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GYALUGEP, GYALULAS

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Gyalulassal jellemzéen sik feliileteket tudjuk el6allitani. Sik, egymashoz képest szog alatt
hajlé prizmatikus munkadarabok, agyvezetékek, alakos feliiletekkel hatarolt munkadarabok,
hornyok, stb. munkalhaték meg gyalulassal. A kilonb6z6 munkakhoz kiilonb6z6
gyalugépeket haszndalunk. A gyalulas témakorében a kovetkezdé kérdésekre kapunk valaszt a
szakmai informaciotartalom fejezetben.

p—

. Melyek a gyalugépek fajtai?

2. Milyen meghajté szerkezetekkel mikodnek a gyalugépek?
3. Melyek a harantgyalugép f6 részei?

4. Melyek a hosszgyalugép f6 részei?

5. Melyek a kiilénleges gyalugépek?

6. Milyen munkdk végezhet6k harant és hosszgyalugépeken?

7. Hogyan lehet a kosfejet, illetve a hosszgyalugépnél a késtarté szant ferde feliiletek
gyalulasahoz bedllitani?

8. Hogyan kell a munkadarabot felfogni a gyalugépekre?

9. Hogyan lehet alakos fellletet gyalugéppel megmunkalni?

10. Milyen gyalukéseket hasznalnak?

..

A gyalugépeket és a gyaluldas technoldgidjat ma mar kiszoritotta a jéval nagyobb
termelékenységl maras, mindemellett az egyedi gyartdsban tovabbra is létjogosultsdga van
ennek a megmunkalasi médnak.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A GYALULAS JELLEMZOI

Kétféle gyalulds mdodszert ismeriink, a hosszgyalulast és a harant gyalulast.

A hosszgyaluldskor a munkadarab egyenes vonald, vizszintes iranyu valtakozo (alternalo)
mozgast végez, ez a fémozgas. A szakaszos mellékmozgasokat a szerszam végzi, ezek az
elétolas és a fogas vétel. Az elétolds a munkadarab minden kettés lokete utan kovetkezik be
vizszintes irdnyban, a fémozgasra mer6legesen. A fogasvételt fliggdlegesen egy (j
levalasztando réteg lemunkalasa elétt allitjak be (1. a, abra).

A harantgyalulaskor a szerszam végzi a forgacsolo fémozgast vizszintes irdnyban. Az el6told
mozgast a munkadarab végzi szakaszosan, szintén minden kettésloket végén, vizszintes
iranyban. A fogasvétel (ez egy bedllitd mozgas) fliggblegesen térténik, amelyet végezhet a
szerszam, vagy a munkadarab. Az 1.b, dbra a hardntgyalulas jellemzdit mutatja.

1. dbra. A hosszgyalulds (a) és a hardntgyalulds (b) mozgdsviszonyai

2. A GYALULAS SZERSZAMAI

A gyalulaskor felhasznalt szerszamok - gyalukések - kialakitasa tobbnyire hasonld, mint az
esztergalashoz hasznalt szerszamok kialakitasaval, de a nagyobb dinamikus igénybevétel és
a nagyobb szerszamkinyulas miatt a szarkeresztmetszetiik nagyobb.

A gyalukések a forgacsolé er6 hatdsara lehajlanak, ezt a lehajlast lehet csokkenteni késszar
konyokos kialakitasaval. Ez a berezgés veszélyét is csokkenti. A gyalukéseket is nagyolé és
simité késekre osztjuk fel.
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2.1 A szerszam élszdgei

Az o hatszég nagysagatol figg a forgacsoldas kozben fellépé sarlodas és a hatkopas
mértéke. Tul kicsi hatszog csokkenti a kés éltartamat, a nagy hatszég alkalmazasa esetén
viszont a kés éle gyengul. A y homlokszoég a forgacsolé er6 nagysagat és irdnyat
befolyasolja. Minél nagyobb a homlokszdg, anndl jobb a forgacs lefutdsa. A gyalukés k f6él-
elhelyezési szoge hatarozza meg a levalasztott forgacs vastagsagat és szélességét.

2.2. A jellegzetes gyalukés kialakitasokat a kovetkez6é abrakon (2. abra - 9.
abra) lathatjuk.
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4. dbra. Hajlitott nagyolo gyalukés
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8. dbra. Rddiuszos simito gyalukés
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9. dbra. Oldaléld gyalukés

3. A GYALULASSAL ELERHETO PONTOSSAG ES FELULETI MINOSEG

A gyalulas az elbézéekben ismertetettek szerint keskeny, hosszd sikfeliiletek
megmunkalasara alkalmas. Nagyold gyalulassal IT12 pontossagu és R, =20 - 80 um atlagos
érdességl feliilet allithato elé. Simitasnal a pontossag IT9 - IT11, az atlagos feliileti
érdesség pedig R, = 2,5 - 10 um. Nagyolashoz hité-kené folyadékot altalaban nem
haszndlunk. Simitaskor a szerszam kenésére és hilitésére repce olajat, vagy flrdolajat
érdemes hasznalni a jobb feliileti minéség érdekében.

A gyalulassal eléallitott feliiletek parhuzamossaganak eltérése a szerszamgép (gyalugép)
pontossagatol fiigg. Hosszgyalugépen, ha a munkadarab pontosan és rezgésmentesen van
felfogva 1000 mm megmunkaldsi hosszon 0,01 mm eltérés mutatkozhat a siktol.
Harantgyalugépeken ez a pontossag kisebb, a sikfeliiletek eltérése 300 mm-en 0,02 mm
lehet.

4. GYALUGEPEK

Mint azt az -el6zéekben emlitettilk, a gyalugépeket két csoportba oszthatjuk, a
harantgyalugépek és a hosszgyalugépek csoportjaba.

4.1 HARANTGYALUGEPEK

A harantgyalugépek (10. abra) kisebb méretli, 06sszetett feliileti munkadarabok
megmunkalasara alkalmas.
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10. dbra. Hardntgyalugépd

A 10 abra jel6léseivel a f6 részei:

- alaplap
- allvany
- kos

1

2

3

4. - késszan
5. - magassagi szan
6. - keresztszan

7

- asztal

A harantgyalugépek 200 - 900 mm lokethosszal rendelkeznek, az asztal sikja a kos aljatdl
150 - 500 mm. A munkadarabot hordoz6 asztal a konzolszer(i szdnrendszer része, a
szanrendszerrel fliggélegesen allithaté a munkadarab méretéhez, kereszt irdnyban pedig
szakaszosan, a kettésloketek végén elétolast végez (11. abra). Az asztal kiilonleges
kialakitasu is lehet, mint azt a 12. abran latjuk. Ebben az esetben egy billené asztal is van a
konzol fels6 részén, igy a szog alatt hajlo fellletek is kdnnyen megmunkalhatéak.
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Rigeitdkar

iszlal lamasz

11. dbra. Asztal és konzol

12. dbra. Billeno asztal

A kos végzi az egyenes vonall alternalé fémozgast. A loket nagysaga és helyzete allithato.
Meghajtasa altalaban leng6hinbas hajtémdvel torténik (13. abra)
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a kuiisszakd elallitdsaval
13. dbra. Lengohimbds hajtomd
A kulisszakének a forgattyutarcsa kozéppontjatél valé tavolsaganak allitasaval lehet a

Iokethosszat novelni vagy csokkenteni. A 10ket két szélsé helyzetét az abran "A"-val és "B"-
vel jeloltuk. A kos belsejében [év6 menetes orsoval lehet a lIoket helyzetet beallitani.

A leng6himbds hajtobmi sajatossaga, hogy az Uresjarati sebessége nagyobb, mint a
munkameneti sebesség, ezért a mellékidé (liresjarat) kedvezébben alakul.

A kos homlok felliletére van a késszan felszerelve (14. abra)

Kosfej vezelek

A
Kipkerekpdr

lengd késtartd

14. dbra. A késszdn szerkezete
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A késszanra van felszerelve a leng6 késtarté (amelynek az a szerepe, hogy liresjaratban a
gyalukést elemelje a munkadarabtél). Legtobbszér a hatramenet nagy gyorsulasat
haszndljuk ki, és a késtartdo tehetetlenségénél fogva billen fel. A késszan a kupkerék
tengelye koriul szégben elforgathaté. A pontos menetes orsdé és mérdtarcsa (ndniusz)
segitségével lehet a fogasvételt beallitani.

Az el6tolast egy kilincskerék szerkezettel lehet megvaldsitani (15. Abra). A kilincskerék
forgattyu sugara allithaté, ezzel lehet novelni vagy csokkenteni a kettésloketenkénti el6tolas
nagysagat.

Fogaskerek @ kap-—
csoldtdresa haftasahoz

15. dbra. Hardntgyalugép elotolo mive

A kilincs leng6kdzéppontja egybe esik az asztalmozgatd orsd kozéppontjaval, igy a kilincs
szogelfordulas szogének és az asztalmozgaté orsé menetemelkedésének szorzata adja a
harantgyalugép elétolasat.

4.2 HOSSZGYALUGEPEK

A hosszgyalugépek nagyméretdi munkadarabok (szerszamgép agyak, vezetékek, tabla
lemezek stb.) megmunkalasara szolgal.

Mint a bevezet6ben emlitettiik, a forgacsolé fémozgast a munkadarab végzi. Egyértelm(ien
az egyedi nehézgép-gyartds szerszamgépe. Hatrdnya, hogy az lresjarati sebesség nem
novelhetd tetszés szerint a nagy alterndlé mozgast végzé tomegek miatt.

Valtozatai az

- Egyallvanyos,
- Kétallvanyos,
- és akilonleges

hosszgyalugépek.
Egyallvanyos hosszgyalugépek

Az egyallvdnyos hosszgyalugépek szélesebb munkadarabok megmunkalasat is lehetévé
teszik, mivel a munkadarab "lelégathaté" az asztalrél (16. abra).
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16. dbra. Egydllvdnyos hosszgyalugép

Az agyon végzi az asztal a fémozgast. Mellette egy allvanyon (innen kapta a nevét) talalhaté
a gerenda, amelyik felfelé és lefelé elmozdithatd, a megmunkalandé munkadarab méretének
megfeleléen. A gerendan két gyaluszan helyezkedik el, ezek segitségével torténik a gyalulas,
mozgasuk szakaszos el6tol6 mozgas. Szintén a gyaluszanok végzik a fogasvételi mozgast
is. Nagyon gyakran, mint az abran is lathaté az allvany oldalara is felszerelnek egy oldalsé
gyaluszant, novelve a gép alkalmazhatésagat.

Kétallvanyos hosszgyalugép

A Kkétdllvdnyos hosszgyalugép felépitését tekintve abban kilonbozik az egyallvanyos
hosszgyalugéptdl, hogy az agyszerkezet mindkét oldaldra egy-eqgy allvanyt szerelnek, igy a
gerenda nem nyitott erétani szerkezetet alkot, hanem zartat (17. abra).

10
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17. dbra. Kétdllvanyos hosszgyalugép

A zart szerkezet lehetévé teszi a nagyobb forgacsold teljesitményt, a gép deformacioi
jelentésen kisebbek. A korlatozott féréhely miatt az oldalsé gyaluszanrdl altalaban
lemondanak a gépépitdk.

Kiilénleges gyalugépek

A kiilonleges gyalugépek kozil kett6t mutatunk be, a 18. abran lathatd veremgyalugépet és
a 19. abran lathaté portalgyalugépet.

. Szénmozgato orsok

18. dbra. Veremgyalugép

11
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Szanok ; o
7 Srenmazgalo orsck

Kereszigerende

! s I Vezeiek
Gerendg mazgald orse

19. dbra. Portdlgyalugép
Mindkét gépet a kilonlegesen nagyméretli munkadarabok megmunkaldsara hasznaljak igy

példaul a tengeri hajok héjazatanak hegesztés el6tti gyokok készitésére, és a nagyméret(i
szerszamgép agyak, allvanyok megmunkalasara.

5. A GYALULAS TECHNOLOGIAI ADATAINAK MEGHATAROZASA

5.1 A hozzafutas és kifutas tavolsaganak meghatarozasa

A hozzafutas és a kifutas tavolsdga nem lehet tul kicsi, mert a szakaszos elétolds
végrehajtdsahoz a loket végén id6re van sziikség, tovabba a lengéhimbas hajtémd miatt, a
Ioket végén a kos sebessége nulla, igy ha kicsi a tavolsag, a forgacsold sebesség is kicsi lesz.
Ha viszont a tavolsagot tulsdgosan megnoveljiik, akkor a gyalulas gépi ideje sziikségteleniil
né meg. A hozzifutast azonosra kell valasztani, mint a kifutdst. Kiindulé adatként a
hozzafutdsnak és a kifutdsnak 8 - 10 mm-t valasszunk. Legyiink tekintettel arra is, hogy a
stabil megmunkalas érdekében a kos ne nagyon fusson ki a vezetékébdl.

5.2 A forgacsolo er6

A gyaluldas technolégiai adatainak megvalasztdsat elsésorban a munkadarab anyaganak
minésége, hékezelési allapota, a gyalukés anyaga és az eldirt pontossag és feliileti minéség
hatarozza meg.

Az elméleti forgacs keresztmetszetet az

A=f-a

osszefliggéssel lehet meghatarozni, ahol

A - a forgacs keresztmetszet [mm?2]

f — a kettdsloketenkénti el6tolas [mm/kettds loket]

a - a fogadsmélység [mml]

12
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A forgacsolé er6t a tapasztalati 6sszefliggéssel tudjuk megbecsilni:
F.=k:-A Ahola

k - a fajlagos forgacsol6 eré.

Tajékoztatd értéke:

- - szivos anyagokra: k = (2,5 - 4,5)Rm
- -rideg anyagokra k = (5 - 10 HB

5.3. A forgacsol6 sebesség

A forgacsolésebesség meghatarozasanal figyelembe kell venni, hogy'a gyalugép szerkezeti
kialakitasa milyen. A leng6himbas megoldasnal az liresjarati sebesség nagyobb, a forgattyus
hajtémdvel szerelt gyalugépek esetében pedig a munkaloketi és az uresjarati sebesség
megegyezik.

A kozepes forgacsold sebesség:

Ahol
n - a percenkénti kettésloketek szama

L - a I6kethossz, amely magdba foglalja a munkadarab hosszat és a hozzafutast, valamint a
tulfutast is.

A forgacsold sebességet az esztergalashoz megszokotthoz képest 50 - 60%-ra valasszuk.

5.4. Az elotolas

Az alkalmazhaté el6tolas fligg a munkadarab és a szerszdm anyagatél, de mindenképpen
figyelemmel kell lenni a gyalugép teljesité képességére. Nem szabad megfeledkezni, hogy a
munkadarab lefogdsa is hatassal van az el6tolas nagysdgdra. Acél anyagba a
kett6sloketenkénti el6tolas nagyolaskor 0,2 - 0,4 mm-kodzé valaszthatd. Simitaskor 0,08 -
0,12 mm/ kettosloketet célszer(i hasznalni.

Osszefoglalas

13
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A gyalulas ma mar ritkan alkalmazott technoldgiai eljaras. Kicsi a termelékenysége, a
szerszam vagy a munkadarab alternald6 mozgdsa miatt. Minden munkaldketre jut egy
Uresjarati loket. Ennek ellenére a gyalulds és gépei még ma is megtalalhaték szerte az
iparban, mert egyszeri munkafogasokkal a legbonyolultabb munkadarabok is
megmunkalhatok gyalulassal. Gyalulaskor egyéll, az esztergakés kialakitasahoz hasonlé
szerszamot, a gyalukést hasznaljuk. Mivel a gyalukés konstrukciéja egyszer(, ezért néhany
késformdval a nagyoldas és a simitas is végrehajthaté. Specidlis igényekhez specialis
kiképzési gyalukést hasznalhatunk, mint példaul a fogaskerekek profiloz6 gyalulasakor.

A gyalulds gépei két nagy csoportba oszthaték. Amikor a szerszam végzi az alterndld
fémozgast, akkor harantgyalugéprél beszéliink. A harantgyalugép sokoldaltian hasznalhato,
tartozékaival egyitt barmilyen sikfellletekbdl Osszetett munkadarab megmunkalasara
alkalmas az egyedi gépgydartasban. Amikor a munkadarab végzi a forgacsolé fémozgast,
akkor hosszgyalugéprél beszéliink. Nagyméretl alkatrészek, géptestek megmunkalasara
alkalmas. A vasuti kitéréket (valtékat) méretilk miatt ma is hosszgyalugépen munkaljak meg.

6. BIZTONSAGI RENDSZABALYOK

A gyalugépeken bekovetkezd balesetek szamszerlien nem gyakoriak, de silyossagukat
tekintve maradando sériilésekkel, gyakran csonkolasokkal jar egydtt.

A balestek elkeriilése végett az aldbbi fontos szabalyokat maradéktalanul be kell tartani.
A gyalulaskor a munkadarabot és szerszamot elmozdulas mentesen, szilardan rogziteni kell.

A felfogo6 asztalt, késziléket tisztan kell tartani, a munkadarab befogasa el6tt a forgacstol
meg kell tisztitani, ezzel biztositjuk a pontos felfekvését a munkadarabnak.

A munkadarabot megmunkalas kozben mérni tilos!

A kos elé behajolni tilos! (A gépalkatrész a him birka - a kos - 6klel6 mozgasarol kapta a
nevét).

Hosszgyalugépen munka kézben az asztalon tartézkodni szigoruan tilos!

Loketallitast csak allo gépen végezhetiink, a lokethelyzet allitas kozben a kos rogzitettsége
megszlnik, a gép mikodése kozben megszaladhat, balesetet és/vagy géptorést okoz.

A réteges anyag levalasztas miatt véddszemiiveg hasznalata kotelezé.
Pattogé forgacs keletkezése esetén védéfalat kell hasznalni.

Mozgas kézben munkadarabot cserélni tilos!

14
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TANULASIRANYITO

1.feladat. EI6szor foglalkozzon a "Szakmai informacidtartalom" attanulmanyozasaval!

2. feladat. Valaszolja meg az "Esetfelvetés - munkahelyzet" fejezetben feltett kérdéseket! Ha
segitségre van sziiksége, hasznalja Gjra a "Szakmai informaciotartalom" fejezetben leirtakat!

3. feladat. A szakmai ismereteinek ellenérzésére oldja meg az "Onellenérzé feladatok"
fejezetben talalhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On dltal adott valaszokat a
"Megoldasok" fejezetben megadott megoldasokkal, eltérés esetén térjen vissza a "Szakmai
informaciétartalom" fejezethez.

4. feladat. Gyakorolja gyalulas munkafogasait, folyamatat az alabbi feladatokon keresztiil.

a, Kérjen tanaratél olyan alkatrészrajzot, amelyiken gyalulassal el6allitandé horony, ferde
felllet, sikfellilet, vagy mas alakzat van.

b, A kapott rajz alapjan készitse el6 a munkadarabot, ha sziikséges rajzolja el6, fogja fel a
gép asztalara, vagy rogzitse a befogo késziilékben.

¢, Végezze el a gyalulasi feladatot a tanultak alapjan.

d, Mérje meg az elkészilt munkadarab, gyaluldssal késziilt méreteit, vesse 0Ossze az
alkatrész rajzon talalhaté méretekkel, ha sziikséges végezzen simité, kalibralé fogasokat,
majd fogja ki a darabot a készlilékbél, vagy az asztalrdl.

5. feladat. Alljon pozitivan a munkahoz, tartsa be a biztonsagi eléirasokat!

A MUNKADARAB ES A GYALUKESEK BEALLITASA

A munkadarab és a szerszam(ok) helyes beallitdisa nagymértékben befolyasolja a gyalulds
pontossagat, termelékenységét. A munkadarab rogzitésénél figyelembe kell venni, hogy a
munkamenet irdnyaval megegyezé irdnyl forgdcsold erd ébred, igy ebben az iranyban
hatdrozott megtadmasztast kell adni a munkadarabnak. Lehetéleg a loket kdzepére tajoljuk a
munkadarabot, igy optimalisan lehet kihaszndlni a kos, és ezzel a gyalukés valtozé
sebességét.

A munkadarab és a szerszamok elérajzolds utani bedllitdsat latjuk a 20. dbran.
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20. dbra. A munkadarab és szerszam bedllitdsa elorajzolds szerint

Els6sorban o6ntvények megmunkalasakor fordul elé, hogy el6rajzolas szerint kell a
szerszamokat és a munkadarabot bedllitani a megmunkalashoz. Az el6rajzolas megmutatja
az eltavolitand6 anyag mennyiséget. Hézagol6 alatétekkel lehet a munkadarabot szintezni a
gép asztaldhoz képest. Gondosan jarjunk el, mert a megmunkalas soran elmozduld
hézagolo, alatét elemek selejtes megmunkalast eredményeznek, illetve az elmozdulas
hatdsdra a leszorité er6 csokkenhet, vagy meg is szlinhet, ez pedig a darab kimozdulasat,
szerszamtorést, balesetet okozhat.

Egyszer( bedllitasi lehet6séget mutat a 21. abra.

Munkadarab
e //"’_/

21. dbra. A gyalukés bedllitisa tolomérce segitségével
Ha a munkadarab jél tajolhaté a gyalugép asztaldn, akkor az dabra szerinti horony
gyalulasdhoz a szerszam beallitasa mélységméré tolomércével egyszerlien elvégezhetd.
Pontos megmunkalashoz, a munkadarab bazisahoz képest a szerszamot mérShasabok

segitségével kell beallitani. A 22. dbran lathatd,

!
Parhuzamos
merahasabok

Munkadarab

22. dbra. Gyalukések bedllitisa méréhasdabokkal

hogy a gyaluldssal eltavolitanddé anyagmennyiség (sraffozott felllletek) méretét
mérShasabokbél kirakjuk, az asztalhoz, mint bazishoz, vagy a munkadarabon lévé vallakhoz
viszonyitott tdvolsagban a méréhasabok szerszammal t6rténé megérintése adja majd a kész
munkadarab méretét.
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Bonyolult profili munkadarab gyalulasakor a kész kontirnak megfelel6 sablont készitiink
(23. abra) és ehhez allitjuk be a gyalukéseket.

i+
Sabloi !h : 1 e |

e

ey

Munkaaszral

23. dbra. Gyalukések bedllitisa sablon szerint

Az abran egy eszterga agyszerkezete lathatd, ahol a prizmatikus feliiletek a hosszan
csuszovezetékei. A csuszéfeliiletek megmunkaldsi pontossdga egyértelmiien befolydsolja a
készitenddé esztergagép pontossdgat. Ez a beadllitasi mdd egyardnt hasznalhaté
hosszgyalugépen és harantgyalugépen is.

A késtarté-szan a harantgyalugépeken billenthet6, elforditasaval a legkiilonbdzébb feliiletek
gyalulasat tudjuk elvégezni (24. abra)

kereszh}*ang:i Fiiggoleges Also ferde- Belsd ferde-
gyalulaskor gyalviaskor qyalulaskor gyalvlaskor

24. dbra. Késtarto-szan elforditdsa kiilonbozo feladatokhoz

MUNKAFOGASOK

Alakos feliletek hosszgyalugépen masolas elve szerint munkalhatok meg. A 25. abran a
gerenda folé helyezik el a készitend6é munkadarab sablonjat.

17
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T ' r . 14
Minta amaszlogorgoe Q

Munkadarat : .

25. dbra. Alakos feliilet masoldsa hosszgyalugépen

A sablont egy gorgd segitségével lehet letapogatni. A gorgé karja a késtartéo-szanhoz van
kikotve. A gyaluszan oldalirdnyu szakaszos el6tolast végez. Az oldaliranyd elétolas hatasara
a gorgé végighalad a sablonon (mintan), és a késtarto-szant fliggélegesen az aktudlis
méretre tériti el, ezzel a mozgdssal masoljuk at a minta alakjat a munkadarabra.

Alakos munkadarabok felfogasat korultekintéen kell elvégezni (26. abra)

26. dbra. Alakos munkadarab felfogdsa

Lejtés tamaszokkal és hajlitott leszorité vasakkal kell a felfogast megoldani, hogy a
bonyolult munkadarab minden feliiletéhez hozzaférjlink gyalulds kdzben.

A bevezetében is emlitettiik mar, hogy a gyalulds meglehetésen kis termelékenységl
megmunkalasi mod. Hosszgyalugépek esetén tobb késes megmunkalast alkalmazhatunk
(27. abra).
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27. dbra. Tobb késes gyalulas

Ebben az esetben a fogasmélységet megosztjuk a két-harom szerszam kozott, és igy nem
kell két-harom munkaciklust végrehajtani a munkadarab felsé feliiletének gyalulasakor. Mint
mindennek, ennek van ara, mégpedig az, hogy a harmadik szerszamnak is el kell hagynia a
munkadarab felUletét a készre munkalaskor, ezzel a keresztiranyl el6tolas utat noveltik
meg az egykéses megmunkalashoz képest.

Jellegzetes gyalulasi feladat a T hornyok megmunkalasa. A gyalulas itt egyszerlbb, mint a
marasi megmunkalas. Maraskor is tobb szerszdmot kell hasznalni, a T horony-maré
rendkivill kedvezétlen korilmények kozott dolgozik, ezért ha van valasztasi lehetéségiink,
akkor a 28. dbran lathaté T horony megmunkalasat gyalulassal végezziik el.

28. dbra. T-horony gyaluldsa

Az abran balrél jobbra haladva lathaté, hogy el6szér a T horony torzsét szurjuk ki, majd a
horony szarait készitjik el, el6szor a bal oldali felet, majd a jobb oldali részt.
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A harantgyalugépek sokoldalu felhasznalhatésagdara egy masik példat mutat a 29. abra.

29. dbra. Fogaskerék profilozo gyaluldsa

Fogaskerék profilozé gyalulasat is elvégezhetjik az abra szerint. Oszt6 készilékbe fogjuk a
fogaskerék testet. Az osztd késziilék az asztalra van szerelve, tamasztd bakkal biztositjuk a
deformaciotéol mentes megmunkalast. A szerszamon ki kell alakitani a készitenddé
fogaskerék fogarok-profiljanak megfelel6 feliiletet. A fogaskerék érint6é fogasatél szamitva a
késszannal pontosan a ldbmélységig toljuk el6 a szerszamot. Mivel ebben az esetben nincs
gépi el6tolds, nagy figyelmet és szakértelmet kivan a loket végi kézi el6tolds beallitdsa. A
megfelel6 labmélység elérésekor kiemeljilk a szerszamot a fogarokbél, a fogszdmnak
megfelel6 osztast végrehajtjuk, és fogarkonként ismételjik a fentieket.
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| 1. Feladat

Ismertesse a gyalugépek felosztasat, valtozatait.

2. Feladat

Jellemezze a gyalukések fébb élszdgeit és azok hatasat!

3. Feladat

Vazoljon le egy hardnt gyalugépet és nevezze meg a f6é részei!
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4. Feladat

Rajzolja le a leng6himbas hajtomiivet, jellemezze miikodését!
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5. Feladat

Ismertesse, hogyan miikodik a hardntgyalugép kilincsmiives elStol6 mlve! Vazlat
segitségével jellemezze!

6. Feladat

Vazoljon le egy hosszgyalugépet (valaszthat egy- vagy kétdllvdnyos vdltozatot) és nevezze
meg a f6 részeit!
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7. Feladat

Ismertesse, milyen kiilénleges gyalugépeket ismer! Milyen munkdkra lehet azokat hasznalni?

8. Feladat

Ismertesse, hogyan becsiili meg a gyalulaskor fellépé forgacsolé erét!
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9. Feladat

Ismertesse a percenkénti kettdsloket szam meghatdrozasat harantgyalugépen,

ha a
megmunkalandé munkadarab hossza | = 300 mm, az alkalmazandé forgacsolé sebesség v.
=15 m/min!

10. Feladat

A 9. feladatban meghatarozott percenkénti kettdsloket szammal dolgozé harantgyalugépen

mennyi ideig tart egy 300x100 mm-es munkadarab gyaluldsa, ha az el6tolas értéke 0,15
mm/kettds I6ket?
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| 11. Feladat

Ismertesse a munkadarab és gyalukések beallitasat! Készitsen vazlatokat!

12. Feladat

Ismertesse, hogyan lehet alakos feliiletet késziteni hosszgyalugépen!

13. Feladat

Ismertesse a hosszgyalugép termelékenységének novelési lehetGségét!
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14. Feladat

Ismertesse, hogyan készithetlink harantgyalugépen fogaskereket profilozé eljarassal!

15. Feladat

w_

Sorolja fel a gyaluldskor betartandé legfontosabb baleset megel6z4 szabalyokat!
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MEGOLDASOK

| 1. Feladat

Ismertesse a gyalugépek felosztasat, valtozatait.
Kétféle gyalulas médszert ismeriink, a hosszgyalulast és a harant gyalulast.

A hosszgyalulaskor a munkadarab egyenes vonald, vizszintes iranyd valtakozé (alternald)
mozgast végez, ez a fémozgdas. A szakaszos mellékmozgasokat a szerszam végzi, ezek az
el6tolas és a fogas vétel. Az el6tolas a munkadarab minden kettds I6kete utan kovetkezik be
vizszintes irdnyban, a fémozgdsra merblegesen. A fogasvételt fliggblegesen egy Uj
levalasztandé réteg lemunkalasa elé6tt allitjak be.

A harantgyalulaskor a szerszdm végzi a forgacsolo fémozgast vizszintes iranyban. Az elétold
mozgast a munkadarab végzi szakaszosan, szintén minden kettésloket végén, vizszintes
iranyban. A fogasvétel (ez egy bedllitd mozgas) fliggblegesen torténik, amelyet végezhet a
szerszam, vagy a munkadarab.

2. Feladat

Jellemezze a gyalukések fébb élszdgeit és azok hatasat!

A gyalulaskor felhasznalt szerszamok - gyalukések - kialakitasa tébbnyire hasonld, mint az
esztergaldshoz hasznalt szerszamok kialakitasaval, de a nagyobb dinamikus igénybevétel és
a nagyobb szerszamkinyulas miatt a szarkeresztmetszetik nagyobb.

A gyalukések a forgacsol6 er6 hatasara lehajlanak, ezt a lehajlast lehet csokkenteni késszar
konyokos kialakitasaval. Ez a berezgés veszélyét is csokkenti. A gyalukéseket is nagyolé és
simité késekre osztjuk fel.

Az o hatszog nagysagatol fiigg a forgdcsolds kozben fellépd sarlodas és a hatkopas
mértéke. Tul kicsi hatszog csokkenti a kés éltartamat, a nagy hatszég alkalmazasa esetén
viszont a kés éle gyengil. A y homlokszég a forgdcsolé er6 nagysagat és iranyat
befolydsolja. Minél nagyobb a homlokszdg, annal jobb a forgacs lefutasa. A gyalukés k f6él-
elhelyezési szoge hatarozza meg a levalasztott forgacs vastagsdgat és szélességét.

3. Feladat

Vazoljon le egy hardnt gyalugépet és nevezze meg a f6é részei!
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30. dbra. Hardntgyalugép fo részei

1- alaplap
2 - allvany
3 - kos

4 - késszan

5 - magassagi szan
6 - keresztszan

7 - asztal

4. Feladat

Rajzolja le a leng6himbas hajtémivet, jellemezze mikédését!

he}genek bedlli-
A fargatiyy-  fdsahoz
rdresa haj- f zengofrfmba
tdsa fogas- \ ~~ Kulisszgs tdrcsa
kerékkel (forgatfyus farcsa)
vagy [ Kulisszakd
zgrgik ot \ A ldkethossz beallifasa

a kulisszako elalli ‘:mm

31. dbra. Lengohinbds hajtomi
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A forgattyukoron elhelyezked6 kulissza valtoztathatd forgattyd sugdaron helyezkedik el. A
forgattydasugar allitasaval lehet a lokethosszat beallitani. A lengéhimba kulissza vezetékében
elmozdul a kulissza, és viszi magaval a himbat, a himba végéhez rogzitett kost. Az
egyenesbe vezetésr6l a kosos lévé fliggdleges pdlya gondoskodik. Az A és B pontok a
forgattya kor érintGibe esnek. Mivel a kulisszaké allandé fordulatszammal forog, a
munkamenet k6zépponti sz6ge nagyobb, mint a hatrameneté, ezért a hatrameneti sebesség
nagyobb, mint a munkameneti. A leng6himbdas hajtom( ezen sajatossaga csokkenti az
Uresjarati id6ket.

5. Feladat

Ismertesse, hogyan mukoédik a hardntgyalugép kilincsmiives el6told miive! Vazlat
segitségével jellemezze!

| 7 ; \
Fogaskerek @ kKap-—
csolgtdresa haftasahoz

32. dbra. Kilincsmiives elotolo szerkezet

Az elétolast egy kilincskerék szerkezettel lehet megvalésitani (15. Abra). A kilincskerék
forgattyu sugara allithaté, ezzel lehet novelni vagy csokkenteni a kettésloketenkénti elGtolas
nagysagat. A kilincs lengés kozéppontja egybe esik az asztalmozgaté orsé kdzéppontjaval,
igy a kilincs szodgelfordulas szogének és az asztalmozgaté orsé menetemelkedésének
szorzata adja a harantgyalugép el6tolasat.

6. Feladat

Vazoljon le egy hosszgyalugépet (valaszthat egy- vagy kétallvanyos valtozatot) és nevezze
meg a fé részeit!
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33. dbra. Kétdllvanyos hosszgyalugéep

1 - Alaplap

2 - Allvany

3 - Magassagi szan
4 - Kereszttarto

5 - Keresztszan

6 - Gerenda

7 - Agy

8. Asztal
7. Feladat

Ismertesse, milyen kiilénleges gyalugépeket ismer! Milyen munkdkra lehet azokat hasznalni?
Verem gyalugép, portal gyalugép

Mindkét gépet az extrém nagyméretd munkadarabok megmunkaldsara hasznaljdk igy
példaul a tengeri hajok héjazatanak hegesztés el6tti gyokok készitésére.

8. Feladat

y 4

Ismertesse, hogyan becsili meg a gyalulaskor fellépé forgacsolé erét!
Az elméleti forgacs keresztmetszetet az

A=f-a

o0sszefiiggéssel lehet meghatarozni, ahol

A - a forgacs keresztmetszet [mm?2]

f - a kettésloketenkénti elé6tolds [mm/kett6s loket]

a - a fogasmélység [mm]
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A forgacsolé erét a tapasztalati 6sszefliggéssel tudjuk megbecsilni:

k - a fajlagos forgacsolo eré.
Tajékoztatod értéke:

- - szivds anyagokra: k = (2,5 - 4,5)Rm
- -rideg anyagokra k = (5 - 10 HB

9. Feladat

Hatarozza meg a percenkénti kettésloket szamot harantgyalugépen, ha a megmunkalandé
munkadarab hossza | = 300 mm, az alkalmazandé forgacsolé sebesség vc = 15 m/min!

A forgacsolosebesség meghatarozasanal figyelembe kell venni, hogy a gyalugép szerkezeti
kialakitdsa milyen. A leng6himbas megoldasnal az liresjarati sebesség nagyobb, a forgattyls
hajtémdvel szerelt gyalugépek esetében pedig a munkaloketi és az uresjarati sebesség
megegyezik.

A kozepes forgacsolod sebesség:

Ahol
n - a percenkénti kettésloketek szama

L - a Iokethossz, amely magaba foglalja a munkadarab hosszat és a hozzafutast, valamint a
talfutast is.

A forgacsold sebességet az esztergalashoz megszokotthoz képest 50 - 60%-ra valasszuk.
Legyen a hozzafutas és a tulfutds mértéke egyarant 10 - 10 mm. Ezzel a I6kethossz:
L =300+20= 320 mm

A percenkénti kettésloket szam:

Ne 1000v, 1000-15

= = 23,43 ~ 25 kl/min
2L 2-320
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| 10. Feladat

A 9. feladatban meghatarozott percenkénti kettdsloket szammal dolgozé harantgyalugépen

mennyi ideig tart egy 300x100 mm-es munkadarab gyaluldsa, ha az el6tolas értéke 0,15
mm/kettds |6ket?

Egy kettdsloket utan az el6tolas f=0,15 mm.

A megmunkadlashoz sziikséges kettésloket szamok:

100mm

N=————=670 kettGsloket szam
0,15mm/kl

A megmunkalas ideje:

t=kettésloket szam/percenkénti loketszam

t= @ = 26,8 min
25

11. Feladat

Ismertesse, milyen lehetGségeket ismer a munkadarab és gyalukések bedllitidsara! Készitsen
vazlatokat!

A szerszamok beallitdsanak lehet6ségei:

El6rajzolas utdn, a szerszam bedllitasa toldmércével, mérbhasabok segitségével vagy
bonyolult darabok esetén sablon utan.
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34. dbra. Gyalukések bedllitdsa

12. Feladat

Ismertesse, hogyan lehet alakos feliiletet késziteni hosszgyalugépen!

Alakos feliiletek hosszgyalugépen masolas elve szerint munkalhatok meg. A gerenda folé
helyezik el a készitend6é munkadarab sablonjat.

A sablont egy gorgd segitségével lehet letapogatni. A goérgé karja a késtartéo-szanhoz van
kikotve. A gyaluszan oldalirdnyd szakaszos el6tolast végez. Az oldalirdnyd el6tolas hatdsara
a gorgd végighalad a sablonon (mintdn), és a késtarté-szant fliggélegesen az aktudlis
méretre tériti el, ezzel a mozgdssal masoljuk at a minta alakjat a munkadarabra.

13. Feladat

Ismertesse a hosszgyalugép termelékenységének novelési lehet6ségét!
Hosszgyalugépek esetén tobb késes megmunkalast alkalmazhatunk.

Ebben az esetben a fogasmélységet megosztjuk a két-harom szerszam kozott, és igy nem
kell két-harom munkaciklust végrehajtani a munkadarab felsé felliletének gyaluldsakor. Mint
mindennek, ennek van ara, mégpedig az, hogy a harmadik szerszamnak is el kell hagynia a
munkadarab felUletét a készre munkalaskor, ezzel a keresztiranyl el6tolas utat noveltik
meg az egykéses megmunkalashoz képest.

14. Feladat

Ismertesse, hogyan készithetlink harantgyalugépen fogaskereket profilozé eljarassal!
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A harantgyalugépek sokoldala felhasznalhatésagara példa a fogaskerekek profilozé
gyalulasa.

Oszté készilékbe fogjuk a fogaskerék testet. Az osztd késziilék az asztalra van szerelve,
tadmaszté bakkal biztositjuk a deformaciotél mentes megmunkaladst. A szerszamon ki kell
alakitani a készitend6 fogaskerék fogarok-profiljdnak megfelel6 fellletet. A fogaskerék
érinté fogasatél szamitva a késszannal pontosan a labmélységig toljuk elé a szerszamot.
Mivel ebben az esetben nincs gépi el6tolads, nagy figyelmet és szakértelmet kivan a loket végi
kézi el6tolas beadllitasa. A megfelel6 labmélység elérésekor kiemeljik a szerszamot a
fogarokbdl, a fogszamnak megfelel6 osztast végrehajtjuk, és fogarkonként ismételjiik a
fentieket.

15. Feladat

yaw’d

Sorolja fel a gyaluldskor betartandé legfontosabb baleset megel6z6 szabalyokat!

A balestek elkerilése végett az alabbi fontos szabalyokat maradéktalanul be kell tartani.
A gyalulaskor a munkadarabot és szerszamot elmozdulds mentesen, szilardan rogziteni kell.

A felfogo asztalt, késziiléket tisztan kell tartani, a munkadarab befogdsa el6tt a forgacstél
meg kell tisztitani, ezzel biztositjuk a pontos felfekvését a munkadarabnak.

A munkadarabot megmunkalas kézben mérni tilos!

A kos elé behajolni tilos! (A gépalkatrész a him birka - a kos - 6klel6 mozgasarol kapta a
nevét).

Hosszgyalugépen munka kézben az asztalon tartézkodni szigoruan tilos!

Loketallitast csak allé gépen végezhetiink, a Iokethelyzet allitds kozben a kos rogzitettsége
megszlnik, a gép mikodése kozben megszaladhat, balesetet és/vagy géptorést okoz.

A réteges anyag levalasztds miatt véddszemiiveg hasznalata kotelezé.
Pattogd forgacs keletkezése esetén védéfalat kell hasznalni.

Mozgas kézben munkadarabot cserélni tilos!
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A(z) 0227-06 modul 038-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnoldgiai technikus
33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

31 521 02 0000 00 00 CNC-forgacsolo

31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsolo

31521 09 0100 31 01 Esztergalyos

31521 09 0100 31 02 Fogazo

31521 09 0100 31 03 Flirészipari szerszamélez6
31521 09 0100 31 04 Kdszoris

31521 09 0100 31 05 Marés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 4ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felelés kiado:
Nagy Laszlé féigazgatd





