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Ellipszisek gyartasara alkalmas, allithaté marésablon készitése

A KORON ES AZON TUL

Forditas: Toth Norbert

v

A CNC-technologia segit-
ségével manapsag szin-
te barmilyen alakzat,

iv parancsba adhato a
megmunkald szerszam-
nak. Feltéve, ha rendel-
kezésre all a CNC-gép,

a hozza alkalmas szer-
szam, a feladatot , leird”
program sth. Alabb egy
olyan elmés sablonszer-
kezet elkészitéséhez
adunk receptet, amellyel
szamos méretii és alaku
ellipszis szerkesztheté
és készitheto el — né-
hany kéziszerszam és
-gép segitségével.

Mindig is csodélattal toltottek el
azok a szerkezetek, amelyek az
egyenes iranyl mozgast képesek
voltak atalakitani pl. forgé6 moz-
gasséa. Most is egy ilyen eszkozt

mutatunk be, sét, egy elmés meg-
oldasnak kdszdénhet6en a koriv
helyett lehet6ségiink lesz ellipszis
alaku minta készitésére is.

Maga a sablon végtelentil egyszer( elven miikodik: egy hosszu karhoz alulrél két

csuszka régziil (A; B), amelyek elére és hatra is képesek csuszkalni a nekik kialaki-

tott keresztiranyu horonyban, mikbzben a kart az 6ramutaté jarasaval ellentétesen

mozgatjuk. A kar végére egy felsémardgép van régzitve, ami a mozgas altal leirt

ellipszis alakjat azonnal kimarja a munkadarabbdl. A kar forgatasakor a cstuszkak

elhaladnak egymas mellett.
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MAROSABLONVAZ KESZITESE

PE UHMW

:'IA
mianyag
& / lemez

1. A sablon hornyolasahoz hasznaljunk
horonymaré (dado) kérflirészlapot, hogy
a 20 mm vastag UHMW mdanyag preci-

zen illeszkedjen a horonyban!

4. Vagjuk le a miianyag mindkét végén kialakitott alakzatot! A

parhuzamvezet6hoz régzitett (itk6zé a pontos és biztonsagos

vagast segiti.

Egy ellipszis kirajzolaséara altala-
ban kérz6t, esetleg forgatéléces
megoldast szoktak alkalmazni.
(Az utbbbirdl sz6l6 részletes
leirdst 14dsd a hatékony munka-
végzést segit6é eszkdzokrdl sz616
cikkben!) Ezek a szerkeszt6
eszkdzOk hasznosak ugyan, de
méretkorlataik miatt csak bizo-
nyos meéret( ellipszis tervezésére
alkalmasak. Az aladbb bemutatott
sablonnal nem csupan tulléphe-
tink ezeken a méretkorlatokon,
de hatékonyabb munkavégzésre
is képesek leszink.

2. Vagjunk két derékszégli hornyot a
négyzet alapu rétegelt lemezbe! Ez lesz

a sablon alapja.

A MAROSABLONVAZ
ELKESZITESE

Mi most egy meghatarozott méret-
tartomanyu ellipszisszerkeszt6 ma-
résablont mutatunk be. (Az ellipszis
rovidebb tengelye 48-150 cm, a
hosszabb tengely 68—188 cm kozott
valtoztathat6. Lasd alabb!) Val6jaban
nem is a mar6sablon méretezése az,
amiigazan szamit, hiszen aki kisebb
ellipsziseket szeretne, annak kisebb
meéret(i marésablont kell készitenie.
Amiigazan szamit, az a kotyogas-
mentes és gordiulékeny cslszas.
Annak érdekében, hogy a csliszka

3. Marégépen a mlanyag mindkét
oldalat munkaljuk meg egy T alakot

formazva!

5. Furjunk lyukat és vagjunk menetet a csuszkakba! Ezen

kereszttil régziil a sablonvaz a vezetékarhoz.

finoman mdkodjon, pontosan kell
illeszkednie a hornyokban — azaz
nem tdl szorosan, de nemis tdl lazan.
Tovabba minél kisebb a sarlédas,
anndl gérdilékenyebb a miikédés.
Természetesen tomor fabol is ké-
sziilhetne a csuszka (pl. juharfabal),
ennek ellenére javasoljuk a PE
UHMW m(ianyag* hasznalatat. Ez
egy rendkivil cslszés anyag, igy
soha nem lesz sziikség kenésre.

Vagjuk méretre a marésablonvaz
alapjat ado rétegelt lemezt! Nagyon
fontos, hogy pontosan négyzet
alapu legyen. A horonymarashoz

*A PE UHMW egy un. miiszaki manyag lemez, ami kiemelked§ csuszasi tulajdonsagokkal rendelkezik, emellett forgacsolhatd,
firészelhetd, Utésallo és élelmiszerrel 0sszeférhetd ipari anyag.




<
X
=z
=
(]
]
[
(2]
g}
[
g
=

42

Lnaevan asZTaLos

6. Tegylik a csuszkakat a horonyba, majd helyezziik ra a négy

darab rétegelt lemezt (C) és régzitstik le 6ket!

tavolsagokban, majd vagjuk ki a megfelel6 alakzatra!

tébb moédszer is adodik, mi most
egy korflirészgépen kivitelezhetd
megoldast kinalunk. Helyezziink
fel egy horonymaré (an. dado)
korflrészlapot, amivel preciz szé-
lességu horony készithet6 a 20 mm
vastag UHMW mianyag szamara
(1-es foto)! Vagjunk két, egymasra
mer6leges hornyot a mardsablonvaz
kdzepébe (2-es foto; 11-es 4bra)!
Ezutan készitsuk el a cstszkakat! A
miszaki miianyag tablabdl vagjunk
le egy csikot, és egy egyenes ma-
részarral mindkét végét T alakira
alakitsuk ki (3-as fotd; I1X-es abra)!
(Azitt alkalmazott asztali mar6gép
helyett a lapszabaszgép horonymaré
korflirészlapja is megteszi.)
Rogzitstink egy élére allitott 1écet a
lapszabasz parhuzamvezet6jéhez!
Ez lesz az Gtkdz6 a méretbedllitas-

8. Készitslik el a kart! A hossza mentén furjuk végig 1 cm-es

lehetévé

nal. A mlianyag csik két végérél
vagjuk le a cslszkakat (4-es fotd)!
Ne feledjuik, hogy ez a vagas adja
a cslszka magassagat, aminek
ugy kell igazodnia a horonymély-
séghez, hogy a magasséag 0,4
mme-rel legyen kisebb a mélységhez
képest. Ekkora résre van sziikség
a finomcsuszashoz. Ha a vagas
tul magasra, vagy tul alacsonyra
sikeredik, akkor szorulni, illetve
I6tyobgni fog a csuszka. Ha ez tor-
ténik, akkor sincs semmi gond: a
manyag csikbdl Ujra kialakithatunk
egy T alakot a végeken, aztan lehet
Ujra prébalkozni. (Emiatt javasoljuk,
hogy inkdbb a marégépen tortén-
jen a T alakd hornyolas és ne a
lapszabaszon!)

Farjunk egy-egy lyukat a csuszkak
kozepébe, majd vagjunk bele me-

7. Vagjuk le a sablon sarkait!

9. Készitsiink kétféle talpat a vezetbkarhoz! Az egyik a felsé-

marohoz lesz régzitve, a masik a ceruzaval valo rajzolast teszi

netet egy M4-es csavar szdmaéra
(5-6s kép)!

Helyezziik a csuszkékat (B) a ho-
ronyba, majd helyezzik r4 a négy
darab fed6lemezt (C) és rdgzitsiik
le 6ket (I-es &bra)! Ezek a lemezek
fogjak megakadalyozni a cstiszkak
kiesését. Ha a szabvanyos 6 mm-es
rétegelt lemezt alkalmazzuk erre a
célra, akkor a csuszka teteje egy
nagyon kevéssel magasabban fog
allni, mint a lemez sikja. Val6jaban
nekunk erre van szikségunk, hiszen
nem akarjuk, hogy a vezet6kar
surlédjon a sablonvazzal.

Vagjuk le a marésablonvaz sarkait
(7-es kép)! A vagasoknak nem kell
haldlosan egyenesnek lennilk,
csupén az a cél, hogy a kisebb el-
lipsziseknél elforduljon a vezet6kar
a vaz felett.
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I-es dbra: A vezetbkar és a sablonvaz illeszkedése

MG-E5 CSAVAR

ll-es abra: Sablonvaz részletezése
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Vil-es abra: Finombeallité
részletezése VAGASI LISTA

Elem Megnevezés Mennyiség Alapanyag Szél. x hossz. x vast.
(mm)
IX-es abra: Cstiszka részletezése A ;r;:gj’);ablon 1 rétegelt lemez ~ 368x368x12
B csliszka 2 PE UHMW 13,9x100x20
3,5 mm-ES FURAT mianag
C fed6lemez 4 rétegeltlemez ~ 180x180x6
o D vezetokar 1 rétegeltlemez  240x1070x12
|
§ E tavtarto 2 rétegeltlemez  30x85x12 (3)
o F talp 2 rétegeltlemez  150x240x6 (b)
\o"}Tr‘“
Megjegyzések:

() A vastagsag hozzavetdleges.
(b) A masodik talp szélességét igy igazitsa,

b8~

EFCM

hogy illeszkedjen a felsémard talpahoz!
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Cslszka a hosszabb
tengelyhez

10. Régzitslik a marésablon vazat a
munkadarabhoz! A csuszkakat allitsuk a

megfelel6 poziciokba!

13. Rajzoljuk ki az ellipszist a rajzolo-

talp segitségével! A leesé részek nagy
részét tavolitsuk el szalagflirésszel vagy

dekopirfiirésszel!

A VEZETOKAR ELKESZITESE

A vezetdkar (D) koti 6ssze a sablon-
vazat afelsémaroval. A hosszlsagat
végs6 soron mindenki egyénileg
is megvalaszthatja, ugyanis a
szerkezet Ugy lett tervezve, hogy
a fels6maro olyan kdzel kerdiljon a
munkafelllethez, amennyire csak
lehetséges. Szdval nincs szikség
extra hosszu alkatrészre. Viszont
a kar végeén lévd villas kialakitas
méretét szilkség szerint médositani
kell a fels6mar6 tipusahoz.

A vezet6karon készitsink egy
furatsorozatot, 1 cm-es furatko-
zOkkel! Ez teszi majd lehetbvé
a sablon gyors beéllitasat a

A MAROSABLON HASZNALATA

e

11. Régzitslik a kart a hosszabb
tengelyhez kapcsol6do csuszkahoz! A
karon lévé beosztasoknak megfelel
lyukon keresztiil csavarjuk be a csavart

a cstiszkaba!

14. Szereljik fel a marétalpat, majd

a felsébmarot! Az ramutato jarasaval
ellentétesen haladva t6bbszér marjuk
kérbe az ivet, fokozatosan mindig mé-

lyebbre engedve a mardszarat!

kilénb6z6 méretezési ellipszi-
sekhez — 2 cm-es léptékekben.
Itt 4lljunk meg egy pillanatra! Az
ellipszist két dimenzié hatarozza
meg: a nagy atmér6 (hosszabb
tengely) és a kis atmérd (rovidebb
tengely) — lasd a Vlll-as abrat. Na
mar most, a karon |évé minden egyes
lyuk egy-egy a&tmér6 kdzéppontja.
Ertelem szerint egy adott &tmér6
kétszer akkora lesz, mint a furattdl a
felsémardig tart6 tavolség. Példaul,
ha a 200-as szammal jeldlt furatot
vessziik, akkor ez egy 20 cm-es
atmér6t jelent, de valéjdban csak
10 cm a tavolsag a szerszamtél
szamitva. Ezért van az, hogy az

I~
12. Régzitslik a kart a révidebb tengely-
hez kapcsolodo csuszkahoz! Hiuzzuk ki
a csliszkat a jobb szélre, addig, amig
a lyuk a megfelel6 furat ala kertil, majd

csavarozzuk le!

15. A finombeallité segitségével allitsuk
kbzelebb a talpat. Hizzuk meg a szér-
nyas anyakat és készitslink egy tisztazé

marast, immar teljes mélységben!

1 cm-es furatk6zok 2 cm-es lépté-
keknek felelnek meg a révidebb és
a hosszabb tengelyen.

A karon 1év6 furatokat, valamint a
két tavtartd (E) és a fels6bmaré ala
helyezett kétféle talp (FR és az FFM)
rogzitéseihez szolgald furatokat
allvanyos furégéppel készitsiik el!
Vagjuk formara a kart (8-as kép; Ill-
as abra)! Készitsiik el a tavtartokat
(VI-os abra)!

Készitsik el a kétféle talpat! Az
egyik segitségével rajzolni tudjuk
az ellipszist (IV-es abra), a masik a
fels6maréhoz rogzil (V-6s ébra). A
rajzolos talpon egy kis furatot ala-
kitsunk ki a ceruzahegy szamara!



Amikor a talpat hozzarégzitjik a kar-
hoz, a kis furat és a karon 1év6 200-as
jeldlés kdzott pontosan 10 cm legyen!
A fels6émardéhoz készitett talpon
akkora furatra van sziikség, hogy a
fels6mardszéar kényelmesen atférjen
rajta. Vegyik észre, hogy a ceru-
zahegy szamara készitett furat és
afels6émardszar szdmara készitett
furat nem kdzpontositott. A marashol
adodé forgacsolasi veszteség miatt
ez nyilvanvald is, hiszen azt szeret-
nénk, hogy a ceruza vonalat éppen
érintse a forgacsolo szerszam. Nos,
afels6marbéhoz készitett talpon Iévé
furat helye attél fligg, hogy mekkora
horonymardszarral szeretnénk
dolgozni. Erdemes legalabb 10 mm
munkaszélességi szarat valasztani.
A szerkezetbe be lett épitve egy
finombedllitasilehet6ség is. Miutan
az eredeti méreten kérbemartuk
az ellipszist, a finombeallitas
utani masodik marés letisztazza
a vagasi élt. Valojaban ennek a
finombeallitasi lehet6ségnek a
segitségével 1,5 mm-rel kdzelebb
toljuk a marészerszamot az ellipszis
kdzéppontjahoz, amit aztan egy csap
(pl. egy farészér) segitségével le is
tudunk régziteni. Ahhoz, hogy ezt
meg tudjuk csinalni, a vezetékaron
lév6, szarnyas anyék alatti furatokat
ovalisra kell kialakitani egy reszeld
segitségével. El6szor szereljik fel a
talpat és a tavtartdkat a vezet6kar-
ra, még miel6tt kifirnank a rogzité
csapok helyét! Vegylik figyelembe,
hogy mig a roégzitéshez keresz-
tilmend furatokra van sziikség
(kar, tavtartd, talp), addig a roégzitd
csapokhoz csak a kart furjuk at, a
tavtartoba mar csak zsakfuratot
készitink. Az &tmen6 furatok karon
Iévd elhelyezése és ezen két furat
egymashoz viszonyitott tavolsaga
nem fontos. Ami szamit, az a 1,5
mm-es eltolds. A rogzité csapok
kifarasahoz el6szor lazitsuk meg
a szarnyas anyakat, és huzzuk

meg a talpat az ellipszis kdzepétdl
szamitott legtavolabbi helyzetbe.
Ezutan régzitsiik az anyakat, majd
farjunk egy 3 mm-es furatot a karon
keresztil a tavtartdba sullyesztve.
Itt huzzunk egy, a két alkatrészen
atmend jelet! Az anyakat kilazitva
mozgassuk a tavtartot 1,5 mm-taz
ellipszis kézéppontja felé! A meg-
szoritas utan készitsiink egy Gjabb
3 mm-es furatot az el6bbiek szerint!
A jel mutatni fogja a finombeallitas
pozicioit.

A SZERKEZET HASZNALATA

A marésablon vazat hozzéa kell
régziteniink a kivhgandé munkada-
rabhoz, ez ugyanis nem mozoghat.
Alegjobb megoldas, ha lecsavaroz-
zuk az alapanyag héatuljahoz (10-es
foto). Helyezzilk a csUszkakat a
megfeleld pozicidkba: a hosszabb
tengelyért felel@s cslszkat allitsuk
kézépre, a révidebb tengelyhez
kapcsolodo csuszkat pedig a horony
mardégéphez kdzelebb esd szélére,
majd csavarral rogzitsiik a kart a
csuszkakhoz (11-es, 12-es fotok)!
Rajzoljuk meg a kivant méret( el-
lipszist, majd tavolitsuk el a vezets-
kart és flirészeljik le a munkadarab
lees@ darabjainak nagy részét, hogy
ne legyenek Utban maras kdzben.
A munkapadra, a munkadarab ala
tegylink olyan tavtartokat, amiket
tapadast segit6 anyaggal lattunk
el (kétoldalt ragaszt6, parafa stb.).

Lnaevan asZTaLos

Tegyik ra vissza a munkadarabot
€s a csuszkakat helyezzik vissza a
10-es fotdon mar bemutatott médon!
A csavarokkal rogzitsik a vezet6kart
a csuszkakhoz! Amasodik lyuk és a
csuszka szintbehozésa lehet, hogy
kissé nehézkes lesz; erre a célra
egy hosszu, hegyes szerszam ol
jon (pl. varro ar).

Tavolitsuk el a rajzolétalpat, rogzitsiik
fel a marétalpat, majd a felsémarét!
A vezet6kar csavarjait hizzuk meg
djra! igy készen allunk a marashoz.

Ne feledjiik, hogy maras kdzben az
Oramutatd jarasaval ellentétesen
haladjunk, ahogy azt egyébként is
tesszik minden egyéb felsémarasi
munkanal. Ha a felsémardogép telje-
sitménye (s igy a mardszar mérete)
indokolja, tdbbszori kdrbemarassal,
Iépcsézetesen mélyebbre haladva
marjuk ki az ellipszist! A finombedllit6
azt teszi lehet6vé, hogy egy végsé,
tisztazd mardst is tudjunk végezni,
immar teljes keresztmetszetben
(15-6s fotd). m
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