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MUNKAVÉDELMI ELİÍRÁSOK 

Ebben a kézikönyvben a VIGYÁZAT, FIGYELEM és MEGJEGYZÉS kifejezések 
olyan utasítások és információk jelölésére szolgálnak, amelyeket kritikusnak, vagy 
szokatlannak lehet tekinteni. 
 
 
 

 
 
 
 

 
MEGJEGYZÉS 
Olyan információ vagy mővelet, amely kényelmesebbé teszi, vagy megkönnyíti a 
karbantartási mőveletet, vagy a szövegrész fontosságát akarja kifejezni. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Olvassa el figyelmesen ezt a kezelési utasítást a gép felállítása, üzembe helyezése, 
karbantartása vagy más beavatkozás elvégzése elıtt. 
 
Nem szabad megengedni, hogy illetéktelen személyek a géphez nyúljanak. Ne vi-
seljen olyan győrőt, órát, ékszert vagy lógó ruhadarabokat, mint nyakkendıt, sálat, 
nyitott zakót, vagy nyitott cipzárú munkaruhát, ahová a mozgó géprészek beakad-
hatnak. 
 
Viseljen megfelelı védıruhát. 

Olyan információ vagy mővelet, amelynek nem pontos betartása személyi sé-
rülésekhez vezethet. 

VIGYÁZAT 

Olyan információ vagy mővelet, amelynek nem pontos betartása súlyos gép-
károsodást okozhat. 

FIGYELEM 
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Mindig viseljen védıszemüveget, hogy szemét megvédje a parányi fémrészecskék-
tıl. 
 
Nem szabad a gépet üzembe helyezni, ha bármilyen probléma áll fenn. 
 
A gép használata elıtt gyızıdjön meg arról, hogy minden olyan helyzetet, ami a 
biztonságot veszélyeztette, megszőnt. 
 
Felettesét minden üzemzavarról értesítse. 
 
Biztosítani kell, hogy minden védıfelszerelés meglegyen és minden biztonsági be-
rendezés rendelkezésre álljon és mőködıképes legyen. 
 
Az a terület, ahol a karbantartást (folyó, vagy rendkívüli karbantartás) végzik, legyen 
mindig tiszta és száraz, a berendezés mindig mőködıképesen álljon rendelkezésre. 
 
Minden karbantartást csak álló gép mellett szabad végezni áramtalanítás után. 
 
Az itt leírt karbantartási információkat be kell tartani. 
 
Tisztításhoz soha ne használjon benzint, oldószert vagy más gyúlékony folyadékot. 
Használja viszont a megengedett kereskedelmi tisztítószereket, amelyek nem gyú-
lékonyak és nem mérgezıek. 
 
A gép és a gépalkatrészek  tisztításához ne használjon sőrített levegıt. 
 
Ne használjon nyílt lángot világításra a gép átvizsgálása vagy szivárgási helyek ke-
resése során. 
 
Ne kenje a gépet mőködés közben. 
 
Mielıtt a gépet az elektromos hálózathoz csatlakoztatná gyızıdjön meg arról, hogy 
az áram feszültsége és a frekvenciája megfelelı. 
 
Csak mőködıképes földeléssel rendelkezı elektromos hálózathoz szabad csatla-
koztatni a gépet. 
 
Az elektromos részen minden beavatkozást, beleértve a biztosíték cseréjét is, csak 
illetékes szakemberek végezhetnek és minden esetben csak áramtalanítás után. 
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MEGJEGYZÉSEK 

• Ez az üzemeltetési utasítás olyan teljesítmény értékeket, mőszaki adatokat, 
használati és karbantartási utasításokat tartalmaz, amelyeket a gép helyes be-
állításához és használatához be kell tartani. 
 

• A gép használójának figyelmesen át kell olvasnia ezt a kézikönyvet, az abban 
leírtakat figyelembe kell venni, mert ezek fontos tudnivalók a gép biztonságos 
használatához és karbantartásához. 
 
Ez a kézikönyv a gép tartozékainak szerves részét képezi, a késıbbi haszná-
lat céljából gondosan meg kell ırizni. Célszerő egy másolatot készíteni és azt 
az irodában ırizni. 

 

 

 FÉLAUTOMATA KÖSZÖRŐGÉPEK, AMELYEK  

0,5-20 MM ÁTMÉRİJŐ JOBBOS ÉS BALOS  

CSIGAFÚRÓK ÉLEZÉSÉRE SZOLGÁLNAK 

MICRA 10 és MICRA 10 INTEGRAL 

 
Az egyes élezési mőveletek elvégzése elıtt olvassa el mindig a megfelelı fe-
jezetet, hogy a lehetséges kockázatokról tudomást szerezzen. 

• A gépe csak arra a célra szabad használni, amelyre kimondottan való. Minden 
más használat rendellenesnek és helytelennek minısül. 

• A gyártó nem felel az olyan károkért, amelyek a rendellenes, helytele, vagy 
ésszerőtlen használatból erednek. 
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MŐSZAKI ADATOK 1 

 

 
• Köszörülési mérettartomány min. max.........................................0,5—20 mm 

• Csúcsszög....................................................................................... 80°-180° 

• Forgácsolószög (elsı köszörülési sík) .................................................0°-18° 

• Második hajlásszög (másodk köszörülési sík)........................................... 30° 

• A negatív keresztél rövidítés szöge (harmadik köszörülési sík) ................. 50° 

• Fúróhossz ....................................................................................... korlátlan 

• A köszörőkorong mérete .............................................. 70 x 30 x 25 mm 10 E 

• Motorteljesítmény .............................................................................0,18 kW 

• Környezeti hımérséklet.....................................................................5 / 40°C 

 

 

• Köszörülési mérettartomány min. max ........................................ 0,5—20 mm 

• Csúcsszög.......................................................................................80°-180° 

• Forgácsolószög (elsı köszörülési sík) ................................................. 0°-18° 

• Második hajlásszög (másodk köszörülési sík) ...........................................30° 

• A negatív keresztél rövidítés szöge (harmadik köszörülési sík)..................50° 

• A pozitív keresztél rövidítés szöge....................................................... 0°-10° 

• Fúróhossz........................................................................................korlátlan 

• A köszörőkorong mérete ..............................................70 x 30 x 25 mm 10 E 

• A keresztél rövidítést végzı köszörőkorong  

• mérete .......................................................70 x 30 x 25 mm (9x2,5 45° szög) 

• Motorteljesítmény a köszörőkorongnál.............................................. 0,18 kW 

• Motorteljesítmény a keresztél rövidíténél .......................................... 0,18 kW 

• Kapcsolótábla és halogénlámpa........................................................ 12/24 V 

• Környezeti hımérséklet .....................................................................5 / 40°C 

 

MICRA 10 

MICRA 10 INTEGRAL 
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HELYIGÉNY - SÚLY 2 

A Hossz, mm 570 

B Szélesség, mm 500 

C Magasság, mm 520 

 Súly, kg 40 

MICRA 10 

A Hossz, mm 680 

B Szélesség, mm 500 

C Magasság, mm 520 

 Súly, kg 57 

MICRA 10 INTEGRAL 

A Hossz, mm 800 

B Szélesség, mm 600 

C Magasság, mm 900 

 Súly, kg 48 

MUNKAASZTAL 
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ÜZEMBE HELYEZÉS 3 

3.1 KICSOMAGOLÁS 
 

Átvételkor csomagoljuk ki a gépet és vizsgáljuk meg az épségét. Gyızıdjünk 
meg arról, hogy az alkatrészeken nincs látható sérülés. Kétség esetén ne 
használjuk a gépet, hanem forduljunk a kereskedıhöz, vagy közvetlenül a 
CUOGHI céghez. 
 
 

 
3.2 EMELÉS 
 

A gépet kézzel két ember emelje. A fekete nyilak mutatják a gép emeléséhez 
leginkább alkalmas helyeket. 

 
Kerüljük a szánok terhelését. 
 
Ne használjuk a fehér nyilakkal jelölt helyeket. 

FIGYELEM 



 

-  11  - 

3.3 RÖGZÍTÉSI ÉS FELÁLLÍTÁSI ELİÍRÁSOK 
 

A gépet egy  a padló felett 900 mm magasságban levı szilárdan rögzített felü-
letre, vagy az opcionálisan rendelhetı munkaasztalra helyezzük. 
A gépet nem kell a felülethez rögzíteni. 
A biztonságos és ergonómiailag helyes használat érdekében legalább 500 mm 
távolság legyen a gép és a környezı falak között és figyeljünk arra, hogy a nap 
ne süssön a projektor ernyıjére. 
A 15 végállás kapcsoló két gömbfogantyúját emeljük fel a 14 szán rögzítésé-
nek oldása céljából. 
 
 
C POZÍCIÓ 
A gép nyugalmi, vagy szállítási helyzet-
ben 
 
 
 

3.4 TISZTÍTÁS 
 

A gép tisztításához egy tiszta rongyot 
és egy száraz ecsetet használjunk, 
amellyel minden rejtett zug elérhetı. 
Ne használjunk sőrített levegıt. 
 
 

3.5 ELEKTROMOS CSATLAKOZTATÁS ÉS FUNKCIÓTESZT 
 

• Elıször vizsgáljuk meg, hogy a hálózati feszültség egyezik-e a gép 40 
típusjelzı tábláján megadott értékkel. 

• Dugjuk be a csatlakozót a földelt konnektorba. 
 
 MICRA 10 
 

• A 49 jelő gomb lenyomásakor a köszörőkorongnak balra kell forognia, ha 
nem így van, akkor két fázist meg kell cserélni. 

• Az 50 jelő gomb arra szolgál, hogy a köszörőkorong jobbra forogjon, ami 
a keményfém fúrók finomköszörüléséhez szükséges. 

 

A köszörőkorong jobbra forgatásánál feltétlenül viseljünk oldalvédıvel ellátott 
védıszemüveget! 

VIGYÁZAT 
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Az elektromos rendszerben minden beavatkozást, még a legcsekélyebbet is, 
csak KÉPZETT SZAKEMBER végezhet. 
Ezen elıírás be nem tartása esetén a gyártó nem felel az esetleges károkért. 

VIGYÁZAT 

 MICRA 10 INTEGRAL 
 

• A 49 jelő gomb lenyomásakor a köszörőkorongnak balra kell forognia, ha 
nem így van, akkor két fázist meg kell cserélni. 
Ha a köszörőkorong (29) forgásirányát helyesen beállítottuk, akkor a 
keresztél rövidítésére való köszörőkorong (26) az 50 jelő gomb megnyo-
másakor a helyes irányban forog, a nyílnak megfelelıen. 

3.6 ELSZÍVÓ BERENDEZÉS 
 

Az élezı gépeken ki van alakítva egy csatlakozócsonk a porelszíváshoz, 
amely egy megfelelı tömlıvel összeköthetı az opcionális munkaasztalon levı 
ventillátorral. 
 
• A tömlıt csatlakoztassuk a gép elszívó csatlakozójához (36). 
 

 
MEGJEGYZÉS 
Függetlenül attól, hogy a munkaasztalt megvásároljuk-e, célszerő a gépet egy köz-
ponti elszívó rendszerhez csatlakoztatni. 
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3.7 MUNKAASZTAL (Rend.sz. EQPT 231) 
 

• Úgy helyezzük el az asztalt, hogy mö-
götte legalább 60 cm szabad hely 
maradjon, hogy a gép minden része 
jól hozzáférhetı legyen. 

• Nyissuk ki a szerszámok tárolására 
szolgáló fiókot (54). 

• Erısítsük fel a fogantyút (55) a cso-
magban levı két csavarral. 

• A lemeztáblát (56) erısítsük az asztal 
elejére. 

• Állítsuk be a rezgéscsillapító lábakat 
(57) úgy, hogy az asztal stabilan áll-
jon. 

 
 
 
 
 
 
3.8 MUNKAASZTAL PNEUMATIKUS ELSZÍVÓVAL  
(Rend.sz. EQPT 232) 
 

• A 3.7 pont alatt leírtak elvégzése 
után erısítsük a „pneumatikus el-
szívó rendszert” (58) a hozzá való 
csavarokkal az asztal hátoldalá-
hoz. 
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3.9 MUNKAASZTAL LEVEGİHŐTÉSSEL ÉS PNEUMATIKUS ELSZÍ-
VÓVAL (Rend.sz. EQPT 233) 

 
• A 3.7 pont alatt leírtak elvégzése után erısítsük a  „pneumatikus elszívó 

rendszert” (58) a hozzá való csavarokkal az asztal hátoldalához. 
• A tömlı (60) két végét erısítsük a csatlakozókhoz (59 és 60). 

Célszerő a tömlıt a szükséges méretre vágni. 
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A rendszer helyes mőködéséhez biztosítani kell, hogy kompresszor és a 64 
vezetékcsonk közötti vezetékben ne legyen szők keresztmetszet ( 8 mm alatti 
átmérı). 

FIGYELEM 

3.10   PNEUMATIKUS HŐTİ– ÉS ELSZÍVÓ RENDSZER 
 
A sőrített levegıvel mőködı hőtı– és elszívó rendszer gondoskodik a szerszámok a 
szerszámok hőtött levegıvel való hőtésérıl és a köszörüléskor keletkezı por elszí-
vásáról. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.10.1 MŐSZAKI ADATOK 
 
• Üzemi nyomás      6 / 9 bar 
• Levegıfogyasztás   450 liter/min 
• Legkisebb átmerı bemenet 10 mm 
• Hımérsékletkülönbség  40°C 

 
3.10.2 CSATLAKOZTATÁS 
 
A vezetékcsonkhoz (64) egy legalább 10 mm átmérıjő légtömlıt csatlakozta-
tunk. 
 
MEGJEGYZÉS 
A vezetékcsonk (64) egy 10-12 mm átmérıjő Rilsan tömlıhöz való összedu-
gós csatlakozó. Más tömlıhöz való csatlakoztatáshoz a vezetékcsonkot (64) ki 
kell cserélni. 
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A hideg levegı sugarát a köszörőkorong és a szerszám érintkezésének köz-
vetlen közelébe irányítsuk és csak a köszörülési mővelet éppen szükséges 
ideje alatt használjuk. A pneumatikus rendszer be– és kikapcsolása a 65 csap 
nyitásával ill. zárásával történik. 
Kezünket ne tartsuk a levegısugárba, mert az nagyon alacsony hımérséklető! 

FIGYELEM 

3.10.3 HASZNÁLATI ELİÍRÁSOK 
 
• Nyissuk meg a szelepet (63) 
• Helyezzük a porgyőjtı zsákot a megfelelı nyílásra 
• Zárjuk le a csapokat (68-69) 
• Nyissuk ki a fıcsapot (65) 
• Emeljük meg és forgassuk el a nyomásszabályzó anyát (66) és olvassuk 

le az értéket a manométeren (67). 
• Nyomjuk le a győrős anyát (66), hogy a légnyomást a kívánt értéknél rög-

zítsük. 
• Nyissuk ki a csapokat (68-69) 
• A fúvókát (62) helyezzük a lehetı legközelebbre a köszörőkorong és a 

szerszám érintkezési tartományához. 
A forgatható kar (70) segítségével lehet beállítani a köszörülés során a szerszámra 
irányítandó levegı mennyiségét és nyomását.  
A kar (70) forgatásával kisebb mennyiségő hidegebb, vagy nagyobb mennyiségő 
melegebb levegıt állíthatunk be.  
A rendszer akkor van jól beállítva, ha a fúvókából (62) egy jó levegısugárban –10°C 
és –15°C közötti levegı áramlik ki. 

A LEVEGİ NYOMÁSA  
6 ÉS 9 BAR KÖZÖTT 

LEGYEN. 
(LEGJOBB ÉRTÉK 

 8 BAR) 
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A KEZELİELEMEK LEÍRÁSA 4 

MICRA 10 

1 Projektor ernyı 
2 Gyémánt korongszabályozó 
3 Tájolólap 
4 Záróanya 
5 Forgácsolószög állító anya 
6 Forgácsolószög beállítás mutatója 
7 Leolvasó ablak 
8 Forgatógomb forgácsolószög állí-

táshoz 
9 Retesz az osztótárcsához 
10 Nóniusz a fúróelıtoláshoz 
11 Hernyócsavar súrlódásbeállításhoz 
12 Fúróhordozó egység 

13 Köszörülési szög beállítás mutatója 
14 Szán 
15 Gömbfogantyú a végállás kapcsoló 

ütközıjéhez 
16 Mikrométeres végálláskapcsoló 
17 Szán végállás kapcsoló csavar, bal 
29 Köszörőkorong 
30 Köszörőkorong burkolat 
31 Kapcsolótábla 
32 Halogénlámpa 
33 Hideg fényforrás 
36 Elszívó csatlakozó 
53 Köszörőkorong burkolat zára 
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34 Szíjak 
35 Köszörőkorong elıtolás szabályzógomb 
37 Tartalék köszörőkorongok agyra szerelve 
38 Csatlakozókábel dugaszolóval 
39 Villamos berendezés 
40 Információs tábla a feszültség értékkel 
41 Szán végállás kapcsoló hernyócsavar, jobb 
42 Forgácsoló szög beállító kar 
43 Fényvezetı szál 
44 A hideg fényforrás dobozfedele 
 
 

MICRA 10 
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1 Projektor ernyı 
2 Gyémánt korongszabályozó 
3 Tájolólap 
4 Záróanya 
5 Forgácsolószög állító anya 
6 Forgácsolószög beállítás mutatója 
7 Leolvasó ablak 
8 Forgácsolószög állító gomb 
9 Retesz az osztótárcsához 
10 Nóniusz a fúróelıtoláshoz 
11 Súrlódás beállító hernyócsavar 
12 Fúróhordozó egység 
13 Köszörülési szög mutatója 
14 Szán 
15 Gömbfogantyú a végállás kapcsoló 

ütközıjéhez 
16 Mikrométeres végállás kapcsoló 
17 Szán végállás kapcsoló csavar, bal 

18 Szegnyereg 
19 Állítógyőrő beosztással 
20 Tájolócsap 
21 Hatlapfejő csavart 
22 Pozitív keresztél csökkentés beállí-

tás mutatója 
23 Osztótárcsa 
24 Osztótárcsa fogantyúja 
25 Mikrométeres végkapcsoló 
26 Keresztélezı korong 
27 Köszörőkorong burkolat 
28 Keresztélezı korong elıtolás sza-

bályzó gomb 
29 Köszörőkorong 
30 Köszörőkorong burkolat 
31 Kapcsolótábla 
32 Halogénlámpa 
33 Hideg fényforrás 
53 Köszörőkorong burkolat zára 

MICRA 10 INTEGRAL 
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34 Szíjak 
35 Köszörőkorong elıtolás szabályzógomb 
37 Tartalék köszörőkorongok agyra szerelve 
38 Csatlakozókábel dugaszolóval 
39 Villamos berendezés 
40 Információs tábla a feszültség értékkel 
41 Szán végállás kapcsoló hernyócsavar, jobb 
42 Forgácsoló szög beállító kar 
43 Fényvezetı szál 
44 A hideg fényforrás dobozfedele 
 
 

MICRA 10 INTEGRAL 
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4.1.  KAPCSOLÓTÁBLA 

45. 24 V halogénlámpa kapcsoló 

46. Vész-kikapcsoló 

47. Projektor kikapcsoló 

48. Projektor bekapcsoló 

49. Köszörőkorong balra forgatás 

50. Köszörőkorong jobbra forgatás 

51. Feszültség alatt ellenırzı lámpa 

52. Forgás állj. 

45. 24 V halogénlámpa kapcsoló 

46. Vész-kikapcsoló 

47. Projektor kikapcsoló 

48. Projektor bekapcsoló 

49. Köszörőkorong forgatás 

50. Keresztélezı korong  forgatás 

51. Feszültség alatt ellenırzı lámpa 

52. Forgás állj. 

MICRA 10 MICRA 10 INTEGRAL 
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TARTOZÉKOK 5 

5.1 A GÉPPEL JÁRÓ TARTOZÉKOK 

Mennyiség Megnevezés 

1 

 

 

 

1 

1 

1 

1 

1 

 

 

 

1 

1 

Faláda az alábbiakkal: 

- Önszorító négypofás tokmány 0,5-6,35 mm mérettartománnyal 

- Patronos befogótokmány  6-16 mm mérettartománnyal 

- 10 darab patron 6-16 mm-ig 

Köszörőkorong 5SG 100 JVS, a gépbe szerelve 

Köszörőkorong 5SG60JVS agyra szerelve, a hátsó burkolat alatt 

Köszörőkorong 38A220JVBEF agyra szerelve, a hátsó burkolat alatt 

Szabályozó gyémánt, a 2 szabályozókészülékre szerelve 

Védıburkolat 

 

TOVÁBBI TARTOZÉKOK A MICRA 10 INTEGRAL GÉPHEZ 

 

CBN korong B107RTK 15° keresztél rövidítéshez, a gépre szerelve 

Osztótárcsa 180° (23 jelő) 

5.2 KÜLÖN TARTOZÉKOK 

Mennyiség Megnevezés 

1 

8 

9 

1 

1 

1 

 

 

 

1 

 

 

 

Patronos befogótokmány 16-20 mm mérettartománnyal 

Patronok 16-20 mm 

ER 26 patronok 7-15 mm 

Fiókos munkaasztal 

Fiókos munkaasztal pneumatikus elszívóval 

Fiókos munkaasztal levegıhőtésel és  

pneumatikus elszívóval 

Köszörőkorongok, CBN– és gyémántkorongok 

a 35.oldalon levı lista alapján 

120° osztótárcsa keresztél rövidítéshez 

(csak a Micra 10 Integral géphez) 

Rend.sz. 

EQPT 115 

EQPT 116 

EQPT 101 

EQPT 231 

EQPT 232 

 

EQPT 233 

 

 

 

EQPT 240 
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HASZNÁLATI UTASÍTÁS 6 

6.1 A FÚRÓ BEFOGÁSA 
 

A fúróátmérıtıl függıen különbözı befogási lehetıségek vannak. 

 

 6.1.1 ÖNSZORÍTÓ POFÁS TOKMÁNY 
 A 0,5-6,35 mm mérettartományhoz (géppel járó tartozék - Rend.sz. EQPT 120) 

 

 

 

 

MEGJEGYZÉS 
A pofás tokmánnyal nagyon gondosan kell bánni. 
A fúró befogásakor a kinyúlás a lehetı legrövidebb legyen, hogy a fúrót és a köszö-
rőkorongot egyaránt károsító rezgést elkerüljük. 
 

 6.1.2 PATRONOS BEFOGÓTOKMÁNY 
 A 6-16 mm mérettartományhoz (géppel járó tartozék - Rend.sz. EQPT 110) 

 

 

 

 

 

  A 16-20 mm mérettartományhoz (különtartozék - Rend.sz. EQPT 115) 

 

 

 

 

 

 

A fúró befogásakor ügyeljünk arra, hogy a spirál pereme ne kerüljön a patron nyílá-

sába, mert az befolyásolná a fúró központosságát. A fúró befogásakor a kinyúlás a 

lehetı legrövidebb legyen, hogy a fúrót és a köszörőkorongot egyaránt károsító rez-

gést elkerüljük. A fúró átmérıjének megfelelı szorítópatront használjuk. 

 

MEGJEGYZÉS 
16 mm alatti Morse2 kúpos fúró élezésénél a tokmányból a bronzkihúzót el kell tá-

volítani. 
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6.2 A FÚRÓ TÁJOLÁSA 
 

A fúróhordozó egységet (12)  a kar (42)

segítségével rögzítsük az elsı pozícióba 

(8 ° szög, amely a 7 leolvasó ablakon ke-

resztül látható). 

A fúrót befogjuk egy az átmérınek meg-

felelıen kiválasztott tokmányba. A tok-

mányt behelyezzük a fúróhordozó egy-

ségbe (12) és a fúró élét gondosan a tá-

jolósíkhoz (3) közelítjük és a tájolóvonal-

lal párhuzamosra állítjuk. A szánt teljesen 

balra csúsztatjuk, hogy a projektor beállí-

táson szükség esetén igazítsunk: 

Az él, amely  16-szorosra nagyítva és a 

tükrözés következtében fejen állva látha-

tó, a tájolóvonallal párhuzamosan lát-

szódjon a projektor ernyın (1).  

Zárjuk a tokmányt a záróanyával (4). 

 

MEGJEGYZÉS 
Mivel csigafúróról van szó, nagy anyag-

mennyiség leválasztásánál célszerő a 

tájolási mőveletet megismételni. Az is-

métlés elkerülhetı, ha megfelelı tapasz-

talat után a fúrót a leválasztandó anyag-

mennyiségnek megfelelıen tájoljuk; azaz 

az él külsı csúcsát egy kicsit feljebb állít-

juk (= egy kicsit lejjebb a projektoron), 

hogy a leköszörülendı anyagmennyisé-

get kompenzáljuk. A projektoron a kép 

jobbra vagy balra mozgatásához hasz-

náljuk a végállás kapcsoló csavart (17). 

 

MEGJEGYZÉS 
Ha a fúró nagyon erısen kopott, a projektoron nem kapunk éles képet, ami a tájo-

lásnál nehézséget okozhat. Ebben az esetben kezdjük el a köszörülést (lásd a kö-

vetkezı fejezetet) és folytassuk addig, amíg éles képet nem kapunk a projektoron. 
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A SZERSZÁMOK KÖSZÖRÜLÉSE 7 

AZ EBBEN A FEJEZETBEN LEÍRT MŐVELETEKET ÚGY A MICRA 10 MINT A 
MICRA 10 INTEGRAL GÉPEN EL LEHET VÉGEZNI. 

• Miután a projektor (1) segítségével 
megtörtént a fúró helyes tájolása, 
meglazítjuk a belsı kulcsnyílású 
csavart a csúcsszög állítás 13 mu-
tatója (13) alatt, hogy a skálán beál-
lítsuk a kívánt csúcsszöget. Ezt a 
szöget a gyártó 118°-ra állítja. 

• Meghúzzuk a belsı kulcsnyílású 
csavart. 

• A fúróhordozó egységet a karral 
(42)  úgy mozgatjuk, hogy a retesz 
az elsı pozícióba ugorjon.  
Így 8°−os szöget kapunk, amely az 
ablakban (7) leolvasható.  

• A szánt (14) egészen jobbra húz-
zuk. 

• Lenyomjuk a balra forgás gombot 
(49), hogy a köszörőkorong elindul-
jon. 

• A szerszámot a nóniusszal (10)
elıretoljuk és elkezdjük az élezést 
mindig belülrıl kifelé haladva a kö-
szörőkorongon. Ezt úgy érjük el, 
hogy a szánt (14) kézzel jobbról 
balra csúsztatjuk. Így kapjuk az elsı 
élezési síkot. 

• A szánt (14) a jobb szélsı helyzet-
be állítva a fúróhordozó egységet 
úgy mozgatjuk, hogy a retesz a má-
sodik pozícióba (30°) ugorjon, majd 
a korongon belülrıl kifele haladva 
köszörülünk. Így kapjuk a második 
élezési síkot. A két sík metszésvo-
nala a fúró középpontján halad át. 

7.1    CSIGAFÚRÓ ÉLEZÉS NEGATÍV KERESZTÉLEZÉSSEL 
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• A 14 szán jobb szélsı helyzetében a 
9 retesz segítségével elforgatjuk a 

fúróhordozó egységet 180°-kal. 

• Az elsı és második élezési sík kö-
szörülését az elıbb leírtak szerint 
elvégezzük. 

• A szánt teljesen balra csúsztatjuk 
anélkül, hogy a nóniuszt (10) meg-
mozdítanánk, és a fúróhordozó egy-
séget a második pozícióban (30°) 
hagyva ellenırizzük a képet a 
projektoron. Élesnek kell lennie. 

• Az élnek és az elsı élezési síknak 
(8°), amelyet tisztán látunk, párhuza-
mosnak kell lennie a projektor tájoló-
vonalával. (Ha nem így van, ismétel-
jük meg a tájolást a 21. oldalon leír-
tak szerint és végezzük el újból a 
köszörülést.) 

7.1.1   FINOMKÖSZÖRÜLÉS 

 
A fúró teljesítményének növelése érdekében a keresztélezés elıtt újra kell köszörül-
ni a már megköszörült négy síkot a következı sorrendben: 
• Elıre tolás a nóniusszal (10): 0,04-0,05 mm. 
• A második élezési sík köszörülése (30°) 

• Az elsı élezési sík köszörülése (8°) 

• Elforgatás 180°-kal 

• A második élezési sík köszörülése (30°) 

• Az elsı élezési sík köszörülése (8°) 

Ha túl sok az anyagleválasztás, az 
élek és síkok nem lesznek párhuza-
mosak. Az éleket a projektoron helye-
sen beállítva ismételjük meg a köszö-
rülést. 
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Köszörüléshez mindig viseljünk védıszemüveget. Ne használjuk a gépet más tár-
gyak köszörülésére. A gyártó nem vállal felelısséget a nem rendeltetésszerő hasz-
nálatból eredı esetleges károkért. 

FIGYELEM 

7.1.2   NEGATÍV KERESZTÉLEZÉS 
 

Az élezés után a fúró elıre tolására való nóniusz elmozdítása nélkül a következı 

mőveleteket végezzük: 

• Maradjunk a köszörőkorongon kívül és a kar (42) segítségével mozgassuk a fú-

róhordozó egységet úgy, hogy az a harmadik pozícióban reteszelıdjön (50° a 7 

jelő  ablakban). 

• A végállás kapcsoló gömbfogantyúját (15) az A pozícióba süllyesztjük. 

• A fúrót a köszörőkorong irányába toljuk, míg a korong kb. az élhossz 1/3-ig be 

nem hatol. Ehhez a végállás kapcsolót (16) megfelelıen beállítjuk. Ez az él 

negatív, prizma alakú, önközpontozó és áthalad a fúró középpontján. 

• A retesz (9) mőködtetésével a fúróhordozó 

egységet 180°-kal elforgatjuk és a mőveletet 

megismételjük. 

• A gomb (52) lenyomásával megállítjuk a 

köszörőkorongot. 

 

A POZÍCIÓ 

Mikrométeres végállás kapcsoló 

 

MEGJEGYZÉS 

A projektor csak a fúró egyik felérıl mutat 

éles képet: Csak az egyik él, amelyik fejjel 

lefele áll, látszik 16-szoros nagyításban. 

 

• Lazítsuk meg a záróanyát (4)  

• Vegyük ki a befogótokmányt. 

 

 

7.1.3    BALOS FÚRÓK KÖSZÖRÜLÉSE 
 

Balos fúrók köszörüléséhez az ebben a fejezetben leírt mőveleteket kell elvégezni, 

figyelembe véve, hogy a fúróhordozó egység három köszörülési szögét felfele kell 

beállítani.  
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AZ EBBEN A FEJEZETBEN LEÍRTAKAT CSAK A MICRA 10 INTEGRAL GÉPEN 
LEHET ELVÉGEZNI. 

Pozitív keresztél rövidítéssel általában a mély 
furatokhoz való és az erısített magmérető fúró-
kat élezik. 
• Az osztótárcsát (23)  benyomjuk és azt a fú-

rótokmányban a referencia lyukakkal a fúró 
felé mutatva szabadon hagyjuk. 

• Miután az 1 projektor segítségével megtör-
tént a fúró helyes tájolása, meglazítjuk a bel-
sı kulcsnyílású csavart a csúcsszög állítás 
mutatója (13) alatt, hogy a skálán (13) beál-
lítsuk a kívánt csúcsszöget. Ezt a szöget 
130-140°-ra kell állítani. 

• Meghúzzuk a belsı kulcsnyílású csavart. 
• A fúróhordozó egységet a karral (42)  moz-

gatjuk úgy, hogy a retesz az elsı pozícióba 
ugorjon. Így 8°−os szöget kapunk, amely az 
ablakban (7) leolvasható.  

• A szánt (14) egészen jobbra húzzuk. 
• Lenyomjuk a balra forgás gombot (49), hogy 

a köszörőkorong elinduljon. 
• A szerszámot a nóniusszal (10) elıretoljuk 

és elkezdjük az élezést mindig belülrıl kifelé 
haladva a köszörőkorongon. Ezt úgy érjük el, 
hogy a szánt (14) kézzel jobbról balra csúsz-
tatjuk. Így kapjuk az elsı élezési síkot. 

• A szánt (14) a jobb szélsı helyzetbe állítva a 
fúróhordozó egységet úgy mozgatjuk, hogy a 
retesz a második pozícióba (30°) ugorjon, 
majd a korongon belülrıl kifele haladva kö-
szörüljünk. Így kapjuk a második élezési sí-
kot. A két sík metszésvonala a fúró közép-
pontján halad át. 

• A szán (14) jobb szélsı helyzetében a retesz 
(9) segítségével elforgatjuk a fúróhordozó 
egységet 180°-kal. 

• Az elsı és második élezési sík köszörülését 
az elıbb leírtak szerint elvégezzük. 

• A szánt teljesen balra csúsztatjuk anélkül, 
hogy a nóniuszt (10) megmozdítanánk, és a 
fúróhordozó egységet a második pozícióban 
(30°) hagyva ellenırizzük a képet a 
projektoron. Élesnek kell lennie. 

7.2    CSIGAFÚRÓ ÉLEZÉS POZITÍV KERESZTÉLEZÉSSEL 
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• Az élnek és az elsı élezési síknak (8°), amelyet 
tisztán látunk, párhuzamosnak kell lennie a 
projektor tájolóvonalával. (Ha nem így van, ismé-
teljük meg a tájolást a 21. oldalon leírtak szerint 
és végezzük el újból a köszörülést.) 

 

7.2.1   FINOMKÖSZÖRÜLÉS 

 
A fúró teljesítményének növelése érdekében a keresztél rövidítés elıtt újra kell kö-
szörülni a már megköszörült négy síkot a következı sorrendben: 
• Elıre tolás a nóniusszal (10) : 0,04-0,05 mm. 

• A második élezési sík köszörülése (30°) 

• Az elsı élezési sík köszörülése (8°) 

• Elforgatás 180°-kal 
• A második élezési sík köszörülése (30°) 

• Az elsı élezési sík köszörülése (8°) 
 
 
7.2.2    POZITÍV KERESZTÉLEZÉS 
 
Az élezés után a fúró elıre tolására való nóniusz (10) elmozdítása nélkül a követke-

zı mőveleteket végezzük: 

• Az osztótárcsát (23) a nóniuszra (10) helyezzük és a tárcsa mutatóját a fúróhor-

dozó egység (12) mutatójával egyezıen állítjuk. 

• Az osztótárcsa fogantyúját (24) kihúzzuk. 

• A záróanyát (4) meglazítjuk. 

• A fúrótokmányt kihúzzuk és a szegnyeregbe (18) helyezzük úgy, hogy a tájoló-

csap (20) az osztótárcsa (23) egyik lyukába mélyedjen.  

• A beosztással ellátott állítógyőrőt (19) úgy forgassuk, 

hogy az él a központban a csiszolófelülettel párhuza-

mos legyen. Ezt a helyzetet úgy kapjuk, hogy az állí-

tógyőrőt (19) egy 30° és 50° közötti értékre állítjuk.  

• A fúrót óvatosan közelítjük a köszörőkoronghoz úgy, 

hogy a tokmányt kézzel megtartjuk és a végállás kap-

csolóval (25) és a keresztélezı korong elıtolás sza-

bályzó gombjával (28) fokozatosan köszörüljük a ma-

got, míg a fúró központjáig nem érünk. 

• A fúrótokmányt néhány mm-rel kihúzva 180°-ban elfordítjuk úgy, hogy a tájoló-

csapot (20) az osztótárcsa furatába dugjuk és az elızı pont szerinti mőveletet 

megismételjük. 

 

Ha túl sok az anyagleválasztás, az 
élek és síkok nem lesznek párhu-
zamosak. Az éleket a projektoron 
helyesen beállítva ismételjük meg 
a köszörülést. 
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MEGJEGYZÉS 
A további köszörüléseknél nem lesz már szükség arra, hogy a végállás kapcsolót 
(25) és az elıtolás szabályozó gombot (28) állítsuk, mert a fúró központja változat-
lan marad, akkor is ha az átmérı változik. 
 
MEGJEGYZÉS 
Ahhoz, hogy a csúcsnál kapott él pozitív legyen, a hatlapfejő csavart (21) meg kell 
lazítani és a keresztél rövidítı egységet balra kell tolni. A kívánt érték a skálán (22) 
leolvasható. Ajánlott érték 2°-6°. 
 
 
7.2.3  BALOS FÚRÓK KÖSZÖRÜLÉSE 
 
Az eljárások ugyanazok, mint az elızı fejezetben leírtak, de elızetesen fel kell sze-
relni a 35. oldalon látható speciális köszörőkorongot. 
 
 
7.3  ÉLKORREKCIÓ 
 
A csigafúró élkorrekciójára akkor kerül sor, amikor csökkenteni, vagy megszüntetni 
akarjuk az alsó élszög pozitív jellegét, amely a bronz vagy réz fúrásához ajánlott. 
• Élezzük meg a fúrót és csökkentsük a keresztélt az eddig leírtak szerint. 
• Az osztótárcsát (23) a fúróelıtolás nóniuszával (10) szembe állítjuk és a tárcsa 

mutatóját fedésbe hozzuk a fúróhordozó egység (12) mutatójával. 
• Kihúzzuk az osztótárcsa fogantyúját (24) 
• Meglazítjuk a záróanyát (4) 
• Kihúzzuk a fúrótokmányt és a szegnyeregbe (18) helyezzük, ügyelve arra, hogy a 

tájolócsap (20) az osztótárcsa (23) egyik furatába mélyedjen. 
• Az állítógyőrőt (19) balra forgatjuk úgy, hogy 90°-on álljon, a fúró éle párhuzamos 

legyen a köszörőkorong (26) felületével.  
• A köszörőkorong ne vegyen le túl sok anyagot az élrıl. 
• A fúrót közelítjük a koronghoz és a mikrométeres végkapcsoló (25) és az elıtolás 

szabályzó gomb (28) segítségével a fúró élét a kívánt értékre köszörüljük. 
• A fúrótokmányt néhány mm-nyire kihúzzuk és 180°-kal elforgatjuk, a tájolócsapot 

(20) ismét az osztótárcsa (23) furatába dugjuk és megismételjük az elızı pont-
ban leírt mőveletet. 

 
 
MEGJEGYZÉS 
Az él pozitivitásának értékét úgy kapjuk meg, hogy a keresztélezésre szolgáló egy-
séget balra toljuk és a skálán (22) leolvassuk az értéket. 
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7.4    2-ÉLŐ MARÓK ÉLEZÉSE HOMLOKFELÜLETEN 

• Beállítjuk a köszörülési szöget a 13 jelő 
mutatóval 

• Végezzük el a 7.1 „Csigafúrók élezése” fe-
jezetben leírtakat. 

• Alakítsuk ki az elsı és második szöget a 
mikrométeres végkapcsolóval a B pozíció-
ban. 

• Ezután elvégezhetjük a szerszám közepé-
nek kiköszörülését. Ehhez ismételjük meg 
a 7.3 „Élkorrekció” fejezetben leírtakat. 
(csak a MICRA 10 INTEGRAL típussal le-
hetséges). 

7.5    3-ÉLŐ FÚRÓK ÉS MARÓK ÉLEZÉSE  

• Eltávolítjuk a két M3 imbuszcsavart. 
• Szereljük ki a reteszt (9) és fordítsuk el 

180°-kal, hogy a három részre osztást 
kapjuk. 

• Csak az elsı és második hátszöget élez-
zük. 

• A központ kikönnyítésének mővelete ha-
sonló a kétélő fúróknál leírtakhoz, de elıt-
te a három részre osztó 120°-os osztótár-
csát (23) (külön tartozék EQPT240) tesz-
szük a fúrótokmányba. 

MEGJEGYZÉS 
Az ilyen típusú központ kikönnyítéshez szükséges lehet a köszörőkorong geometri-
ájának megváltoztatása. További információért keressen minket. 
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A következı mőveleteket nem kell elvégezni, ha gépen CBN vagy gyémánt 
korong van. 
A gyémánt pozícióját ne változtassuk. 

FIGYELEM 

7.6  AZ ÉLSZÖGEK VÁLTOZTATÁSA 

A szög változtatása céljából meglazít-
juk a csavart (5) és a 8 jelő csavaró 
gombot használjuk, a szöget pedig a 6 
jelő skálán olvassuk le. A skála  –10°-
tól +10°-ig van beosztva. 
A skála (6) 0 jelzése a gyártó által elı-
re beállított értéknek felel meg (8°). 
 
Például: 
11° homlokszög beállításához a skálát 
(6) három vonással felfelé kell állítani 
(8°+3°=11°) 
6° homlokszög beállításához a skálát 
(6) két vonással lefelé kell állítani  
(8°-2°=6°) 

7.7  A KÖSZÖRŐKORONG (29) SZABÁLYOZÁSA 

Ha az élezett felület durva vagy egyenetlen, ha szokatlan hang je-
lentkezik az élezés során vagy ha a szerszám túlzottan felmelegszik 
az élezés során, akkor a köszörőkorongot szabályozni kell. 
 
• Hüvelyk és mutatóujjunkkal húzzuk ki a gyémánttartót (2) és for-

gassuk lefelé. A gyémánt beállítását a gyári tesztelésnél már el-
végezték. 

• A 49 jelő gomb megnyomásával indítsuk el a 
köszörőkorongot (29) 

• A 35 jelő gomb forgatásával 0,02 mm fogás-
vétellel és 5 mm/s elıtoló sebességgel ha-
ladjunk a gyémánttal a köszörőkorong felüle-
tén. 

• A köszörőkorong leállítása az 52 jelő gomb 
lenyomásával történik. 

• A gyémánttartót helyezzük vissza eredeti he-
lyére. 
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Köszörülésnél mindig használjunk védıszemüveget. 
 
A CBN– vagy gyémántkorong tisztítása különös óvatosságot igényel, szakembernek 
kell végeznie. 
 
A CBN– vagy gyémántkorong gyémánttal való szabályozása veszélyes, a köszörő-
korong és a gyémánt azonnali töréséhez vezet. 

FIGYELEM 

MEGJEGYZÉS 
A keresztél csökkentı korong (26) mindig CBN vagy gyémánt korong, amely ezért 
szabályozást nem igényel. Egy hasábbal tisztítsuk meg, ha már kevésbé jól köszö-
rül. 
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KARBANTARTÁS 8 

Tisztítás és karbantartás elıtt a dugaszoló csatlakozót mindig ki kell húzni a kon-
nektorból. 
Soha ne érintsük a köszörőkorongot annak teljes leállása elıtt.  
Ne dolgozzunk nyitott köszörőkorong burkolattal (30) vagy a köszörőkorong burko-
latzár (53) felcsavarása nélkül. 

VIGYÁZAT 

A CBN- és gyémántkorongnál a helyes munkapozíció ellenırzése úgy történik, hogy 
az álló köszörőkorongot a fogantyú (35) segítségével közvetlenül a gyémánt elé 
hozzuk. 

FIGYELEM 

Ahhoz, hogy a gép mindig helyesen és teljes teljesítménnyel dolgozzon, nagyon 
fontos a tisztítás és a futó karbantartás elvégzése. A futó karbantartást az alábbi 
fejezet ismerteti. 

8.1.  A KÖSZÖRŐKORONG (29) CSERÉJE 
 
• Megnyomjuk a vészleállító gombot (46) 
• Lecsavarozzuk a köszörőkorong burkolatzá-

rát (53) 
• Felemeljük a köszörőkorong burkolatát (30) 
• Lecsavarjuk a középsı M5 csavart az agyról 
• A lehúzáshoz használjunk egy M6x30 csa-

vart, amelyet az agyba csavarunk amíg a 
korong tengelyének nem ütközik. 

• A kúpot és az agy illesztı tárcsáját gondo-
san letisztítjuk és felteszünk egy új, elızıleg 
agyra szerelt korongot. 

• Meghúzzuk a középsı M5 csavart. 
• Leengedjük a köszörőkorong burkolatát (30) 
• Felcsavarozzuk a burkolatzárat (53) 
A köszörőkorong cseréje az agyon a három M4 csavar eltávolításával történik. 
 
MEGJEGYZÉS 
A kifogástalan köszörülés érdekében az új köszörőkorongot gyémánttal szabályozni 
kell, hogy felülete megfelelı munkapozícióba kerüljön. Ezt a pozíciót a gyémánt-
hegy biztosítja, amelyet a gyártó a gép átvétele során beállít. Ha egy erısen kopott 
korongot lecserélünk, a befogótokmányt a szabályozás elıtt vissza kell húzni. 
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A CBN– vagy gyémántkorong a gyémántszerszámmal nem szabályozható. 

FIGYELEM 

8.2. A 26 JELŐ KÖSZÖRŐKORONG CSERÉJE 
 
• Lenyomjuk a vészleállító gombot (46) 
• Leemeljük a köszörőkorong burkolatát (27) 
• Lecsavarjuk az agyról a középsı M5 csavart 
• A lehúzáshoz használjunk egy M6x30 csavart, 

amelyet az agyba csavarunk amíg a korong 
tengelyének nem ütközik. 

• A kúpot és az agy illesztı tárcsáját gondosan 
letisztítjuk és felteszünk egy új, elızıleg agyra 
szerelt korongot. 

• Meghúzzuk a középsı M5 csavart. 
• Visszaszereljük a burkolatot (27). 
 
A köszörőkorong cseréje az agyon a három M4 
csavar eltávolításával történik. 

8.3 A KÖSZÖRŐKORONGOK JEGYZÉKE 

29 JELŐ KORONG 26 JELŐ KORONG  
keresztélezéshez 

EQPT 016 köszörőkorong  5SG 60 JVS EQPT 025 gyémántkorong   D91 W100 RTK 15° 

EQPT 017 köszörőkorong  5SG 100 JVS EQPT 021  CBN-korong   B107 W100 RTK 15° 

EQPT 026 köszörőkorong  38A 220 I8VBE EQPT 027 gyémántkorong D91 W100 RTK 15° 

EQPT 019  CBN-korong   B107 W75 RCR EQPT 022 CBN-korong    B107 W100 RTK 15° 

EQPT 023  gyémántkorong    D107 W75 RXN  
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8.4  A GYÉMÁNT  CSERÉJE 
 
• Lenyomjuk a vészleállító gombot (46) 
• A gyémánttartót (2) hüvelyk és mutatóujjal 

kihúzzuk és lefele fordítjuk. 
• A gömbfogantyút meglazítjuk és a kopott 

gyémánt menetes szárát kivesszük és az 
újat betesszük (Rend.sz. 6047) 

 
Megjegyzés 
A gyémántnak kb 0,2 mm távolságra kell len-
nie a tájolósíktól (3) 
 
• A gömbfogantyút meghúzzuk 
• Leszabályozzuk a köszörőkorongot (29) 
 
 
Ha a gyémánt helyes pozícióban van, akkor 
egy negatív keresztél rövidítéssel rendelkezı 
fúró köszörülésénél az alábbi eredményt kell  
kaptunk. 
 
Helyes élezés: 
A három köszörülési sík metszéspontja a  
fúró középpontjában van. 
 
Ha az élezés az alábbi ábrák szerint 
néz ki, a következı teendık vannak: 
 
 
Helytelen élezés: 
A gyémántot elıre kell húzni, mert túl  
messzire van a tájolósíktól (3) 
 
 
 
Helytelen élezés: 
A gyémántot hátra kell tolni, mert túl közel  
van a tájolósíkhoz. 
 
 
 
FIGYELEM 
 
A gyémántot csak akkor mozgassuk, ha cserélni kell. 
A gyártó a gép átvétele során a gyémántot a helyes pozícióba állítja. 
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A projektor halogénlámpája felforrósodhat. 
Kikapcsolás után legalább 10 percet várjunk a csere elıtt. 

VIGYÁZAT 

8.5  A PROJEKTORLÁMPA CSERÉJE 

A projektor lámpa a 33 jelő dobozban 
található. 
• Nyomjuk le a vészleállító gombot 

(46) 
• A doboz fedelét (44) csúsztassuk 

jobbra. 
• Vegyük ki a lámpát 
• Tegyük be az új lámpát (12V 20W 

Rend.sz: LAMP 12 V) úgy, hogy 
közvetlenül nem érintve a csomago-
lás mőanyag zacskójával fogjuk 
meg. 

• Zárjuk vissza a dobozfedelet (44) 

8.6  A LENCSE VÉDİÜVEGÉNEK CSERÉJE 
 
Ha a projektor védıüvege megkarcolódik, az alábbi módon lehet cserélni: 
• Lenyomjuk a vészleállító gombot (46) 
• Kicsavarjuk a tájolólapon 120° szögben levı 3 csavart. 
• Levesszük a tájolólapot (3) 
• Lecsavarjuk az üveg-tartó anyát (a tájolólapon belül) 
• Kicseréljük az üveget (Rend.sz: 6123/1) 
• Az anyával rögzítjük az új üveget. 
• Visszatesszük a tájolólapot (3) 
• Visszacsavarjuk a 3 csavart. 
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8.7 RÖVID ÚTMUTATÓ 
 

8.7.1  HA A FÚRÓ KÖSZÖRÜLÉSE NEM KÖZPONTOS 

8.7.2  HA KÉT VAGY HÁROM KÖSZÖRÜLT FELÜLET METSZÉSVONALA  

    NEM A FÚRÓ KÖZÉPPONTJÁN MEGY KERESZTÜL 
 

• A gyémántot és következésképpen a köszörőkorongot csúsztassuk elıre vagy 

hátra, mert a köszörülés csak akkor kifogástalan, ha a köszörőkorong felülete 

teljesen egybeesik a billenı tengellyel. 

• A gyémánt legyen kb 0,2 mm távolságra a tájolófelülettıl. Ahhoz, hogy a har-

madik köszörült sík metszéspontja ugyanott legyen, mint az elsı kettıé, így egy 

negatív homlokszög képzıdjön a keresztélen, nagyon fontos, hogy a köszörő-

korong külsı széle mindig éles legyen. 

• Ha a fúró felületminısége nem kielégítı, ellenırizzük, hogy a felszerelt köszörő-

korong megfelel-e az élezendı fúrónak. 

 

 

 8.7.3  HA A POZITÍV KERESZTÉLEZÉS NEM KÖZPONTOS 

    (CSAK A MICRA 10 INTEGRAL TÍPUSNÁL) 
 

• Ellenırizzük, hogy a korong felülete a fúró tengelyvonalában van-e. 

• Ellenırizzük, hogy a köszörőkorong széle éles-e. 

OK SEGÍTSÉG 

A fúró élszalagja beakadt a patron hor-
nyába. 

Nyissuk ki a fúrótokmányt, fordítsuk el a 
fúrót és zárjuk vissza a tokmányt. 

A tokmány kúpja vagy menesztı tárcsája 
szennyezett 

Szedjük szét a tokmányt és gondosan 
tisztítsuk meg. 

A 180° elfordítás után a nóniusz (10) 
nem áll vissza ugyanabba a pozícióba (a 
nóniusz számain állapítható meg) 

A hernyócsavart (11) gyengén meghúz-
zuk és visszaállítjuk a megfelelı súrló-
dást a nóniusznál. 

A nóniusz (10) nem fordul el 180°-kal. A zárófog (9) 120°-osztásra van állítva 
(háromélő fúrókhoz és marókhoz). Ve-
gyük ki és fordítsuk meg 180°-kal. 
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ÜZEMEN KÍVÜL HELYEZÉS ÉS SZÉTDARABOLÁS 9 

9.1    A HASZNÁLAT HOSSZABB SZÜNETELTETÉSE 
 

Ha a gépet hosszabb ideig nem használják, vagy ideiglenesen raktárra kerül, mindig 

ki kell húzni a dugót a konnektorból. 

Gondosan tisztítsuk le gépet, távolítsuk el a port, a szennyezıdést és az idegen 

anyagokat. A gépet fedjük le a szállításhoz használatos burkolattal. 

 

 

9.2 VÉGLEGES ÜZEMEN KÍVÜL HELYEZÉS 
 

Ha olyan döntés születik, hogy a gépet többé már nem fogjuk használni, akkor 

üzemképtelenné kell tenni.  E célból vágjuk le az áramvezetı kábelt, a dugó kon-

nektorból való kihúzása után.  

 
 
9.3 SZÉTDARABOLÁS  
 
Mivel a köszörőgép különleges hulladéknak számít, szét kell szedni és alkatrészeit 
szelektíven, az elıírásoknak megfelelıen kell kezelni. 
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PÓTALKATRÉSZEK JEGYZÉKE 10 

Rend.sz.  Megnevezés 
 
6123/1  Üvegtárcsa 
6047   Gyémánt köszörőkorong szabályozáshoz 0,5 karát 
CINGHIA  Lapos szíj Esband L500/15 
LAMPALOG Halogénlámpa 24V 20W 
LAMP 12V Izzó 12V 20W (a projektorhoz) 
PULSANT  kapcsolótábla 
EQPT016  Köszörőkorong 5SG 60 JVS 
EQPT017  Köszörőkorong 5SG 100 JVS 
EQPT026  Köszörőkorong 38A220 I8VBE 
EQPT019  CBN korong B107 W75 RCR 
EQPT023  Gyémánt korong D107 W75 RXN 
EQPT025  Gyémánt korong D91 W100 RTK 15° keresztélezéshez 
EQPT021  CBN korong B107 W100 RTK 15° keresztélezéshez 
EQPT027  Gyémánt korong D91 W100 RTK 15° balos fúró keresztélezéséhez 
EQPT022  CBN korong B107 W100 RTK 15° balos fúró keresztélezéshez 
EQPT011  Korongagy 
EQPT240  120°-os osztótárcsa 
EQPT242  180°-os osztótárcsa 
RHP 7202  2 db csapágy a köszörőkorong orsóhoz 
EQPT120  4-pofás tokmány 0,5-6,35 mm 
EQPT110  Patronos tokmány 6-16 mm  
EQPT115  Patronos tokmány 16-20 mm 
EQPT100  Patronkészlet 6-16 mm 
EQPT116  Patronkészlet 16-20 mm 
6088   Nóniusz a fúróelıtoláshoz 
6084   Záróanya a befogótokmányhoz 
6081   Zárófog az osztáshoz 
 
 
 
MEGJEGYZÉS 
A géptípus és a szériaszám pontos megadása leegyszerősíti és meggyorsítja vevı-
szolgálatunk válaszát.  
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AZ ELEKTROMOS RENDSZER KAPCSOLÁSI TERVE 11 
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KÖSZÖRÜLÉSI ADATOK ÁTTEKINTİ TÁBLÁZATA 12 
A) VAS FÉMEK 

Anyag 
Csúcs- 
szög 

Hát- 
szög 

Vágóseb. 
m/min 

Elıtolás, mm/ford. az alábbi fúróátmérıknél 
Hőtés 

Lágyacél 550 N/mm2-ig 
 
Szénacél és ötvözetlen acél 
800 N/mm2-ig 
 
 
Szénacél és ötvözetlen acél 
800-1000 N/mm2 
Ötvözött betétben edzhetı 
acél 700 N/mm2-ig 
 
 
 
Ötvözetlen szerszámacél 800-
1000 N/mm2 
Ötvözött betétben edzhetı 
acél 700-1000 N/mm2 
 
 
Ötvözött szerszámacél 800-
1000 N/mm2 
Ötvözött betétben edzhetı 
acél 1000-1200 N/mm2 
 
Ötvözött betétben edzhetı 
acél > 1200 N/mm2 
 
Cr-Mo martenzites korrózióálló 
acél 
 
Cr-Ni ausztenites korrózióálló 
acél 
 
 
Mangánacél > 10% Mn 
 
Rugóacél 
 
Hasteloy  
 
Ferro-Tic 
 
Titán és titánötvözetek 
 
Szürkeöntvény GG26-ig 
Temperöntvény 
 
Öntöttvas 350 HB-ig 
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B) NEMVAS FÉMEK 

 

Sárgaréz OT58-ig 
 
Sárgaréz OT60-tól 
 
 
Vörösréz 
 
Elektróda réz 
 
Nikkel-ezüst 
Réz-nikkel ötvözet 
Réz-ón ötvözet 
 
 
Réz-alumínium ötvözet 
 
Réz-berilium ötvözet 
Réz-mangán ötvözet 
Réz-szilícium ötvözet 
 
 
Tiszta alumínium 
 
 
Alumínium-mangán ötvözet 
 
 
Alumínium-króm ötvözet 
 
 
 
Alumínium-ólom, ón ötvözet 
 
 
Alumínium-réz, szilícium, 
magnézium, ólom, ón, titán 
 
Alumínium-szilícium,  réz, 
mangán, szilícium, króm 
 
 
Alumínium-mangán, szilíci-
um, mangán, króm 
 
Magnézium és mangán 
ötvözetek, Cink 

Anyag 
Csúcs- 
szög 

Hát- 
szög 

Vágóseb. 
m/min 

Elıtolás, mm/ford. az alábbi fúróátmérıknél 
Hőtés 

Réz OT 58-ig 
 
Réz OT 60-tól 
 
 
Vörösréz tisztasági foktól 
függıen 
 

Elektrolit réz 
 

Nukkel-ezüst 
 

Réz-nikkel ötvözet 
Réz-ón ötvözet 
 
Réz-alumínium ötvözet 
 
Réz-berílium ötvözet 
 
Réz-mangán ötvözet 
Réz-szilícium ötvözet 
 
Tiszta alumínium 
 
 
Alumínium-mangán ötvözet 
 
 
Alumínium-króm ötvözet 
 
 
Alumínium-ólom-antimon-ón 
 
Alumínium-réz ötvözet szilíci-
ummal, magnéziummal, 
ólommal, ónnal, titánnal, 
beríliummal 
 
Alumínium-mangán ötvözet, 
szilíciummal, mangánnal, 
krómmal 
 
Magnézium és mangán ötvö-
zetek (Elektron) 
 
Cink, zamack 
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Anyag 
Csúcs- 
szög 

Hát- 
szög 

Vágóseb. 
m/min 

Elıtolás, mm/ford. az alábbi fúróátmérıknél 

Kézi elıtolás 

Kézi elıtolás 

Hőtés 

Szárazon 
(sőrített levegı) 

 
Víz 
(sőrített levegı) 

 
Szárazon 
(sőrített levegı) 
 

Szárazon 
(sőrített levegı) 
Szárazon 
(sőrített levegı) 
 
Szárazon 
(sőrített levegı) 
 

Víz 

Hıre keményedı mő 
anyag, kemény 

 
Hıre lágyuló mő-
anyag, lágy 

 
Préselt karton 
 
 

Eternit 
 
 

Grafit 

 
Ebonit 

 
Perspex 

C) MŐANYAG, KİZET, stb 

Ezek az adatok az alábbi normál munkakörülmények mellett érvényesek: 
 
A) egyenletes anyagszerkezet 
B) Maximum 3xD fúrási mélység 
C) Merev gép és tokmány 
D) Nincsenek sablonok, perselyek 
E) Jó hőtés-kenés 
F) Biztonságos munkadarab befogás 
G) A fúró merıleges a felületre 
 
Ezek az értékek alkalmazásonként lehetnek kisebbek, vagy nagyobbak. 
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