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LAPSZABASZ KORFURESZEK
PONTOSSAGI BEALLITASAI
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Minden gép hatékonysa-
ga és pontossaga nagy-
ban fiigg a felhasznalas
madjatol, a beallitasok
finomitasatol és nem
utolsdsorban a megfele-
6 karbantartastol. Ezek
kozhelyek ugyan, de
igazak.

Kezdjiuk az elején. Mihez képest és
mit allitunk, kell-e egyéltalan allitani?
Atervszer( megel6z6 karbantartas,
vagyis a ,TMK” egy meglehetfsen
érdekes fogalom. A fiatalabb ,ver-
senyz6k” legfeljebb hirbél hallot-
tak rola, pedig egy termel6 nagy
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kapacitasu vallalkozas esetében a
TMK megszervezésének elhagyasa
komoly koltségekkel jaré dontés.

A legdragabb gép az, amelyik nem
termel” elvet kdvetve a probléma
tovabb sulyosbodik. Féleg most,
hogy a pandémia kovetkeztében
a korabbi megbizhaténak mondott
alkatrészellatas is akadozhat. Ha
viszont nem varjuk meg egy konkrét
alkatrész, vagy komplett egység
orok vadaszmezGkre koltozését,
megkimélhetjik magunkat a ko-
molyabb lelki és bankszamlankat
érinté traumaktol. A dolog ugyanaz,
mint a kedvenc auténknal. Ha a
szervizintervallumokat elhanya-
goljuk, vagy nem figyeljik az aut6
jelzéseit, akkor hamar az Gt szélén
talalhatjuk magunkat. A helyzetet
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sulyosbhitja, ha fontos talalkozénk
lenne, netan éhesek, szomjasak
vagyunk, f4j a fejunk és szakad az
es6. Vagyis az univerzum 0ssze-
eskidott ellentink, mikbzben annyi
tortént, hogy az egytonnés hideg,
csupa fém munkatarsunknak nem
adtuk meg azt, ami jar. S ez nem
mas, mint a figyelem. Ismerés? A
kovetkezd par sor a mar meglévé,
de szervizhattérrel nem rendelkezd,
vagy hirtelen felindulashél elkovetett
karbantartdsokhoz nyujt segitséget.
Természetesen nem gépspecifikus,
ezért lesznek kallantyuk, gombok,
technikai megoldasok, melyek nem
minden gépre passzolnak. Olyan
ez, mint a német, vagy a francia
autégyartas gyongyszemei kozti
kulonbségek...



ALAPBEALLITASOK
FELJEGYZESE
Altalanossagban elmondhato,
hogy par beallitast fixalnunk kell,
felmérniink, hogy legyen viszonyitasi
alapunk. Ha van gépkdnyviink, az
sokat segithet. Kllféldi honlapokrél
lehet6ség van ,manual’-ok letolté-
sére. Ezek nem minden esetben
szolgéltatnak elegend6 informaciot,
de kiindulasi alapnak tokéletesek. A
gép telepitési tervén tll tartalmazzak
a sziikséges karbantartasokat, az
alkatrészek listajat és a hibaelha-
ritdst is. A robbantott abrak sok
esetben Moricka-rajzoknak tlinnek.
Némely gépkonyv pedig az adott
gépre érvényes, gyarban kalibralt
alapértékeket adja meg az elméleti-
leg tervezett helyett! Azonban lesz
olyan bedllitds, ami a kopasokbdl
adédoan mar nem relevans. Ezért
a legjobb, ha magunk készitlink
egy cheklistat, amihez lesz médunk
visszanyulni, ha valami nem klappol.

SZINTEZES

Minden gépet ajanlott szintezni. Erre
alegjobb, ha szazadpontos digitalis
vizmértéket alkalmazunk. A szintez
csavarok ala minimum 5 millimé-
ter vastag, 200x200 milliméteres
acéllemezt kell helyezni. Valakik a
textilerésitéses gumilemeztis er6sen
ajanljak, hogy az esetleges vibra-
cidkat elnyelje. A szintezést sosem
a toldasztalon végezzik, hanem a
korflirész 6ntéttvas asztalan. Zarojel-

A buborék kézépen

ben jelzem, hogy remélhetéleg az j6l
bedllitott. Van par géptipus, melyek
a szintezésre nagyon érzékenyek
és a pontossaguk mulhat ezen az
apréséagon.

TOLOASZTAL

Atoloasztal a gépuink egyik legfon-
tosabb és egyben legelhanyagoltabb
egysége. Sok minden mlik rajta,
s ha kezd akadni vagy zakatolni,
akkor kdnnyen draga mulatsag lehet
a vége. FONTOS! Vannak olyan
konstrukciok, amelyek tiltjak a szan
mozg0d alkatrészeinek a kenését.
Ezért gy6z6djink meg réla, hogy a
miénkre mi vonatkozik. Mas esetben
két alternativa all fenn. Az egyik a
WD 40, a méasik a PTFE spray. Bar
a WD 40 mindenre IS j6, egy masik
anyagot ajanlanék helyette. Ez egy
svéjci fegyverolaj, a Brunoxtol. Kel-
lemes illat, &pol, keni, amit kell — és
taszitja a nedvességet. Cserébe nem
olcso, de sokaig elég és a 630-as
Slaviatis Ujra hasznalhatéva teszi.
A PTFE mar mas tészta. Ez az
ugynevezett szaraz teflon, mely
szaraz, fellleti ken6anyag olyan
fém- és miianyag mozgo alkatrészek
kezelésére, melyeken nem kivana-
tosak az olaj- és zsirmaradékok. A
szaraz PTFE rendkivil alacsony
sUrlédasi egyiitthatéval rendelkezik,
de afelllethez j6l tapad és ellenall
az id6jarasi hatdsoknak. Olyan
mozgo alkatrészek kenésére szolgél,
melyek lassan mozognak és kis
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A kellemes illatu svajci olaj

er6hatasnak vannak kitéve. Réviden,
a nem éppen csira- és pormentes
m(ihelyiinkben nem szed dssze
minden szennyez&dést és nem
képez beléle ragadds csimbokokat.
A fentiekbdl kdvetkezik, hogy a pet-
réleumot és a nagyanyank varrégeé-
péhez rendszeresitett miiszerolajat
messzire keruljuk el!

A kenés utan mar eldénthetjik, hogy
a szan megfeleléen siklik-e. Hanem,
akkor viszont 6vnék mindenkit, hogy
maga kezdje el a finomhangolasat.
Ezt bizzuk szakemberre!
Atoloasztal magassagban az asztal
folott kell, hogy legyen. (Ezzel tudjuk
biztositani az alapanyag karcmen-
tességét. Legalabbis ez van 6
okként feltlintetve, de tudjuk, hogy
van olyan szituacié, amikor a meg-
munkalt anyag igencsak surlédik az
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asztalon.) Ez maximum 0,5 millimé-
ter. Ennek beallitdsa kétféleképpen
torténhet. Az egyik a hagyomanyos
hézagmérds megoldas, ami elég
kortlményes, de kell§ tirelemmel
meglehetésen pontos bedllitast
eredményez. Ajanlott két helyen
méreést végezni: a korflrészasztal
elején és végén. A mérés menete
a kovetkez6. A tol6asztalra egy vo-

A gépasztalon térténé nullazas

nalzot rogzitiink, amely a korflirész
asztalara nyulik. A kett§ kozotti
rést kell meghataroznunk, majd
feljegyezni. Ha ez megvan, akkor
el tudjuk dénteni, hogy a killénbség
mértéke alapjan kell-e szintezni. A két
szintez8csavar tavolsaga nagyban
befolysolja a beavatkozas meértékét
és szilkségességét. Ha a csavarok
kozel helyezkednek el, akkor kis alli-
tas is ériasi kilonbséget generélhat.
Ezért a csavarokat jeldljik 6ssze a
vazzal — egy alkoholos filccel, vagy
dornizzuk meg.

A masik megoldas, hogy indika-
toréraval nézzik meg a szintki-
I6nbséget. Ehhez kalibralnunk
kell a mlszert az asztal sikjahoz.
A magneses talppal rogzitjik az
allvanyt, majd kinulldzzuk az 6rat.
Ezutan Ggy helyezziik el az eszkozt,
hogy az allvannyal a korflirészasz-
talra fogatjuk, de az 6ra csap része
a toléasztalra mutat. Itt azonnal

leolvashaté szazad pontossaggal
a kulonbség értéke. Ezutédn a tol6-
asztalt mozgatva, linearisan latjuk,
ha esetleg az asztal gorbe.
Célszer(i a két mddszert egyitt
alkalmazni, mivel tébb informécio-
hoz jutunk.

Es még nincs vége. Két beallitas
maradt, melyeket nem ajanlott
felcserélni. A szadn mozgasanak
parhuzamosnak kell lennie a korfi-
részlap sikjaval. Ha ez nem teljesill,
akkor két problémaba utkdzink.
Az egyik, hogy a korflirészlap

hatsé éle tovabbi anyagot valaszt
le a munkadarabbdl, vagyis zar a
sikunk. Ez a nagyobb probléma.
A masik, amikor nagyon nyit. Ez
sem szerencsés, mert ilyenkor a
vagas nem lesz mer6leges, illetve
a stellerrel sem lesziink parhuza-
mosak. Vannak, akik a pontosan
parhuzamos és vannak, akik az
enyhén (nagyon enyhén) nyité
beallitast tartjak jonak. A Iényeg,
hogyha megtalaltuk a szdmunkra
megfelel6 beallitast, csak utana al-
litsuk a vinklit. Enhez minél nagyobb
méretl, merev lapot munkaljunk
meg és atlézzunk ki.

LEHETNEK ITT IS GONDOK

Elsé korben fogjunk egy szimpati-
kus 1,5-2 méteres MDF-lapot. Ez
lehet forgacslap is, de adjuk meg a
madjat. Készitstink egy szélezést,
hogy egyenes oldalunk legyen. Ez
lesz abazis 1. Itt mar ajanlatos egy
koztes ellenbrzést végezni. A lénye-
ge, hogy az egyenes egyenes-e?
Ehhez hasznélhatunk csapdézsi-
nort, [ézert, dleslécet, vizmértéket,
barmit, ami hosszu és egyenes.
Ha ez rendben van, akkor steller
mellett vagjunk egy j6 széles csikot
(minimum 1 méter). Azért a steller
mellett, mert akkor biztos, hogy
a toléasztal pontatlansagat nem
visszik a rendszerbe. Ezutan két
derékszdges vagast kell ejteniink
atoléasztalon a szegmensvonalzé
segitségével, majd atlézni. Ha a
mért érték egy milliméteren belll

A két végpont kézti kiilénbség 5 szazad, de a magasséag nincs a helyzet magaslatan



Gépasztalon térténd kalibralas, majd mérés a szerszam sikjan

van, akkor kicsit fellélegezhetink,
ha nem, akkor ne hozzunk hirtelen
dontéseket. A megfelel6 pontossag-
hoz a szegmensvonalz6t kell allitani.
Ez Altendorfon egy kérpalyan mozgé
hasitékkal korrigalhatd, Roblandokon
egy hatlapfejl csavarral. A megfeleld
iranyba torténd allitast mindenki
meg fogja talalni — az atlok kozti
kildnbséghez képest.

Fontos, hogy a vonalz6 és az anyag
éle és oldala tiszta legyen, s hogy az
értékeket rogzitsuk a tesztanyagon,
hogy lassuk, mi torténik a korrekcidk
soran. Mivel egy tol6asztalon két
poziciéja is lehet a szegmensvo-
nalzénak, ezért mindkét helyen el
kell végezni a beallitast, nehogy
kellemetlen meglepetés érjen minket.

STELLER BEALLITASA

A steller parhuzamossaga, nyitasa,
zarasa ugyanazt a problémakort
okozza, mint a tol6asztal esetében
targyalt. A beallitas viszont Iényege-
sen egyszer(bb. A stellerek z6me
egy koszorilt, tomor kdracélon mo-
zog. Ezt tébb nagy méretl csavar
régziti a gépvazhoz. A beallitast
probavagassal kezdjik. Agglomeralt
lapot alkalmazzunk, mivel az élében
merevebb, igy nem lesz nagymér-
vl a rugalmas alakvaltozas. A
levagott lapot helyezzik vissza az
asztalra, Utkdztessuk. A szerszam
hatso élénél megvilagitassal, illetve
hézagmérbvel ellendrizhetjuk a lap
és a szerszam éle kozti tavolsagot.
Itt szintén a 0,5 mm legnagyobb

érték az dkolszabaly, de kisebbre
is allithatjuk. Kisebb értéknél el6-
fordulhat, hogy a szerszam ,bele-
kapal” a mar flirészelt feluletbe. Ez
tovabbi problémat is okozhat, mivel
a felfelé hato er6k felemelhetik a
munkadarabot.

Az utanallitast vagy beallitast a
kozéps6 csavarok oldasaval kezd-
juk, nehogy gorbuletet okozzunk a
kéracélban. Ezutan a két szélsé
csavart kell kezelésbe venni. A
probavagasok megfelel§ tajékoz-
tatast fognak nyujtani arrél, hogy
melyik iranyba végezziik az allitast.
Fontos, hogy a csavarok kontrazdsa

Koracél az egyik szélsé allitocsavarral

megfeleld ellentartassal torténjen,
mert az esetleges elmozdulasok
megvéltoztathatjdk a mar elért
eredményeket. A kdozépsé csava-
rok meghuzasat egy mér6léces
ellen6rzés kbvesse, amely a siktol
torténd eltérést hivatott kizarni. Ez
utdbbihoz segitséget is kérhetlink,

Lnaevan asZTaLos

mivel aléc tartasa, ellen6rzése tobb
kezet is igényelhet.

FURESZTENGELY MEROLEGES-
SEGE AZ ASZTALRA

Az Ujabb gépek mar mind digitalis
kijelz8vel készulnek, s6t sokukndl
a dontést szervomotor végzi. Ez
korantsem jelenti azt, hogy mindig
minden annyi, amennyi. Ezért a
kovetkez8 egyszer(i médszer alkal-
mas akar kontroll-, akér id6szakos
vizsgalatra. A mérés alapjat egy
magneses mérémliszer jelenti,
mely relativ mérést tesz lehetdve.
A kijelzd tized pontossagu.

SKALAK KALIBRALASA

A legtdbb gépen a mai napig méré-
szalagos jeldlérendszer talalhato.
Ezek cseréje is indokolt lehet az id6
el6rehaladtaval. Amennyiben a fenti
beéllitdsok megtorténtek, ezeket is
ellendrizni kell. A prébavagasokat ko-
vet6en a munkadarabokat megmeér-
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juk és a skalakat a csavarok oldasat
kovet6en bedllitjuk. Természetesen
visszaellen6rzés is sziikséges, illetve
az dsszehasonlitas alapjat képez6
mér@szalagot nem art kinevezni a
mUihely etalonmércéjének. Ne le-
gyenekilliziéink: a digitalis kijelz6k
esetében sziikség van kalibralasra
olykor. El6ny, ha a sokszor élezett
lapok vagasréscsokkenését, vagy
a szélesebb vagasréssel rendel-
kez6 lapok korrekcidjat is el tudjuk
menteni.

ség teljesitményének romlasa. Ezért
eztis ellen6rizni kell. Ehhez szintén
a mér@ora a legjobb valasztas.

Hasznalatakor els6 |épés, hogy
a magneses talpat a gépasztalra
régzitjuk, majd a mdszert a régzi-
técsappal befogatjuk a foglalatba,
s a korflirészlap fog alatti teriiletére
pozicionéljuk a tapintocsiicsot. (Tébb
m(iszer esetében ezek a tapintdcsu-
csok az alkalmazéasnak megfelel6en
cserélhet6ek). Ezek utan a mérési
hatar beallitasa és a szamlap

elvégezni, annak is a régzitéanya
fel6li oldalan. Ez esetben abszolut
nem térhet ki a mutaté.

Mi a helyzet akkor, ha a tengely
rendben van? Mar csak egy szerepl6
lehet a képletben és ez a tdmaszto-
tarcsapar. Rogzitsik fel csak a
belsd, majd csak a kiilsé tarcsat (ha
ez lehetséges, mert vannak olyan
konstrukciok, ahol a belsé tarcsa
nem egykdnnyen szerelhet6 le) és
~homlokroél” végezzik el a mérést!

Kiindulé és koztes allapot. 6 szazad az litése a lapnak. A kontrollmérés soran kiderdlt, hogy a lapot kell kezelésbe venni.

EGYEB CSUSZOMECHANIKAK
A steller csuszéjat és a kiillénb6zé
csavarokat is célszer(i ken6anyaggal
ellatni. Itt is elsésorban a PTFE a
javallott, mivel fara jutva nem fogja
gatolni a felliletkezelést. Ha van
a toléasztalra szerelt excenteres
leszoritd szerkezet, azt is befljhatjuk.
Ezzel megkonnyithetjik a zaras és
nyitas olykor idegesitéen nehézkes
procedurajat. Fontos, hogy a flig-
gbleges rudat ne kenjik semmilyen
surlédast csdkkent anyaggal!

KORFURESZLAP

AXIALIS UTESE

Kellemetlen, amikor a vagasi
fellleten kisebb-nagyobb ciklois
ivek jelennek meg. Ez bevonatos
lapoknal fokozza a kipattogzédast
is. Van nagyobb probléma is a lap
oldaliranyu ttésével. Ez a fogak
egyenl6tlen kopasa és a vagasming-

nullazasa kovetkezik. A gépet a
biztonsag kedvéért aramtalanitsuk!
Ezt kdvetden a szerszamot alkoholos
filccel jel6ljik meg, és forgassuk
kérbe 360°-ot. A forgatas kozben
a mutatot figyelve leolvashatjuk a
szerszam axidlis Utését, aminek az
értékének 0,05 mm korilinek kell
lennie. Ha ennél tébb, akkor két
probléma lehetséges: vagy a lap
szenvedett olyan behatast, amitdl Gt
(jellemzéen kékiléses feluleteknél
nagyobb az eltérés), vagy a tengely
és annak a csapagyazasa hibas. Ez
utobbi kizarasara egy (vagy tébb)
kontrolimérést célszer(i alkalmazni.
Cseréljuk le a korflirészlapot egy
ritkan hasznaltra és végezzik el
ismételten a mérést. Lehetbleg
azonos magassagban mérjink! Ha
ekkor is hasonlé értéket kapunk,
akkor a tengely vizsgéalata javasolt.
Itt a tengely palastjan kell a mérést

Amennyiben kirivé értéket kapunk,
akkor egy egyszer( sikkoszoriiléssel
ez orvosolhat6. A korflrészlapot
az élezémiihelyek zomében tudjak
hengerelni, egyengetni, a tengely
csapagycseréjét pedig bizzuk
szakemberre, mert ez bizonyos
konstrukcioju gépeknél meghalad-
hatja a képességeinket!

FIGYELJUK A HANGOKAT

Most nem a bels6 zen hangokrol
lesz sz4, hanem azokrdl a nem kife-
jezetten monoton zUgasokrol, amit
a gép uresjaratban hallat, azokrdl,
melyek nem éppen megszokottak.
Ezzel egy problémavan, nehéz ket
leirni. Minden, ami kattog, csetteg,
rag, periodikusan zug, vagy csilingel,
az nem a gép sajat zaja. Nem kell
izgulni, ezeket a hangokat felismerijiik
idében, mert nem odavaldk. Ezutén
mar csak a forrast kell kitalalni. Okok



kozé sorolhatjuk a csapagyak Uzemorajanak
tullépését, amit a nagyobb terhelés rovidithet. A
a kenBanyag elvesztését és a szennyez6dés
bejutasat is eredményezheti. Veszély az ékszij
kopasa, szakadasa (sok gépen Poly-V, vagyis
hosszbordas szijak vannak), ezeket is sziikséges
id6kozonkeént cserélni. A nem direkthajtasu gépek-
nél a szijtarcsak is lelazulhatnak és észrevétlendil
keltenek vibraciét. I[dével ,elgyalhatjdk” a reteszt
ésvihetjiik gépmihelybe a tengelyt (ne hegesszik
oda ,palcéssal” véletlenil sem, mert egyfel6l
aluminium, masfeldl, csodasan felgyujthatjuk a
mdhelyt a cunderral). Ajanlott a gépeket fél- és
egyévente tiizetesebben atvizsgalni, atvizsgaltatni,
illetve havanilyen, a karbantartasi tervet kbvetni.
Remélem, hasznos volt ez a nem tudl rovid, de
talan hasznos attekintés. Ezeket a vizsgélato-
kat egy gépvasarlas esetében is kdnnyedén el
lehet végezni és meghozni azt a dontést, amivel
kés6bb egyiitt kell élniink. m

Forras:

targetmanufacturing.co.uk
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Brikettalok

Nestro Hungaria Kft. = 7630 Pécs, Hazgyar u. 2.
Tel: 72/216-461 = info@nestro.hu = www.nestro.hu

SFO KON HILDEBRAND

HILDEBRAND HOLZTECHNIK GMBH

Kézponti iroda:
Vorwerkstralle 9,

30989 Gehrden / Hannover
Nemetorszag

Kézép-Eurdpai kirendeltséqg:
Szantd utca 20 szam
445300 Tasnad (SM)

Tel: +40 261 848873
E-mail: info@hildebrand.ro
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