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Fordítás: Tóth Norbert

A CNC-technológia segít-
ségével manapság szin-
te bármilyen alakzat, 
ív parancsba adható a 
megmunkáló szerszám-
nak. Feltéve, ha rendel-
kezésre áll a CNC-gép, 
a hozzá alkalmas szer-
szám, a feladatot „leíró” 
program stb. Alább egy 
olyan elmés sablonszer-
kezet elkészítéséhez 
adunk receptet, amellyel 
számos méretű és alakú 
ellipszis szerkeszthető 
és készíthető el – né-
hány kéziszerszám és 
-gép segítségével.

Mindig is csodálattal töltöttek el 
azok a szerkezetek, amelyek az 
egyenes irányú mozgást képesek 
voltak átalakítani pl. forgó moz-
gássá. Most is egy ilyen eszközt 

mutatunk be, sőt, egy elmés meg-
oldásnak köszönhetően a körív 
helyett lehetőségünk lesz ellipszis 
alakú minta készítésére is.

Ellipszisek gyártására alkalmas, állítható marósablon készítése

A KÖRÖN ÉS AZON TÚL

Maga a sablon végtelenül egyszerű elven működik: egy hosszú karhoz alulról két 

csúszka rögzül (A; B), amelyek előre és hátra is képesek csúszkálni a nekik kialakí-

tott keresztirányú horonyban, miközben a kart az óramutató járásával ellentétesen 

mozgatjuk. A kar végére egy felsőmarógép van rögzítve, ami a mozgás által leírt 

ellipszis alakját azonnal kimarja a munkadarabból. A kar forgatásakor a csúszkák 

elhaladnak egymás mellett.
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Egy ellipszis kirajzolására általá-
ban körzőt, esetleg forgatóléces 
megoldást szoktak alkalmazni. 
(Az utóbbiról szóló részletes 
leírást lásd a hatékony munka-
végzést segítő eszközökről szóló 
cikkben!) Ezek a szerkesztő 
eszközök hasznosak ugyan, de 
méretkorlátaik miatt csak bizo-
nyos méretű ellipszis tervezésére 
alkalmasak. Az alább bemutatott 
sablonnal nem csupán túlléphe-
tünk ezeken a méretkorlátokon, 
de hatékonyabb munkavégzésre 
is képesek leszünk.

A MARÓSABLONVÁZ  
ELKÉSZÍTÉSE
Mi most egy meghatározott méret-
tartományú ellipszisszerkesztő ma-
rósablont mutatunk be. (Az ellipszis 
rövidebb tengelye 48–150 cm, a 
hosszabb tengely 68–188 cm között 
változtatható. Lásd alább!) Valójában 
nem is a marósablon méretezése az, 
ami igazán számít, hiszen aki kisebb 
ellipsziseket szeretne, annak kisebb 
méretű marósablont kell készítenie. 
Ami igazán számít, az a kotyogás-
mentes és gördülékeny csúszás. 
Annak érdekében, hogy a csúszka 

finoman működjön, pontosan kell 
illeszkednie a hornyokban – azaz 
nem túl szorosan, de nem is túl lazán. 
Továbbá minél kisebb a súrlódás, 
annál gördülékenyebb a működés. 
Természetesen tömör fából is ké-
szülhetne a csúszka (pl. juharfából), 
ennek ellenére javasoljuk a PE 
UHMW műanyag* használatát. Ez 
egy rendkívül csúszós anyag, így 
soha nem lesz szükség kenésre. 
Vágjuk méretre a marósablonváz 
alapját adó rétegelt lemezt! Nagyon 
fontos, hogy pontosan négyzet 
alapú legyen. A horonymaráshoz 

5. Fúrjunk lyukat és vágjunk menetet a csúszkákba! Ezen 

keresztül rögzül a sablonváz a vezetőkarhoz.

1. A sablon hornyolásához használjunk 

horonymaró (dado) körfűrészlapot, hogy 

a 20 mm vastag UHMW műanyag precí-

zen illeszkedjen a horonyban!

2. Vágjunk két derékszögű hornyot a 

négyzet alapú rétegelt lemezbe! Ez lesz 

a sablon alapja.

3. Marógépen a műanyag mindkét 

oldalát munkáljuk meg egy T alakot 

formázva!

4. Vágjuk le a műanyag mindkét végén kialakított alakzatot! A 

párhuzamvezetőhöz rögzített ütköző a pontos és biztonságos 

vágást segíti.

*A PE UHMW egy ún. műszaki műanyag lemez, ami kiemelkedő csúszási tulajdonságokkal rendelkezik, emellett forgácsolható, 
fűrészelhető, ütésálló és élelmiszerrel összeférhető ipari anyag.

PE UHMW 
műanyag 
lemez

Távtartó

MARÓSABLONVÁZ KÉSZÍTÉSE



 4
2 

  |  
M

ÉR
ÉS

TE
CH

N
IK

A

több módszer is adódik, mi most 
egy körfűrészgépen kivitelezhető 
megoldást kínálunk. Helyezzünk 
fel egy horonymaró (ún. dado) 
körfűrészlapot, amivel precíz szé-
lességű horony készíthető a 20 mm 
vastag UHMW műanyag számára 
(1-es fotó)! Vágjunk két, egymásra 
merőleges hornyot a marósablonváz 
közepébe (2-es fotó; II-es ábra)!
Ezután készítsük el a csúszkákat! A 
műszaki műanyag táblából vágjunk 
le egy csíkot, és egy egyenes ma-
rószárral mindkét végét T alakúra 
alakítsuk ki (3-as fotó; IX-es ábra)! 
(Az itt alkalmazott asztali marógép 
helyett a lapszabászgép horonymaró 
körfűrészlapja is megteszi.)
Rögzítsünk egy élére állított lécet a 
lapszabász párhuzamvezetőjéhez! 
Ez lesz az ütköző a méretbeállítás-

nál. A műanyag csík két végéről 
vágjuk le a csúszkákat (4-es fotó)! 
Ne feledjük, hogy ez a vágás adja 
a csúszka magasságát, aminek 
úgy kell igazodnia a horonymély-
séghez, hogy a magasság 0,4 
mm-rel legyen kisebb a mélységhez 
képest. Ekkora résre van szükség 
a finomcsúszáshoz. Ha a vágás 
túl magasra, vagy túl alacsonyra 
sikeredik, akkor szorulni, illetve 
lötyögni fog a csúszka. Ha ez tör-
ténik, akkor sincs semmi gond: a 
műanyag csíkból újra kialakíthatunk 
egy T alakot a végeken, aztán lehet 
újra próbálkozni. (Emiatt javasoljuk, 
hogy inkább a marógépen történ-
jen a T alakú hornyolás és ne a 
lapszabászon!)
Fúrjunk egy-egy lyukat a csúszkák 
közepébe, majd vágjunk bele me-

netet egy M4-es csavar számára 
(5-ös kép)! 
Helyezzük a csúszkákat (B) a ho-
ronyba, majd helyezzük rá a négy 
darab fedőlemezt (C) és rögzítsük 
le őket (I-es ábra)! Ezek a lemezek 
fogják megakadályozni a csúszkák 
kiesését. Ha a szabványos 6 mm-es 
rétegelt lemezt alkalmazzuk erre a 
célra, akkor a csúszka teteje egy 
nagyon kevéssel magasabban fog 
állni, mint a lemez síkja. Valójában 
nekünk erre van szükségünk, hiszen 
nem akarjuk, hogy a vezetőkar 
súrlódjon a sablonvázzal.
Vágjuk le a marósablonváz sarkait 
(7-es kép)! A vágásoknak nem kell 
halálosan egyenesnek lenniük, 
csupán az a cél, hogy a kisebb el-
lipsziseknél elforduljon a vezetőkar 
a váz felett. 

9. Készítsünk kétféle talpat a vezetőkarhoz! Az egyik a felső-

maróhoz lesz rögzítve, a másik a ceruzával való rajzolást teszi 

lehetővé

6. Tegyük a csúszkákat a horonyba, majd helyezzük rá a négy 

darab rétegelt lemezt (C) és rögzítsük le őket!

7. Vágjuk le a sablon sarkait!

8. Készítsük el a kart! A hossza mentén fúrjuk végig 1 cm-es 

távolságokban, majd vágjuk ki a megfelelő alakzatra!



VÁGÁSI LISTA
Elem Megnevezés Mennyiség Alapanyag Szél. x hossz. x vast. 

(mm)

A marósablon 
alapja

1 rétegelt lemez 368x368x12

B csúszka 2 PE UHMW 
műanyag

13,9x100x20

C fedőlemez 4 rétegelt lemez 180x180x6

D vezetőkar 1 rétegelt lemez 240x1070x12

E távtartó 2 rétegelt lemez 30x85x12 (a)

F talp 2 rétegelt lemez 150x240x6 (b)

Megjegyzések:
(a) A vastagság hozzávetőleges.
(b) A második talp szélességét úgy igazítsa, hogy illeszkedjen a felsőmaró talpához!

I-es ábra: A vezetőkar és a sablonváz illeszkedése
II-es ábra: Sablonváz részletezése

III-as ábra: Vezetőkar 
részletezése

IV-es ábra: Rajzolós talp részletezése

V-ös ábra: Marógép alatti talp részletezése
VI-os ábra: Távtartó 

részletezése

VII-es ábra: Finombeállító 
részletezése

VIII-as ábra:  
Az ellipszis hosszabb 
és rövidebb tengelye

IX-es ábra: Csúszka részletezése
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A VEZETŐKAR ELKÉSZÍTÉSE
A vezetőkar (D) köti össze a sablon-
vázat a felsőmaróval. A hosszúságát 
végső soron mindenki egyénileg 
is megválaszthatja, ugyanis a 
szerkezet úgy lett tervezve, hogy 
a felsőmaró olyan közel kerüljön a 
munkafelülethez, amennyire csak 
lehetséges. Szóval nincs szükség 
extra hosszú alkatrészre. Viszont 
a kar végén lévő villás kialakítás 
méretét szükség szerint módosítani 
kell a felsőmaró típusához.
A vezetőkaron készítsünk egy 
furatsorozatot, 1 cm-es furatkö-
zökkel! Ez teszi majd lehetővé 
a sablon gyors beállítását a 

különböző méretezésű ellipszi-
sekhez – 2 cm-es léptékekben. 
Itt álljunk meg egy pillanatra! Az 
ellipszist két dimenzió határozza 
meg: a nagy átmérő (hosszabb 
tengely) és a kis átmérő (rövidebb 
tengely) – lásd a VIII-as ábrát. Na 
már most, a karon lévő minden egyes 
lyuk egy-egy átmérő középpontja. 
Értelem szerint egy adott átmérő 
kétszer akkora lesz, mint a furattól a 
felsőmaróig tartó távolság. Például, 
ha a 200-as számmal jelölt furatot 
vesszük, akkor ez egy 20 cm-es 
átmérőt jelent, de valójában csak 
10 cm a távolság a szerszámtól 
számítva. Ezért van az, hogy az 

1 cm-es furatközök 2 cm-es lépté-
keknek felelnek meg a rövidebb és 
a hosszabb tengelyen.
A karon lévő furatokat, valamint a 
két távtartó (E) és a felsőmaró alá 
helyezett kétféle talp (FR és az FFM) 
rögzítéseihez szolgáló furatokat 
állványos fúrógéppel készítsük el! 
Vágjuk formára a kart (8-as kép; III-
as ábra)! Készítsük el a távtartókat 
(VI-os ábra)!
Készítsük el a kétféle talpat! Az 
egyik segítségével rajzolni tudjuk 
az ellipszist (IV-es ábra), a másik a 
felsőmaróhoz rögzül (V-ös ábra). A 
rajzolós talpon egy kis furatot ala-
kítsunk ki a ceruzahegy számára!  

15. A finombeállító segítségével állítsuk 

közelebb a talpat. Húzzuk meg a szár-

nyas anyákat és készítsünk egy tisztázó 

marást, immár teljes mélységben!

10. Rögzítsük a marósablon vázát a 

munkadarabhoz! A csúszkákat állítsuk a 

megfelelő pozíciókba!

11. Rögzítsük a kart a hosszabb 

tengelyhez kapcsolódó csúszkához! A 

karon lévő beosztásoknak megfelelő 

lyukon keresztül csavarjuk be a csavart 

a csúszkába!

12. Rögzítsük a kart a rövidebb tengely-

hez kapcsolódó csúszkához! Húzzuk ki 

a csúszkát a jobb szélre, addig, amíg 

a lyuk a megfelelő furat alá kerül, majd 

csavarozzuk le!

13. Rajzoljuk ki az ellipszist a rajzoló-

talp segítségével! A leeső részek nagy 

részét távolítsuk el szalagfűrésszel vagy 

dekopírfűrésszel!

14. Szereljük fel a marótalpat, majd 

a felsőmarót! Az óramutató járásával 

ellentétesen haladva többször marjuk 

körbe az ívet, fokozatosan mindig mé-

lyebbre engedve a marószárat!

A MARÓSABLON HASZNÁLATA

Csúszka a hosszabb 
tengelyhez

Csavar

Csúszka a rövidebb 
tengelyhez

Rögzítő 
csap



Amikor a talpat hozzárögzítjük a kar-
hoz, a kis furat és a karon lévő 200-as 
jelölés között pontosan 10 cm legyen! 
A felsőmaróhoz készített talpon 
akkora furatra van szükség, hogy a 
felsőmarószár kényelmesen átférjen 
rajta. Vegyük észre, hogy a ceru-
zahegy számára készített furat és 
a felsőmarószár számára készített 
furat nem központosított. A marásból 
adódó forgácsolási veszteség miatt 
ez nyilvánvaló is, hiszen azt szeret-
nénk, hogy a ceruza vonalát éppen 
érintse a forgácsoló szerszám. Nos, 
a felsőmaróhoz készített talpon lévő 
furat helye attól függ, hogy mekkora 
horonymarószárral szeretnénk 
dolgozni. Érdemes legalább 10 mm 
munkaszélességű szárat választani.
A szerkezetbe be lett építve egy 
finombeállítási lehetőség is. Miután 
az eredeti méreten körbemartuk 
az ellipszist, a finombeállítás 
utáni második marás letisztázza 
a vágási élt. Valójában ennek a 
finombeállítási lehetőségnek a 
segítségével 1,5 mm-rel közelebb 
toljuk a marószerszámot az ellipszis 
középpontjához, amit aztán egy csap 
(pl. egy fúrószár) segítségével le is 
tudunk rögzíteni. Ahhoz, hogy ezt 
meg tudjuk csinálni, a vezetőkaron 
lévő, szárnyas anyák alatti furatokat 
oválisra kell kialakítani egy reszelő 
segítségével. Először szereljük fel a 
talpat és a távtartókat a vezetőkar-
ra, még mielőtt kifúrnánk a rögzítő 
csapok helyét! Vegyük figyelembe, 
hogy míg a rögzítéshez keresz-
tülmenő furatokra van szükség 
(kar, távtartó, talp), addig a rögzítő 
csapokhoz csak a kart fúrjuk át, a 
távtartóba már csak zsákfuratot 
készítünk. Az átmenő furatok karon 
lévő elhelyezése és ezen két furat 
egymáshoz viszonyított távolsága 
nem fontos. Ami számít, az a 1,5 
mm-es eltolás. A rögzítő csapok 
kifúrásához először lazítsuk meg 
a szárnyas anyákat, és húzzuk 

meg a talpat az ellipszis közepétől 
számított legtávolabbi helyzetbe. 
Ezután rögzítsük az anyákat, majd 
fúrjunk egy 3 mm-es furatot a karon 
keresztül a távtartóba süllyesztve. 
Itt húzzunk egy, a két alkatrészen 
átmenő jelet! Az anyákat kilazítva 
mozgassuk a távtartót 1,5 mm-t az 
ellipszis középpontja felé! A meg-
szorítás után készítsünk egy újabb 
3 mm-es furatot az előbbiek szerint! 
A jel mutatni fogja a finombeállítás 
pozícióit.

A SZERKEZET HASZNÁLATA
A marósablon vázát hozzá kell 
rögzítenünk a kivágandó munkada-
rabhoz, ez ugyanis nem mozoghat. 
A legjobb megoldás, ha lecsavaroz-
zuk az alapanyag hátuljához (10-es 
fotó). Helyezzük a csúszkákat a 
megfelelő pozíciókba: a hosszabb 
tengelyért felelős csúszkát állítsuk 
középre, a rövidebb tengelyhez 
kapcsolódó csúszkát pedig a horony 
marógéphez közelebb eső szélére, 
majd csavarral rögzítsük a kart a 
csúszkákhoz (11-es, 12-es fotók)!
Rajzoljuk meg a kívánt méretű el-
lipszist, majd távolítsuk el a vezető-
kart és fűrészeljük le a munkadarab 
leeső darabjainak nagy részét, hogy 
ne legyenek útban marás közben. 
A munkapadra, a munkadarab alá 
tegyünk olyan távtartókat, amiket 
tapadást segítő anyaggal láttunk 
el (kétoldalú ragasztó, parafa stb.). 

Tegyük rá vissza a munkadarabot 
és a csúszkákat helyezzük vissza a 
10-es fotón már bemutatott módon! 
A csavarokkal rögzítsük a vezetőkart 
a csúszkákhoz! A második lyuk és a 
csúszka szintbehozása lehet, hogy 
kissé nehézkes lesz; erre a célra 
egy hosszú, hegyes szerszám jól 
jön (pl. varró ár).
Távolítsuk el a rajzolótalpat, rögzítsük 
fel a marótalpat, majd a felsőmarót! 
A vezetőkar csavarjait húzzuk meg 
újra! Így készen állunk a maráshoz. 

Ne feledjük, hogy marás közben az 
óramutató járásával ellentétesen 
haladjunk, ahogy azt egyébként is 
tesszük minden egyéb felsőmarási 
munkánál. Ha a felsőmarógép telje-
sítménye (s így a marószár mérete) 
indokolja, többszöri körbemarással, 
lépcsőzetesen mélyebbre haladva 
marjuk ki az ellipszist! A finombeállító 
azt teszi lehetővé, hogy egy végső, 
tisztázó marást is tudjunk végezni, 
immár teljes keresztmetszetben 
(15-ös fotó). ■
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