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FelUletjavitas gorgozéssel

A gorgozés mikodési elve

A gorgdbzés egy fellletjavitd eljdrds, ahol a polirozott acélgdrgdk nyomdst
gyakorolnak a kisebb szildrdsdgu munkadarab felUletére. Ha a goérgdék
dital kifejtett nyomds tullépi a munkadarab anyagdnak folydshatardt, a
felUleti réteg képlékenyen deformdlddik. Ez a deformdcié egy tUkorsima,
nagy hordozdészildrdsagu felUletet eredményez.

A gbrgdzott felllet simdbb és erésebb, mint a hasonld érdességU forgd-
csolt. Az alternativ finommegmunkdlasi eljarasok lehdntoljdgk a fém felUle-
tét, csdkkentik ugyan a felUleti drkok mélységét, de kiemelkedd csucsok is
maradnak.

A gbrgbzés nem tdvolitja el az anyagot, hanem elkeni, a ,hegyeket” a
»VOlgyekbe" nyomja, ezdltal egy platd szer( felUlet képzddik, nagyon kicsi
drkokkal. Ezért simdbbak és kopdsdlldbbak a gérgdzott fellletek.
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A gorgozés négy lényeges eldnye:

Jobb felGletmindség

Jobb mérettartds 0,01 mm-nél kisebb tirésmezében
5-10%-kal nagyobb fellletszilardsag

Tobb mint 300%-kal nagyobb anyagfaraddsi hatdr

rwn =

Tovdbbi elényok:

Kisebb surléddas

Kisebb zajkeltés

Nagyobb korréziddalldsag

A szerszdmnyomok és kisebb felUlethibdk eltUntetése

Nincs szUkség olyan drdga utdnmunkdldsi eljdrdsokra, mint a ké-
sz6rUlés, hdnolds és leppelés

Tisztdbb, mint a hénolds és mds forgdcsold elidrdsok

. Gyorsabb gydrtds alacsonyabb koltséggel, mint a hagyomdnyos
eljdrdsokkal. A gydrtott alkatrészek méretpontosak lesznek j6 mi-
n&ségu és szilardsagu felllettel

... 6s mindez mdsodpercek alatt.
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F U rq tg o rg oze s Befogoszar: hengeres (@ 12,7 mm) vagy kipos (MK1, MK2). Gorgdk szama: 5

Atmérs Munkahossz = 66,3 mm Munkahossz =117,1 mm Munkahossz = 167,9 mm
atmend zsakfurat atmend zsakfurat atmend zsakfurat
@10,95-11,5 SRMR 11 SRMB 11 SRMR 11+50 SRMB 11+50 SRMR 11+100  SRMB 11+100
11,4512 SRMR 11,50 SRMB 11,50 ' SRMR 11,50+50 SRMB 11,50+50 SRMR 11,50+100 SRMB 11,50+100
@11,9512,5 SRMR 12 SRMB 12 SRMR 12+50 SRMB 12+50 SRMR 12+100  SRMB 12+100
?12,4513 SRMR 12,50 SRMB 12,50 ' SRMR 12,50+50 SRMB 12,50+50 SRMR 12,50+100 SRMB 12,50+100
2129-14 SRMR 13 SRMB 13 SRMR 13+50 SRMB 13+50 SRMR 13+100  SRMB 13+100
2139-15 SRMR 14 SRMB 14 SRMR 14+50 SRMB 14+50 SRMR 14+100  SRMB 14+100
?149-16 SRMR 15 SRMB 15 SRMR 15+50 SRMB 15+50 SRMR 15+100  SRMB 15+100
@159 -17 SRMR 16 SRMB 16 SRMR 16+50 SRMB 16+50 SRMR 16+100  SRMB 16+100
216,9-18 SRMR 17 SRMB 17 SRMR 17+50 SRMB 17+50 SRMR 17+100  SRMB 17+100
217,9-19 SRMR 18 SRMB 18 SRMR 18+50 SRMB 18+50 SRMR 18+100  SRMB 18+100
2189-20 SRMR 19 SRMB 19 SRMR 19+50  SRMB 19+50 | SRMR 19+100  SRMB 19+100
2199-21 SRMR 20 SRMB 20 SRMR 20+50  SRMB 20+50 | SRMR20+100  SRMB 20+100
@209 -22 SRMR 21 SRMB 21 SRMR 21+50 SRMB 21+50 SRMR 21+100  SRMB 21+100
. s L 2 2219-23 SRMR 22 SRMB 22 SRMR 22+50  SRMB22+50 | SRMR22+100  SRMB 22+100
Atmero bedllitas: I | i | ©229-24  SRMR23  SRMB23  SRMR23+50 SRMB23+50  SRMR23+100  SRMB 23+100

0,002 mm Iépésekben @239-25 SRMR24  SRMB24 | SRMR24+50  SRMB24+50  SRMR24+100  SRMB 24+100
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SRMR SRMB SRMR-HELIX
atmend furathoz  zsdkfurathoz onelétold
(rendelésre) Befogdszar: hengeres (& 16,0 mm) vagy kipos (MK2). Gorgék szama: 7
A gyarté raktdrabdl szdllithaté valaszték: Atmers Munkahossz = 75,7 mm Munkahossz = 126,5 mm Munkahossz = 177,3 mm
atmend zsakfurat atmend zsakfurat atmend zsakfurat

0 24,9-26 SRMR 25 SRMB 25 SRMR 25+50  SRMB 25+50  SRMR25+100  SRMB 25+100

Befogbszar: hengeres (& 12,7 mm) vagy kiipos (MK1, MK2). Gérgsk szama: 3 @ 25,9-27 SRMR26  SRMB26  SRMR26+50 SRMB26+50  SRMR26+100  SRMB 26+100

Atmérd Munkahossz = 53,3 mm @ 26,9-28 SRMR27  SRMB27  SRMR27+50 SRMB27+50  SRMR27+100  SRMB 27+100

atment zsékfurat @ 27,9-29 SRMR28  SRMB28  SRMR28+50 SRMB28+50  SRMR28+100  SRMB 28+100
23,97-4.25 SRMR 4 @ 28,9-30 SRMR29  SRMB29  SRMR29+50  SRMB29+50  SRMR29+100  SRMB 29+100
©422-450  SRMR4,25 229,9-31 SRMR30  SRMB30  SRMR30+50 SRMB30+50 | SRMR30+100  SRMB 30+100
©447-475  SRMR4,50 @ 30,9-32 SRMR31  SRMB31  SRMR31#50 SRMB31+50 | SRMR31+100  SRMB 31+100
©472-500  SRMR475 31,933 SRMR32  SRMB32  SRMR32+50 SRMB32+50  SRMR32+100  SRMB 32+100
©497-525  SRMR5 @ 32,9-34 SRMR33  SRMB33  SRMR33+50 SRMB33+50  SRMR33+100  SRMB 33+100
©522-550  SRMR525 33,935 SRMR34  SRMB34  SRMR34+50 SRMB34+50  SRMR34+100  SRMB 34+100
@547-575  SRMR550 34,936 SRMR35  SRMB35  SRMR35+50 SRMB35+50  SRMR35+100  SRMB 35+100
©572-600  SRMR575 @ 35,9-37 SRMR36  SRMB36  SRMR36+50 SRMB36+50  SRMR36+100  SRMB 36+100

36,9-38 SRMR37  SRMB37
@ 37,9-39 SRMR38  SRMB38 ) o )
Befogoszar: hengeres (& 12,7 mm) vagy kipos (MK1, MK2). Gérgék szama: 5 238940  SRMR39  SRMB39 36 mm-nél nagyobb furatatmerd esetén a
Atméré Munkahossz = 53,3 mm Munkahossz = 104,1 mm 2 39,9-M1 SRMR40  SRMB 40 kivant hossz a befogoszar megfelelé hosszab-
atmend zsakfurat atmend zsékfurat @ 40,9-42 SRMR 41 SRMB 41 bitasaval érhetd el.

@59565  SRMR6 SRMB 6 SRMR6+50  SRMB 6+50 @ 41,9-43 SRMR42  SRMB 42
©645700 SRMR650  SRMB650  SRMR650+50 SRMB 6,50+50 @ 42,9-44 SRMR43  SRMB43
2695750  SRMR7 SRMB 7 SRMR7+50  SRMB 7+50 @ 43,9-45 SRMR44  SRMB44
@745800 SRMR750  SRMB7,50  SRMR7,50+50 SRMB 7,50+50 @ 44,9-46 SRMR45  SRMB 45
@795850 | SRMRS SRMB 8 SRMR8+50  SRMB 8+50 @ 45,9-47 SRMR46  SRMB 46
2845900 SRMR850  SRMB850  SRMR850+50 SRMB 850+50 @ 46,9-48 SRMR47  SRMB47
895950  SRMR SRMB 9 SRMR9+50  SRMB 9+50 g :gggg ggm ig ggmg jg
©9,45-10,00 SRMR950  SRMB950  SRMR950+50 SRMB 9,50+50 3 499-51 SRMR50  SRMB 50
©9,95-10,50 ' SRMR 10 SRMB 10 SRMR 10+50  SRMB 10+50 !

210,45-11,00 SRMR 10,5 SRMB 10,5 SRMR 10,5+50 SRMB 10,5+50 3



Tudnivaldk a furatgorgdzésrdl

Gép

A Cogsdill gérgézé szerszdmokat kUldnbdzd gépeken (eszterga, furd-
gép, megmunkdld kdzpont, stb.) lehet haszndlini. A szabvdnyos szerszd-
mok jobbra forgdsra készilnek. A forgd mozgdst végezheti Ugy a szer-
szdm, mint a munkadarab.

Anyagok
Gyakorlatilag minden képlékenyen alakithatd fém, mint acél, ontdtt-
vas, aluminium, réz, sérgaréz, bronz, stb. gérgdzhetd 40 HRC alatt.

Elmunkalds

Optimdilis eredményt megfeleld elémunkdlds utdn kapunk. Mivel a gor-
gbzésnél nincs anyaglevdlasztds, az eldmunkdldssal egyenletes, ron-
csolds mentes felUletet kell biztositani, amelyet a gérgdk elsimitanak. A
furdssal, vagy esztergdldssal dltaldban elérhetd Ra 2-3 érdesség idedlis
felUlet a gorgézéshez. Az ilyen viszonylag durva elémunkdlds utdn a
go6rgdzé nagyobb fémmennyiséget alakit, a tirés tadgabb lehet, mint
finomabb eldmunkdldssal. A finomabb elémunkdlds csdkkenti a gor-
gbzés hatdsdat, és az elémunkdldsnak jobban meg kell kdzelitenie az
el&irt tdrést.

A elémunkdlds elsésorban az anyagtdl, a szakitészildrdsagtol és a tdrés-
tél figg, de befolydsolja a munkadarab alakja, mérete és fellletmind-
sége is, ezért néhdny kisérlet szUkséges lehet az idedlis elémunkdalds
meghatdrozdsa celjabal.

Anyagtomorités és fellletmindség

Elémunkalds Elémunkdilt Anyagtomorités Gorgbzott
fellletmindség | (méretvdltozds) felUletmin&ség
Ramuy mm Ramu

(ha az elémunldlt
felUlet egyenletes és
roncsolds mentes)

Hénolds 0,25-0,50 0,002-0,005 <025
K&szorolés 0,50-1,00 0,005-0,010 <025
Dorzsélés 1,00-1,50 0,010-0,015 <025
Finom furds / esztergdlds 2,00-3,00 0,020-0,030 <025
Durva furds / esztergdlds 3,75-5,00 0,038-0,050 <025

Szerszambedllitas

1. Az dllitdégydrd forgatdasdval dllitsuk a gérgdzd méretét ugy, hogy
a munkadarab a gérgdékdn fusson. Ezzel a szerszdmdatmérdt hoz-
zdigazitottuk a munkadarab dtmérdjéhez.

2. VegyUk ki a szerszdmot a furatbdl és ndveljik meg a bedllitott
atmérdt 0,01-0,02 mm-rel. Az SRMR és SRMB gorgbézéknél egy osz-
tds 0,002 mm-nek felel meg.

3. Végezzink egy probagdrgdzést és vizsgdljuk meg az eredményt.
Ha szUkséges, valtoztassunk a szerszdmdatmérdn, hogy a kivant
feliletmindséget kapjuk. Enhez dltaldban tébb probamenet
szUkséges. Ho megvan a helyes bedllitds egy munkamenet ele-
gendd eqy furat gbérgbdzéséhez.

4, Mérjik meg a gorgdzott dtmérdt. Az elémunkalt és a goérgdzott
méret kiGldnbsége az anyagtdmarités. Ha szUkséges, valtoztas-
sunk az elémunkdaldsi méreten.

5. Ha az elémunkdldsi méret valtozott, a gorgdzd szersz&mot a for-
gdcsoldszerszdmmal azonos mértékben utdna kell dllitani, hogy
a kivant készméretet kapjuk.

Gorgbzés

A szabvdanyos gorgdzé szerszdmok jobbra forgatdsra készilnek. Ha a
szerszdm eléri a kivant megmunkdldsi hosszt, hizzuk vissza a furatbdl. A
visszafelé mozgatdsndl a gérgdk a kosdrban visszaesnek és igy a szer-
szam kénnyedén kinUzhatod a furatbdl.

Irdnyértékek a fordulatszdm és elé- Atméré Fordulatszdm El&tolds
tolds bedllitdsdhoz
D5 1500-4300 0,25-0,30
@210 1000-3000 0,25-0,50
@15 650-1900 0,25-0,70
@25 380-1100 0,25-1,30
@ 50 190-575 0,25-3,20

Hités-kenés

A legtébb fémhez a szokdsos kis viszkozitdsu kendolajok alkalmasak.
Aluminium- és magnéziumébtvozetekhez j©6 mindségu, olajbdzisu, ala-
csony viszkozitasu hitéfolyadék ajdnlott.

Ontéttvashoz az idedlis kendanyag az dsvanyi olaj. Bséges kenés
szUkséges.

Célszer( a hUté-kend folyadék szUrése a féemforgdcs é€s mas szennyezé-
dés eltavolitasa céljabdl.

(Bovebb informdcid: ROLLIEREN katalégus 7-16, 30-35 oldal)
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Utve gorgozes Kulso gorgozes
Hengeres alkatrészek kilsé dtmérdjének megmun-
Ennél az eljdrdsndl a gérgék nagy forgdsi sebesség mellett fel-le moz- kalasara. o o N Y
gdst végeznek a vezérldtengely korUl. A furat faldt éré Utések szadma 1,5-20 mm mérefben a gyarto raktararol, 20 mm fe- 2 !
percenként 200.000 is lehet. Az igy megmunkdlt felllet sima, felkemé- lett rendelésre.  (ROLLIEREN 22-35.0ld)
nyedett és kitiné mindségu lesz.

Az Utve gorgbzés az aldbbi esetekben ajdnlott: 11l A ~ Arac! A

. Csekély falvastagsdgu munkadarabokndl kikUsz&bdli a horddssd- Kulonleges gorgozesi alkalmazasok
got

. Egyenetlen falvastagsagu furatokndl az esetleges ovalitds kikUsz-
Obolése céljgbdl LAY

. Pordzus felUleteknél a gérgdk kis érintkezési felllete érintetlendl w'_“"yl JF_
hagyja a felUlet poérusait

o Nagyon szUk tUréseknél csdkkenti az anyag visszarugdzdasat. .

Mds esetekben célszerlbb az egyszerlen dllithaté normdl gérgédzé j| Lf _,J
- r L_A_‘_Il

szersz&m haszndlata. Az Utve gorgézé ugyanis kisebb méretl gérgdket

tartalmaz nagyobb szdmban, és az dtméré vdltoztatdsa a gérgdk cse- r;i o 1
réjével torténik. T e | L i

Gorgozo gépek

(ROLLIEREN 38-43.0ld)

Recezo gorgozes
Selejtmentd eljards, ha a furat vagy
tengely mérete a tirésmezdn kivilre
kerUl. 1.1épés: érdesités recézéssel,
2.1épés: goérgdzés a helyes dtmérére.

(ROLLIEREN 52-57.0ld.)

(B&vebb informdacié: ROLLIEREN kataldégus 17-21.oldal) 5



Univerzdlis gorgozo szerszdm

Az egygdrgds univerzdlis gorgdzd szerszdm tengelyek, sik fellletek, k-
pok, konturfellletek és 70 mm-nél nagyobb furatok megmunkdldsara
haszndlhatd.

Két valtozat: Esztergakéstartdba foghatd és furérid.
Kitiné felUletmindség

A gydrtd raktdardardl szallithatd

Allithaté nyomderd

Gyorsacél és keményfém gorgdk

(B&vebb informdcid: ROLLIEREN kataldgus 48-51.0ld.)

Gyémant vasaldszerszadm

Kitné felGletmindséget készit esz-
tergagépen kiUlsé dtmérékon és sik
felUleteken, valamint nagyméret(
furatokban. Kezelése egyszery, a
gépbedllitds gyors.

A gyémant betét cserélhetd. Opti-
mdlis nyomoerdére dllithatd.

Négy vdltozat:

DB-1 dltaldnos haszndlatra,
DB-2 révid szarral,

DB-3 és DB-4 NC-gépre, a gyé-
mdant betét magassdga a kdz-
pontban van.

.

A Cogsdill gyémdnt vasaldszerszdmok szinte minden anyag megmunka-
I&dsdra alkalmasak, legyen az szénacél, szerszdmacél, 6tvozott dntvény,
vagy mds vas— és nem-vas fém. A gyémant betét felUlete kdszorllt és
polirozott, kitdnd fellletmindséget és hosszy élettartamot biztosit.
Esztergdlds utdn a fellletminéség az anyagok tébbségénél Ra 3-4, ami
vasaldssal Ra 0,15-0,3 értékre javithatd. Ontéttvasndl Ra 0,3-06 felUleti
érdességet lehet elérni. A gyémdnt vasaldszerszdmok j6 fellletmindsé-
get adnak megszakitott fellleteknél (hornyok, keresztfuratok esetén) is.
A szerszdmot hitéssel kell haszndini, de a hitéfolyadékkal szemben sem-
mi kUldnleges kdvetelmény nincs: lehet dsvdnyi olaj, emulzid, vagy szin-
tetikus anyag.

A rugderd bedllitdsa:

A tartdn levéd csavart csavarjuk be a rigd érintéséig, majd szoritsuk meg
a rugdt 2 csavarfordulattal. Ez egy 500 N acélnak megfeleld elbfeszités,
ami az anyag keménységétdl fuggden ndvelhetd vagy csdkkenthetd.

A vasaldsi mivelet:

Fogjuk be a szerszdmot a késtartéba a tengely sikjdban a fellletre me-
rélegesen. Erintsik meg a munkadarab feldletét, majd vegyUnk 0,05-
0.08 mm fogdst. A gyémdnt betét benyomddik a tartéba, de az eléfeszi-
tett rgd a felUlethez nyomja. Indulhat az elétolds. Irdnyérték max.

220 m/min kerUleti sebesség és 0,07-0,1 mm/fordulat elétolds. A kivant
fellletmindség eléréséhez tobb menetre is szUkség lehet.

(B&vebben: ROLLIEREN katalégus 44-47.oldal)



Burraway univerzdlis gépi sorjazé

Flfompitds a furat elején és végén egy miveletben

1. Sorjazds a furat elején. A
fUrdshoz hasonlé fordulat-
szadmmal és elbtoldssal
haladva a rigé dltal meg-
tdmasztott penge elvégzi
az éltompitdst.

1
2 2. Athaladds a furaton.
Tovdbbhaladva a furat
: fala benyomija a pengét a
szersz&imtestbe (a legébm-

F= _il:L
ol

|I MA tipus
| Furat @ Teljes hossz Furat Penge MB tipus
H max. hossza Furat@  Teljes hossz Furat Penge
i 20 84,6 2 2,0mm max. hossza
- 25 84,6 2 3/32
, ' 55 114 55 Nr.1
bélyitett és polirozott pen- . | : 30 84,6 22 3,0mm 114 N1
i polr i ol P Hyomorid -4 | 35 846 22 118 o0 o » N
gecsucs nem serti el d o3 40 84,6 22 5/32 7.0 114 55 N1
furat belsejet). Csap [ 45 1034 41 316 75 114 55 Nr.2
e 50 1034 41 3116 80 114 55 Nr2
3. Visszasorjazas. ] 5 o o e
e , p s sy , r.
3 A furat végén a rugd ki- Penge _.E N 95 127 65 N3
emeli a pengét, amely a T 10,0 127 65 Nr.3
‘ szerszm visszahUzdsakor 1?8 138 ;g “rglg
lesorjézza a furat végét, A8 s 140 75 Nt 342
|_ majd a szerszGmtestbe Szerszamtest 120 140 75 Nr.3-112
nyoméodva lehetévé teszi 125 140 5 Nr.3-1/2
a szerszam kihUzdsat. - - 12(5) ]38 ;Z H{g]ﬁ
14,0 165 90 Nr.4
A 145 165 90 Nr.4
15,0 165 90 Nr.4
155 165 90 Nr.4
16,0 165 90 Nr.4
Egyszerlen kezelhetd, minden géptipuson haszndlhatd a kézi furdgép- MC tipus 1?8 lgg gg “:i
tél kezdve NC esztergdig, vagy megmunkdld kdzpontig. Furat@  Telies hossz Furat Penge 175 165 90 Nr4
Nem kell forgdsirdnyt valtani max. hossza 18,0 165 90 Nr4
Kedvezd arfekvésy szerszdm és penge 20,0 178 97 Nr.110 13(5) ]gg gg m’
A pengének nagy az éltartama és kénnyen cserélhetd. ggg gg g; “;Hg ’ '
A sorjazds eréssége rugofeszitéssel dllithatd 350 178 97 Nr110
Szabvdanyos szerszdmok @ 2-50 mm-ig a gyartd raktardrol 400 178 97 Nr.110
45,0 178 97 Nr.110 (Tovdbbi informd&cid:
50,0 178 97 Nr.110 ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 4-11.0ld)



Burr-Off univerzdlis gépi sorjazoé

Eltompitds a furat elején és végén egy miveletben

o Egyszer( kezelhetdség minden géptipuson.
e Nincs szUkség forgdsirany valtdsra.

e A hasitott konstrukcid kdvetkeztében nincs for-

gdcstorldédds.

e Asorjazas eréssege csavarral dllithato.
e A szerszdm akdr 4-szer is utdnélezhetd.
e Szabvdnyos szerszdmok @ 2,4 - 16,2 mm furathoz a

gyartd raktdrdbdl.

1. Sorjazds a furat elején.
A szerszdm bevezetése-
kor az integrdilt élek eltd-
volitjdk a forgacsot. A
hasitott szersz&mszdr rJ-
gozik, igy mikodeési elve
hasonld a Burraway szer-
szaméval.

e

2. Athaladds a furaton.
Tovdbbhaladva a furat
fala ésszenyomja a szer-
sz&mtestet (a legdmbd-
lyitett és polirozott élhdat
nem sérti fel a furat belse-
jét).

S

n[.

-

3. Visszasorjazas.
Ellenkezd irdnyu el6tolds-
sal megtorténik a furat
végének sorjdzdasa, majd
a szerszdmtest dsszenyo-
madik és kindzhaté a fu-
ratbdl.

Szerszam
azonositd
CP-6
CP-7
CP-8
CP-9
CP-10
CP-11
CP-12
CP-13
CP-14
CP-15
CP-16
CP-17
CP-18
CP-19
CP-20
CP-21
CP-22
CP-23
CP-24
CP-25
CP-26
CP-27
CP-28
CP-29
CP-30
CP-31
CP-32
CP-33
CP-34
CP-35
CP-36
CP-37
CP-38
CP-39
CP-40

Furat atmérd

mm
2,36-2,77
2,77-3,17
3,17-3,55
3,55-3,96
3,96-4,36
4,36-4,74
4,74-5,15
5,15-5,56
5,56-5,94
5,94-6,35
6,35-6,75
6,75-7,13
7,13-7,54
7,54-7,95
7,95-8,33
8,33-8,71
8,71-9,11
9,11-9,52
9,52-9,90

9,90-10,31

10,31-10,71
10,71-11,09
11,09-11,50
11,50-11,88
11,88-12,29
12,29-12,70
12,70-13,08
13,08-13,48
13,48-13,89
13,89-14,30
14,30-14,68
14,68-15,08
15,08-15,46
15,46-15,87
15,87-16,28

Teljes hossz

mm
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
101,6
112,5
12,5
12,5
112,5
139,7
139,7
139,7
139,7
1778
1778
1778
1778
190,5
190,5
190,5
190,5
190,5

Szerszambedllitas

Az éltompitds nagysdga az
anyag szilardsagatdl fugg.
Lazitsuk meg a csavart és
huzzuk lejiebb vagy feliebb a
horonyban, igy a szerszdm
erésebben, vagy gyengéb-
ben dolgozik.

Fordulatszam és elGtolds

A csigafurondl alkalmazoftt
adatokat tekinthetjok irany-
értéknek. A kezelé hamaro-
san réérez a lehetdségekre.

Utdnélezés:
Az élek négyszer
utdnélezhetdk.

(Tovabbi informdcid:
ENTGRATWERKZEUGE /DEBURRING
12-15. oldal)



Nobur sorjazé

szerszadm
Kézi mUkodtetésy szerszédm
tébb falon dtmend furatok
preciz éltompitdsdra

(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 24.0ld)

Ellipti-Bur sorjazé
szerszam
Elfompitds ferde vagy nem
sik felUletbe furt furatokndl,

ahol automatikusan koveti a
furat peremét

(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 20.0ld)

Micro-Limit
precizids kUpsullyesztd
A kivant forgdacsoldsi mélység 0,025
mm osztdsonként dllithatd

(ENTGRATWERKZEUGE / DEBURRING 16.0ld)

CNF precizios élletoro szerszdm

Méretezett élletdrés a furat elején és végén egy
muUveletben

Allandé és pontos méret( élletdrés
Sorozatgydrtéshoz vald szerszdm
Révid megmunkdldsi idd

Forgdsirdnyvaltds nem szUkséges
HSS vagy keményfém él @ 1,5-9,9 mm
@10 mm-t8I ISO vdaltdlapka

Poziciondlds

A szerszdmot bevezetjik a
furatba az élletérd lapkdkkal
ellentétes oldalon levé veze-
t&élig.

Hatsé élletorés

A tovdabbi el6tolds hatdsara
a vezetéél oldal irdnyba
mozgatja a szerszimfejet és
a lapka csucsa elvégzi az
élletorést.

ElsS élletorés

A tovabbi el6tolds hatdsara
a mdasik lapka kdzepe elvég-
Zi az élletorést.

(Tovabbi informdcié: RECESSING 71. oldaltdl)



JB precizios élletoro szerszdm Flip-Cut visszasillyeszto szerszam

Méretezett élletdrés a furat végén Sik, vagy kupos visszasUllyesztés a furat végén és
kUpsuUllyesztés (élletdrés) a furat elején
egy szerszdmmal egy mUveletben

e Allandé és pontos méret( élletdrés

e A vezetécsap a szerszimot optimdlisan
megtdmasztja a munkadarabon, igy
kUldndsen mély furatokndl (10xD-ig) is
haszndlhatd.

e Nincs szUkség forgdsirany valtasra.

o Aszerszimtest @ 4-25 mm-ig
haszndlhatd, csak a vezetédcsapo és a
lapkdat kell a furat méretéhez valasztani
(szabvdny méretek 4,75-19,05 k6z6tt a
gyarté raktdrdbdl).

o Az élletdrés mérete egy dllitdgyUrivel precizen
bedllithato.

e A csapdgyazott tdmasztégyiri megakaddlyozza
a munkadarab seriléset.

e A specidlis élgeometria gondoskodik az €l
kényszer-visszacsapoddasardl.

¢ Alapka keményfém, amely nem érzékeny
a hétaguldsra és biztositja a zavartalan
muUkddést.

e A belsé h(tés biztositja a j6 forgdcsleveze-
tést.

e Szabvdnyos méretek @ 7-34 mm-ig a gydar-
16 raktdrdbdl.

1. Poziciondlas

2. Munkaelétolas

A tdmasztdgyUrd felltkdzése
utdn a tovabbi elétolds valtja ki
a radidlis kimozduldst.

Balra
furng&
Jobbra
forog T

Mikddése

1. Elletérés a furat elején.

2. Athaladds a furaton az orsét balra forgat-
va kb. 0,2 mm/ford el&toldssal.

3. VisszasuUllyesztés a furat végén az orsét
jobbra forgatva kb. 0,05 mm/ford el&to-
I&ssal.

4. Visszahuzds a kiinduld helyzetbe az orsé
balra forgatdsdval, kb. 0,2 mm/ford eléto-
I&ssal.

3. Visszah(zds

Balra
forag

(Tovdbbi informdcié:
RECESSING 67. oldaltdl)
(Tovabbi informdacié: FLIP-CUT katalégus)
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Automatikus beszuUrd szerszamok

A beszUrd szerszamok mukodési elve

zerszamszar talfutas-hataroldval
ikrométeres iitkozd
Rugsé 7o

~ Hiiticsatorna

Forgacsolé &l | Csapagy

Vezeticsap

Teljes mozgas

B

1
Eldtolasi it

2
Szerszam-

test

—

- : 2 \
Besziroél % Vesatbisip

1. Poziciondldas 2. Munkamenet. 3. Munkamenet vége.

gyorsmenetben A vezetécsap a munka- Amikor a bedllitd gydrd
darabnak Utkdzik és a felOtkdzik a szerszmtes-
tovdabbi elétolds kivdltja ten, az el6tolds véget ér. A
a beszird rész radidlis beszirds mélysége a bedl-
irdnyy elmozduldsat. litd gydrdvel dllithaté.
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Az automatikus beszurds elényei:

Révid megmunkdldsi idd

Nagy ismétlési pontossag

Egyszer( és pontos kdzpontozds (a csapdgyazott vezetbcsap a
munkadarabnak Utkézve nem forog tovdbb, igy nem kdrositjia a
felUletet)

Nagy merevség

Belsé hUtés

A készUlék hosszU élet( és nem igényel karbantartdst.

| AR furat besziird szerszam ARS furat heszurd 1SO kappal

(Tovdbbi informdcid: RECESSING kataldgus)



Precizios dorzsolés

Shefcut dorzsarak

A Shefcut ddrzsdrak precizids forgdcsoldszerszdmok szGk tirésy és jé felu-
letmindségU furatok elddllitdsdhoz. A szerszdm egy dllithatd és cserélhe-
16 éllel és két vezetdléccel rendelkezik. A vezetdlécek ugy helyezkednek
el, hogy a forgdcsoléerdt majd-
nem teljesen kompenzdljdk. Ez a
dorzsdr sokkal jobb furatgeometri-
at biztosit, mint a hagyomdnyos
dorzsdr, ahol a tdmasztdst forgd-
csol6 élek végzik.

Tébbéll dorzsarral Shefcut doérzsarral

CLAMP
BLADE STOR MM
BEAR ADILSTING SCREW \ GUDE PADS
FRONT A0JUSTING SCREW
BLAOELEAD 1M
ADWAMCE OF —mtom
‘GUIDE FAD LEAD:
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Shefcut doérzsdr valaszték:

(Tovabbi informdcié: REAMING katalégus)



B&vebb informdcid
a Cogsdill szerszdmokrél:

www.cogsdill.com

Forgalmazé:

Perfor Szerszdmkereskedelmi Kft.
1095 Budapest, Soroksdri Ut 48.
Telefon / fax: (1) 216-3997, 455-0593
Mobil: 06-30/330-3024
E-mail: perfor@perfor.hu
Internet: www.perfor.hu
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