogépekre szerelhet6k. Ezt a csiszolasi technologiat akkor valaszthatjuk, ha a marogép
fordulatszamat kell6en csokkenteni tudjuk, csokkentve a forgacsolasi sebességet. Ellenkez6
esetben a szerszam "éget", és élettartama jelentésen csokken.

17. abra. Profilos alkatrész csiszoldsa 1.77

16 Forras: Hansen & Hundebol termékismertetd

17 Forras: Hansen & Hundebol termékismertetd
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18. dbra. Profilos alkatrész csiszoldsa 2.78

CSISZOLO GEPSOROK

Ezt a technoldgiai megoldast lapcsiszolas esetén alkalmazzak. A csiszolé gépsorok egy vagy
tobb csiszologépbdl allo sorok lehetnek.

Az egy csiszold géppel miikodé gépsor esetében az adagolé és csiszolégép kozé egy
lapfordité berendezést allitanak be. Az els6 oldal csiszoldsa soran a fordité csak tovabbito
feladatot lat el. Amikor a teljes rakat egyoldali csiszolasa megtortént, az anyagot
visszahelyezik az adagolé berendezésre. Ekkor a lapforditot ugy allitjak be, hogy az eredeti
feladatat végezze, tehat a lapokat a masik oldalukkal jutassa a csiszolégéphez.

Az egy géppel m(kodé csiszold gépsor kialakithatd ugy is, hogy az adagold és elszedd
gépek kozott kétoldali csiszolast végzé henger illetve széles szalagu csiszologépet
helyeznek el. Ekkor altalaban ketté vagy négy csiszoléegységet mikodtetnek alul és feliil,
ami az akar 16-20 m/perc el6tolasi sebességet is lehet6vé teszi.

A két vagy tobb csiszolégéppel mikodsé gépsor esetében a lapok kétoldali csiszolasa
torténik.

A két vagy tobb géppel miikod6é gépsorok egyik csoportjaba tartoznak azok a gépsorok,
amelyek egyoldali csiszolast (alsé vagy felsé elrendezés(i gépek) tesznek lehetévé. Ekkor a
munkadarabot természetesen a két vagy tobb gép kozott at kell forditani, hogy a lap masik
oldala is megmunkalasra kerljon.

A két vagy tobb géppel mikodd gépsorok masik csoportjaba tartoznak azok a gépsorok,
amelyek kétoldali csiszolast végzdé csiszoléegységbdl allnak. Ezeken a gépsorokon a
jellemzé el6tolasi sebesség 6-10 m/perc.

18 Forras: Hansen & Hundebol termékismertetd
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OSSZEFOGLALAS

Csiszolas, csiszoldanyag kivalasztdsa, csiszolasi paraméterek
Csiszolas fogalmanak meghatarozasa

A csiszoldanyagok jellemzéi és kivalasztasa

A csiszolégépeken beallitand6 paraméterek meghatarozasa
Csiszolasi technolégiak:

1. Lapalkatrészek egalizal6 csiszolasa

1.1. Feliileti egyenetlenségek megsziintetése hengercsiszolégéppel
1.2. Feliileti egyenetlenségek megsziintetése széles szalagl csiszolégéppel
1.3. Feliileti egyenetlenségek megsziintetése dsszetett csiszologéppel
2. Lapalkatrészek feliiletkezelés elétti csiszolasa

2.1. Csiszolas kétallvanyos, papucsos keskenyszalagu csiszoldgépen
2.2. Csiszolas kétallvanyos, gerendas keskenyszalagu csiszologépen
2.3. Csiszolas széles szalagu csiszolégépen

2.4. Csiszolas automata és félautomata csiszologépeken

3. Elek és ivelt tomorfa feliiletek csiszolasa

3.1. Elek csiszolasa tarcsas csiszol6gépeken

3.2. Csiszolas élcsiszolégépeken

3.3. Gsiszolas egyallvanyos keskenyszalagl csiszol6gépen

3.4. Csiszolas bolygbegységes profilcsiszolé gépeken

3.5. Gsiszolas profil csiszolé szerszamokkal

Csiszol6 gépsorok

Egy csiszolo géppel mikodd sorok

Kettd vagy tobb csiszolo géppel miikodd sorok
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TANULASIRANYITO

Keressen fel a telepililésén barkacs- vagy szerszamboltokat, és tekintse at, hogy milyen
csiszol6 anyagokat és csiszolé szerszamokat forgalmaznak!

Tanulmanyozza a csiszoléanyagok felépitését, és vesse 0ssze az anyagok hatoldalan lévé
jeloléseket a tanultakkal!

Tanulmanyozza és figyelje meg, hogy az On munkahelyén alkalmazzak-e, és ha igen, milyen
munkafolyamatoknal a hengercsiszologépeket!

Tanulmanyozza és figyelje meg, hogy az On munkahelyén alkalmazzak-e, és ha igen milyen
munkafolyamatoknal a széles szalagu csiszolégépeket!

Tanulmanyozza és figyelje meg, hogy az On munkahelyén alkalmazzak-e, és ha igen milyen
munkafolyamatoknal a keskeny szalagu csiszologépeket!

Tanulmanyozza és figyelje meg, hogy az On munkahelyén alkalmazzak-e, és milyen
munkafolyamatoknal a tarcsas csiszolégépeket!

Az interneten keresse fel a hazai gépkereskeddék honlapjait, és tanulmanyozza, hogy milyen
kiegészité berendezéseket ajanlanak az élcsiszologépek alkalmazasanak teriiletén!

Tanulmanyozza a szakmai informacidban megismertek alapjan, hogy mely csiszolégépek
azok, amelyek alkalmasak gépsorban a miiveletek végrehajtasara!
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| 1. feladat

Hatdrozza meg a csiszolds fogalmat!

2. feladat

Hatdrozza meg a csiszolasi nyomas fogalmat!

3. feladat

Hatarozza meg a forgacsolasi sebesség fogalmat!

4, feladat

Hatdrozza meg az elétolasi sebesség fogalmat!
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5. feladat

Ismertesse a csiszolasi technoldgiak fajtait!

6. feladat

Ismertesse a hengercsiszolégép fajtait, valamint a gép hengereinek bedllitasat!

7. feladat

Ismertesse a széles szalagu csiszolégépek mikodési jellemzéit!

21
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| 8. feladat

Ismertesse a kétallvanyos papucsos keskenyszalagl csiszolégép miikodési elvét! Rajzot is
készitsen!

9. feladat

Ismertesse a tarcsas csiszologép mukodési elvét és fajtdit! Rajzot is készitsen!
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10. feladat

Ismertesse, hogy az élcsiszologépek milyen miveletek elvégzésére alkalmasak!

11. feladat

Ismertesse a csiszold gépsorok technoldgiai jellemzéit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A csiszolas olyan forgacsold atalakitas, melynek soran a faanyag feliileti egyenetlenségeit
csokkentjik, a fellleti mindséget javitjuk. A forgdcsoldészerszam a hordozdanyagra (papir,
vaszon) ragasztott csiszoldészemcse.

2. feladat

Csiszolasi nyomasnak azt a nyomast nevezzik, amellyel a csiszoléanyagot az érintkezési
tartomanyban a munkadarabhoz nyomjuk azért, hogy a csiszoléoszemcsék csucsukkal a
csiszolandé anyagba behatoljanak, és az anyaglevalasztast elvégezzék. A szoritd nyomas
nagysagat a nyomoerd és az érintkez6 feliilet hdnyadosa adja. A csiszolasi nyomas befolya-
solja a csiszoldszalag élettartamat.

3. feladat

Forgacsolasi sebességnek nevezzilk azt a sebességet, amellyel a csiszolészalag a
munkadarab feliiletéhez képest mozog. Kalibralaskor ez a sebesség 18 és 30 m/s kozé esik,
mig finomcsiszoldsndl12 és 25m/s. Lakk csiszolasdndl a sebesség egyértelmdien kisebb, 1 és
9 m/s az el6tolasi sebességtdl fiiggbden.

4, feladat

ElStolasi sebesség az a sebesség, mellyel a munkadarabot a gépen atvezetjiik. Az el6tolasi
sebesség bedllitasa fligg a munkadarab anyagdatol, a munkadarab feliiletétdl.

5. feladat

Csiszolasi technolégiak:

1. Lapalkatrészek egalizal6 csiszolasa

2. Lapalkatrészek feliiletkezelés elétti csiszolasa
3. Elek és egyenes, ivelt tdmorfa
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6. feladat

A hengercsiszologépek osztalyozhatok a hengerek szama szerint, valamint a hengerek
elhelyezkedése szerint.

igy a csiszologépek lehetnek egy, ketté vagy harom hengeres csiszologépek, illetve az
elhelyezkedés szerint alséelrendezésii vagy fels6elrendezésl gépek.

A hengercsiszold hengereit Ugy kell beallitani, hogy az elsé henger 0,2mm-t; a masodik és
harmadik henger egyenként 0,1-0,1 mm-t csiszoljon le a munkadarab fellletérél
fokozatosan finomodé csiszoldészerszamokkal. igy a csiszolandé munkadarab vastagsiaga
mintegy 0,4 mm-rel csokken. A lapok mindkét feliiletérél azonos vastagsagl anyagot kell
levalasztani a szimmetria biztositasa miatt, ellenkezé esetben a munkadarab vetemedhet.

7. feladat

A legadltalanosabb elterjedt széles szalagu csiszoldgépek ketté szerszamegységgel
dolgoznak. Az els6, a hengeres szerszamegység a nagyolast végzi, a levalasztando
forgacsmennyiség mintegy haromnegyed részét tavolitja el. Ez a "kontakt egység" altalaban
gumirozott egalizdlé hengerrel (85 Shore fok keménységli) kalibraldsi munkdakat végzi el. A
masodik, a papucsos szerszdmegység feladata a pontos méretre csiszolas, valamint az
érdesités. Az papucs csiszoléparndja a csiszoldsi muvelet soran 0,1 mm-es pontossaggal
dolgozik. igy megsziinik annak a veszélye, hogy a munkadarab elején és végén a
furnérréteget atcsiszoljuk.

A csiszoloszalag-vezérl6 rendszer egy optikai érzékeld (Iézersugar) segitségével érzékeli a
szalag futasat, és aktivalja az elektro-pneumatikus szalagvezetést, ami oszcillal6 mozgast
eredményez. Emellett biztonsagi kapcsoldk is felligyelik a csiszolészalag futdsat. Ha az a
veszély fenyeget, hogy a szalag lefut a tengelyrél, akkor a szalagfutds-vezérl6
haladéktalanul leallitja a csiszolészalag motorjat.

8. feladat
A papucsos keskenyszalagl csiszologép egyenes vonall, folyamatos fémozgdsu gép, ahol a

forgacsold fémozgast a két tarcsan vezetett csiszold szalag végzi, az el6tolé mellékmozgast
pedig a munkadarab.

25



CSISZOLASI TECHNOLOGIAK

1

19. abra

9. feladat

A tarcsas csiszologépet olyan miveletekre hasznaljak, ahol tobbnyire a munkadaraboknak
csak kis feliiletét kell megcsiszolni. Féleg homloksikok, élek, gerincvonalak lecsiszolasara;

sarkok legombolyitésére; keret- és kavaszerkezetek kiilsé éleinek, illetve lapjainak csak
durva, Un. "el6csiszolasara” alkalmas.
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20. dbra

A. egytarcsas fluggdleges; B. kéttarcsas fliggbleges; C. egytarcsas vizszintes csiszolasi siku
tarcsas csiszolégép

- 1. csiszolotarcsa a csiszolépapirral
- 2. munkadarab

- 3. gépasztal

- 4. hajtémotor
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10. feladat

Az élcsiszolo gépek egyenes élek, kilsé ivelt felliletek csiszolasara alkalmasak. A csiszold
gép kiegészité asztala és a szabadon futd henger jol hasznosithatdé, amikor a henger
sugaranal nagyobb sugaru belsé ivek csiszolasa a feladat.

11. feladat

Az egy csiszoldé géppel miikod6é gépsor esetében az adagold és csiszolégép kozé egy
lapfordité berendezést allitanak be. Az elsé oldal csiszoldsa soran a forditd csak tovabbité
feladatot lat el. Amikor a teljes rakat egyoldali csiszoldsa megtortént, az anyagot
visszahelyezik az adagolé berendezésre. Ekkor a lapforditot ugy allitjak be, hogy az eredeti
feladatat végezze, tehat a lapokat a masik oldalukkal jutassa a csiszolégéphez.

Az egy géppel mikodd csiszolé gépsor kialakithaté Ugy is, hogy az adagolo és elszedd
gépek kozott kétoldali csiszolast végz6 henger illetve széles szalagl csiszologépet
helyeznek el. Ekkor altaldban kett6 vagy négy csiszoldéegységet mukodtetnek alul és felil,
ami az akar 16-20 m/perc el6tolasi sebességet is lehetévé teszi.

A két vagy tobb csiszologéppel miikdodé gépsor esetében a lapok kétoldali csiszolasa
torténik.

A két vagy tobb géppel miikod6é gépsorok egyik csoportjaba tartoznak azok a gépsorok,
amelyek egyoldali csiszolast (alsé vagy felsé elrendezésii gépek) tesznek lehetévé. Ekkor a
munkadarabot természetesen a két vagy tobb gép kozott at kell forditani, hogy a lap masik
oldala is megmunkalasra keriiljon.

A két vagy tobb géppel mikodd gépsorok masik csoportjaba tartoznak azok a gépsorok,
amelyek kétoldali csiszoldst végzé csiszoloegységbdl allnak. Ezeken a gépsorokon a
jellemzé el6tolasi sebesség 6-10 m/perc.
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