Hasznalati utmutato

A Cogsdill gyémant
feliletsimitot az eszterga
késtartdjaba helyezzik. A
gyémant feliletsimit6 betét a
munkadarabbal annak
kozépvonala mentén a
simitandé felilettel
merdlegesen érintkezzen.
Ezutan vegytink 0,05-0,08mm
fogast, hogy a gyémant betét
benyomodjon a
szerszamtestbe. A rugo,
el6feszitésének készonhetSen a
gyémantbetétet a
munkadarabnak nyomja.
ElGtolassal a szerszamot
végigvezetjik a felileten, a
muvelet végén titkorsima
végeredményt kapunk.

Els6 1épésként ajanlott az
allité csavart (6bramutatd
jarasanak megfeleléen) addig
szoritani, amig a szar és a rugd
kozotti hézag meg nem szlnik.
Ezutan még egy-két fordulattal
szoritsuk meg a csavart, amely
igy 6sszenyomja a rugot,
el6teremtve a sziikséges
nyomoerdt a gyémant betét
szamara. Ezeket a beallitasokat

lagyacél megmunkalasahoz
javasoljuk. Szlikség esetén
valtoztathatunk a nyoméerén a
minél simabb feltlet
érdekében. A nyomoberd
noveléséhez szoritsunk
(6ramutatd6 jarasanak
megfeleléen), csokkentéséhez
lazitsunk (6ramutato jarasaval
ellentétesen) a csavaron.

A legjobb eredmény elérése
érdekében az feliiletsimitashoz
el6készitett feltlet
polirozottsaga a legtébb fém
esetén 40-60 RMS legyen. A
Cogsdill gyémant feliiletsimito
hasznalatakor altalanosan
javasolt a fordulatonkénti
0,076-0,102mme-es el6tolas, 229
méteres percenkénti
megmunkalasi sebesség mellett.

Altaldban miutin a
szerszamot ugy allitottuk be,
hogy a munkadarabbal
érintkezve a gyémant betét
0,05-0,08mm-t elmozduljon,
kezd&dhet is a folyamat. A
gyémant betét kis radiusza
hegyének koszonhetéen
ugyanis képes atjutni a széleken

és elkezdeni a feliiletsimitast.
Hasonl6an j6l hasznalhaté nem
folytonos feliiletek esetén is
(példaul hornyos tengely vagy
egy karima csavar lyukkal),
ilyenkor a szerszam hegye kissé
benyomaodik a
,»,megszakitasba”, majd a
kovetkez6 peremnél tjra
kiemelkedik és folytatja a
munkat,

VIGYAZAT: A szetszam
,,benyulasa” ne lépje tdl az
ajanlott értéket (0,05-0,08mm)!
A talzott benyulas
szerszamtOréshez vezethet,
mivel a gyémant hegy nem tud
,felkapaszkodni” a peremeken.
(Megjegyzés: a nyomoderd
allitasa nincs hatassal a
benyulasra.)

Megjegyziés: A gyémant feliiletsimito
szerszdm nem rendelkezik a
tobbgorgds feliiletsimito
szersgdmokra jellemzd dtfedd
képességgel, emiatt esetenként kisebb
elotoldsra lebet s3iikség, és/vagy a
sgersgdmot 10bbszor is végig kell
vegetni a feliileten.

A gyémant feliletsimité szerszamok allithatéak a megfelelé
simitéerS elérése érdekében. . A DB-1 és a DB-2 modelleknél az
allitbesavar a szerszam végén helyezkedik el, mig a DB-3 és a DB-
4 modellek esetén ezt a csavart a szerszam oldalan talaljuk.



A Cogsdill gyémant
feltletsimito szerszam magas
minéségl, nagy simasagu
feltuletek el6allitasara alkalmas
tengelyeken, furatokban, illetve
egyéb feliileteken. A legtobb
fém esetében a megfelel6en
el6készitett 1-1,5um érdességt
feltuletbdl kiindulva
masodpercek alatt 0,1-0,2um
érdesség feliilet allithato el6.
Ontoéttvasnal ez az érték 0,2-
0,4um.

A Cogsdill gyémant
feltletsimit6 szerszamok
tulajdonképpen barmilyen

A gyémint
Sfeliiletsimitd betét
pontosan megtervezett
és finoman
megmunkdlt, hogy
kitiind feliiletet és
hosszii élettartamot
garantaljon.”

szabvany méretd munkadarab
megmunkalasara alkalmasak;
szénacéltdl szerszamacélig,
ontéttvastdl az 6tvozetekig,
illetve a legnagyobb
vastartalmu fémektdl a
legkisebb vastartalmuakig. A
prémium minéségl gyémant
feltletsimité betét pontosan
megtervezett és finoman
megmunkalt, hogy kitiné
feltletet és hosszu élettartamot

garantaljon.

Mivel a szerszam beallitasa
és hasznalata viszonylag
egyszerd, nem igényel

kilonleges kezel6i ismereteket.
A gyémant feltletsimitod
szerszam emellett rendkiviil
sokoldald; attdl fuggben, hogy
esztergapadon, illetve automata
vagy CNC esztergan
szeretnénk hasznalni, szamtalan
modell létezik. A szerszam jol
hasznalhat6 nagy és kis
atmérékon és idealis valasztas
roévid munkafolyamatok esetén.
A szerszamot csak
folyadékhttés mellett szabad
hasznalni, azonban nem igényel
kiilonleges httéfolyadékot.



