


















































Hámozókések előkészítése a munkához*
G. M. S V A R C M A NA  hámozógépek munkaeszközeinek — ké­seknek és nyomóléceknek — állapota nagy­mértékben kihat a hámozott furnír minőségé­re. A  furnírnak olyan hibái, mint pl. az érdes­ség, csíkosság, karcolások, repedések stb., a hámozógép, többek között, a hámozókés meg nem felelő állapota m iatt következnek be. A  hámozókésnek egyenesvonalúnak, csorba- és behajlásmentesnek, továbbá élesnek kell lennie.A  hámozókés egyenesvonalúsága főképpen a mellső lap és a leélezés (dőlés) egyenletes­ségétől, vagyis a kés mechanikai megmunká­lásától függ. A  mellső lapon és a leélezésen levő egyenetlenségek a vágóéi egyenesvonalú- ságát majdnem egyenlő mértékben befolyásol­ják. Ugyanakkor azonban a hámozás feltéte­leire gyakorolt befolyásuk már különböző. Vizsgáljuk meg mi ennek az oka.M int ismeretes a kés és a nyomóléc közötti So távolság (1. ábra), melyet a nyomóléc nyo­móélétől a kés mellső lapjára bocsátott merő­legessel mérnek, határozza meg a furnír ösz- szenyomását, melyet az alábbi képlettel fejez­nek ki.

q__qЛ =  - ~ Ю 0 %  (1)
bahol S — a furnír vastagsága;So — a nyomóléc nyomóéle és a kés mellső oldala közötti távolság.

1. ábra 2. ábraA z összenyomás mértékét az a nyomás­nagyság határozza meg, amelyet a nyomóléc a furnírra a rönkről való leválása pillanatában
* Fordította: Vas Márton. 

fe jt ki. A  nyomóléc, valamint a kés közötti у  szög pedig a nyomólécnek a furnírra gyakorolt nyomásirányát határozza meg.Az 1. ábrából látható, hogy az So megnö­velése az összenyomás csökkenését, vagyis a nyomólécnek a furnírra gyakorolt nyomáscsök­kenését vonja maga után. Ennek következté­ben a furnír érdes lesz és m ély repedések ke­letkeznek benne.Változatlan So értékénél a ho növelése azt eredményezi, hogy a nyomóléc nyomásiránya nem a kés élén megy át —  pedig ez a hámozás normális feltételeihez elengedhetetlen —  ha­nem valamivel magasabban. Ebben az esetben a nyomóléc nem a furnírt, hanem a rönköt nyomja, ami az energiafogyasztás növeléséhez vezet. Ennélfogva a furnír a rönkről való le­válása pillanatában nem kap nyomást.Következésképpen a ho növelése, éppen úgy, mint az So növelése, rontja a vágás fel­tételeit és csökkenti a furnír minőségét.Vizsgáljuk meg, hogy a kés mellső lapjá­nak és a dőlésnek egyenetlensége hogyan be­folyásolja az So és a ho változását.Tételezzük fel, hogy a kés mellső lapján (2. ábra) f  mélységű benyomódás van. Ez eset- ben a kés éle az A  pontból а В pontba tevődik át. Ennek következtében az összenyomás nagy­ságát — △ — nem az So, hanem az So -j- f  összeg fogja meghatározni.Következésképpen, ha a kés mellső lapján f mélységű benyomódás van, akkor a furnír összenyomásának nagysága egyenlő:4  =  . 100%, (2)sm ely az összenyomást az alábbiak szerint csökkenti: «
S Svagyis Л —4  =  - í -  • 100% (3)

A  vizsgálatok adatai szerint a kés mellső lapja egyenetlenségének mélyedése 0,1— 0,2
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mm. Kiszámíthatjuk, hogy ez különböző vas­
tagságú furnír összenyomásának mérvét meny­
nyire csökkenti. A számításhoz a (3) képletbe 
különböző f és S értékeket helyettesítettünk 
be. A számítások eredményeit a 3. ábra mu­
tatja.

A 3. ábrából látható, hogy 1,15—1,5 mm 
vastag furnír hámozásakor 0,1 mm mély be- 
nyomódás esetén a furnír összenyomásának 
nagysága 6—9 százalékkal csökken, vagyis az 
előírt összenyomás értékének csaknem a felé­
vel. 0,2 mm mélységű benyomódás esetén a 
hámozás úgyszólván összenyomás nélkül törté­
nik. A kés mellső lapján levő egyenetlenség 
vékony furnír hámozásánál még jobban érez­
teti hatását. így pl. 1 mm vagy vékonyabb fur­
nír hámozásakor a kés 0,1 mm mély benyomó- 
dása esetén, a hámozás gyakorlatilag már ösz- 
szenyomás nélkül folyik le.

A kés mellső lapján levő mélyedések h 0 
növekedésére is vezetnek. Ez a növekedés 
abból adódik, hogy a kés éle az A pontból а В 
pontba tolódik el (lásd a 2. ábrát).

Határozzuk meg azt az e értéket, amellyel 
a ho megnövekszik. Vegyük az e értékét (kis 
eltéréssel) az AB távolsággal egyenlőnek. A 
hiba ezáltal egészen jelentéktelen lesz, mert az 
a szögnek 0,30'—1 ° között kell lenni. Az ABC 
derékszögű háromszögből

e =  AB =  - ^ - , d e B C  =  f 
niiiß

ezért

A gyakorlatban alkalmazott ß =  18—21°-os 
vágószögek esetén a sin ß 0,31—0,36 között fog 
ingadozni. Ha ezt az értéket a (4) képletbe be­
helyettesítjük, akkor a következőt kapjuk:

e =  (3,23 —2,78) f.
Ha a javasolt ho érték a „Proletárszabad­

ság“ gyártmányú hámozógépek esetében a fur- 
nírvastagság 0,2—0,25-részét teszik ki, akkor 
a ho értéknek a kés mellső lapján levő 0,1 mm 
mély egyenetlenség következtében fellépő meg­
növekedése a nyomólécnek a késhez viszonyí­
tott beállítási magasságát kétszeresére, sőt (vé­
kony furnír hámozása esetén) háromszorosára 
növeli.

Ennélfogva a mellső lapon levő mélyedé­
sek egyrészt a furnír összenyomását f • 100

százalékra csökkentik, másrészt a nyomóléc és 
f

a kés közötti magassági hézagot -----— értékre 
sinß

növelik. Ez utóbbi azt eredményezi, hogy a 
nyomóléc nyomása a furníron nem helyesen 
oszlik meg, mely szintén rontja a furnír minő­
ségét.

Abban az esetben, ha a kés leélezésén a 
benyomódás mélysége f (4. ábra), akkor a kés

Benyomódás mélysége a mellső
lapon mm-ben

3. ábraЛ —△ , nyomásveszteség százalékban. Benyomódás mélysége a mellső lapon mm-ben.
éle az A pontból a C pontba tevődik át. Mint a 
4. ábrából látható, eközben az So értéke nem 
változik és — következésképpen — hámozás­
nál a furnír összenyomásának mérve is válto­
zatlan marad. Ugyanakkor a kés és a nyomóléc 
közötti magassági hézag e értékkel nagyob­
bodik.

Állapítsuk meg az e nagyságát a kés leéle­
zésén levő f mélységű benyomódás függvé­
nyében.

Kis eltéréssel vegyük az e értékét AB tá­
volsággal egyenlőnek. Ebben az esetben az 
ABC derékszögű háromszögből a következőt 
kapjuk

e =  AB =  BC . ctg ß, de BC =  f 
ezért

e =  f . ctg ß (5)
Ha az (5) képletbe a /3= 18—21° vágó­

szögnek megfelelő értékeket behelyettesítjük, 
akkor

e =  (2,61=3,08) f.
Ennélfogva a leélezésen levő mélyedés a 

h<> értékét körülbelül, ugyanolyan értékkel nö­
veli, mint a kés mellső oldalán levő mélyedés. 
Következésképpen a leélezésen levő mélyedé­
sek a hámozás feltételeit, éppen úgy mint a 
kés mellső lapján levő mélyedések, azáltal 
rontják, hogy a nyomóléc nyomása a furníron 
nem egyenletesen oszlik meg.

A hámozókés mellső lapján és a leélezésen 
levő egyenetlenségek hatásának összehasonlí­
tásából az alábbi eredményt vorthatjuk le.

1. Mindkét megvizsgált esetben a hámo­
zás feltételeinek romlása a kés és a nyomóléc 
közötti magassági hézag növekedéséből adó­
dott. A kés mellső lapján és a leélezésen levő 
egyenlő nagyságú egyenetlenségek a kés és a 
nyomóléc közötti magassági hézagot egyenlő 
mértékben növelik.

2. A leélezésen levő egyenetlenségek ese­
tén a furnír összenyomása változatlan marad, 
ezzel szemben a kés mellső lapján levő egye-
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4. ábra 

netlenségek esetén az összenyomás nagysága 
észrevehetően csökken, különösen vékony fur- 
nír hámozásánál.

Ezek a tények arról tanúskodnak, hogy a 
hámozókés mindkét lapját, de különösen a 
mellsőt pontosan kell leköszörülni.

A hámozókéseket a használat folyamán 
többszöri élezésnek vetik alá. Eközben csak a 
kés leélezését csiszolják, míg a mellső lap 
gyakran ugyanolyan állapotban marad, mint 
ahogyan a furnírgyárba szállították. Megjegy­
zendő itt még az is, hogy az előállító gyárban 
a mellső lap csiszolása nem biztosítja a minő­
ségi hámozás szükséges feltételeit. Ezért a fur- 
nírgyárakban a kések mellső lapjának csiszo­
lását kötelező szükségszerűségnek kell te­
kinteni.

A kések mellső lapjának köszörüléséhez és 
élesítéséhez csészeszerű (hengeres) korongokat 
használnak. Az ilyen korongokat alundum- 
ból, — mesterséges csiszoló anyagból készítik, 
amely elég kemény és kitűnő élesítő tulajdon­
sággal bír. A hámozókések élesítéséhez és csi­
szolásához 36—60. számú, főképpen : 46. szá­
mú szemcsésségű csiszolókorongokat ajánlatos 
használni.

A csiszolókorongok szemcséinek összeköté­
sére bakelit kötőanyagot használnak. A csésze­
alakú korongok, viszonylag bonyolult alakjuk 
miatt (formákban öntik) nem lesznek homogé­
nek. Kiégetésüknél ez a körülmény azt ered­
ményezi, hogy a csiszolókorong fala nem lesz 
egyenletes vastag. Ennek viszont az a követ­
kezménye, hogy a korong forgás közben ütni 
fog, rossz minőségű lesz az élesítés. A kiegyen­
súlyozatlanság néha a korong szétszakadását 
is előidézheti. Mindez arra késztet, hogy a csé­
szealakú korongot valamilyen más koronggal 
helyettesítsük.'

Helyettesítésükre a legalkalmasabbak a 
4, 6, 8 és több különálló, közös betéttel össze­
fogott szegmensből álló korongok, melyeket 
általában szegmens-patronoknak neveznek.

A szegmensek gyártási folyamata semmi­
ben sem különbözik a csészealakú korongok 
gyártásától. Azonban a szegmensek egyszerű 
formája készítésüket igen egyszerűvé teszi. A 
szegmensek lehetnek síkfelületűek, plankonká- 
vok, plankonvexek, konvexkonkávok.

A szegmenseknek a csészealakú korongok­
kal szemben az egyszerűbb gyártáson kívül 
még más előnyük is van. A szegmensek közötti 
hézagok megjavítják a csiszolók és a csiszo­
landó felület hűtését és megkönnyítik,, hogy a 
késről leszedett fémforgácsot a hűtőfolyadék 
a szegmensek közötti hézagon át eltávolítja.

A szegmenseknek a korongokkal szembeni 
jobb hűtési feltételei elősegítik az élesítés meg­
javítását, valamint lehetővé teszik, hogy a há­
mozókések és a nyomólécek élesítéséhez apró- 
szemcsés (60. sz. szemcsésségű) csiszolókoron­
got használjanak.

A szegmensek munkafelülete, a csésze­
alakú korongok megfelelő felületénél kisebb, 
így pl. a 300 mm átmérőjű csészealakú korong 
munkafelülete a következő:

л: (D2—d2) 3,14 (302—242)г«  = ------------- - = ------------------- — =  254 cm-
4 4

ahol D — a korong külső átmérője cm-ben; 
d — a korong belső átmérője cm-ben.

Ezzel szemben a 300 mm átmérőjű szeg­
mens-patron munkafelülete (5. ábra) a követ­
kezővel egyenlő:
_l1 »zea — a—4-b • THT-X„ =  —8-,-5--4■-—10 -3,5-6=  194,5 cm-

2 2
ahol a — a szegmens felső részének szélessége 

cm-ben;
b — a szegmens alsó részének szélessége 

cm-ben;
H — a szegmens magassága cm-ben;
Z — a patronban lévő szegmensek száma.
Ennélfogva a szegmens munkafelülete 23 

százalékkal kisebb, mint a megfelelő csésze­
alakú korongé. Azonban, minthogy a szegmen­
sek szemcséi sokkal kisebbek, a szemcsék össz- 
mennyisége nemcsak hogy nem csökken, 
hanem növekedik.

Állapítsuk meg, hogy a szemcsék száma 46. 
sz. szemcsésségű csészealakú korongról 60. sz, 
szegmensre történő áttérésnél hogyan változik? 
A szemcsék mennyiségének kiszámítása az 
alábbi képlettel történik:

F
m

ahol m — a csiszolókorong munkafelületén lé­
vő szemcsék száma;

F — a csiszolókorong munkafelülete cm2- 
ben;

a — a szemcse keresztmetszeti mérete 
mm-ben.

Ha a (6) képletbe a megfelelő számértékeket 
behelyettesítjük, akkor megkapjuk, hogy a 46. 
sz. szemcsésségű csészealakú korongban a szem­
csék átlagszáma 307 000, míg a 60. sz. szemcsés­
ségű szegmensekben 466 000, vagyis 51,5 szá­
zalékkal több. Ebből világos, hogy a szegmens 
csiszoló egyes szemcséjére eső terhelés nem 
növekszik, következésképpen a csészealakú ко-
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rongoknak szegmensekkel történő helyettesítése 
teljesen célszerű.

Igen lényeges szempont a szegmensek rög­
zítésére szolgáló készülék helyes kiválasztása. 
A szegmens-patronok tervezésénél a szegmen­
sek rögzítéséhez olyan módszert kell alkal­
mazni, amelynél a szegmensek nem lesznek 
erős szorításnak kitéve, mert különben eltör­
hetnek. A szorítócsavarokat és ékeket úgy kell 
kiképezni, hogy ha azokra a csiszolókő részecs­
kéi ráhullanak ne akadályozzák a szegmensek 
könnyű és pontos beállítását.

A CNIIMOD a hámozókések és a nyomó­
lécek élesítéséhez az 5. ábrán látható patront 
szerkesztette. A patronba 6 db 2464—52. szab­
ványú, 5 S 8785 jelű szegmenst erősítenek. Ezt 
a patront a „Proletárszabadság“ gyártmányú 
késélesítő géphez szerkesztették, de jelentékte­
len átalakítással (a furat méretének megváltoz­
tatása stb.) más élesítő gépekhez is használható.

A patron acél síktárcsából (1) áll, melyhez 
három szorítóék (2) segítségével hat szeg­
menst erősítenek. Minden ék két szegmenst (3) 
rögzít. Az ékeket két-két csavarral erősítik fel. 
A szegmenssel felszerelt patron balanszírozá- 
sára egyensúlyozó betétek szolgálnak (4).

Összeszerelésnél a szegmensek a patron­
ból 35—40 mm-re kiállnak. Az összeállított 
patront balanszírozó készüléken egyensúlyoz­
zák, majd ráhelyezik a késélesítőgép orsójára.

A szegmens-patronok kipróbálását 42 mű­
szakon át folytatták, miközben 300 hámozókést 
élesítettek ki. Az eredmények teljesen kielégí- 
töek voltak. A szegmenseknek a kísérleti idő­
szak alatti összkopása 105 mm volt, vagyis a 
szegmensek 45 mm hosszig köszörülődtek le.

A szegmens-patronok kiváló minősége le­
hetővé teszi, hogy azok használatát a furnír- 
üzemekben a hámozókések és a nyomólécek 
élesítéséhez feltétlenül ajánljuk.
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