GARANCIA KARTYA

1. Trading gépeire és szerszamaira a Polgari Torvénykonyv el6irdsainak megfeleld, a vasarlas datu-
matdl szamitott 6/24 honap idétartamu jotallas jar (a jotallasi igény bejelentésekor a garanciakartya-
hoz mellékelni kell a vasarlast igazold bizonylatot vagy szamlat). Az egyéb kdzvetlen vagy kdzvetett
személyi sérulések vagy anyagi karok nem tartoznak a jotallas hatalya ala.

2. A jotallas nem terjed ki a szakszerltlen kezelésbdl, a szerszam tulterhelésébél, az utmutatoban
lefektetett utmutatasok be nem tartasabdl, az engedélyezetlen tartozékok hasznalatabdl, az illeték-
telen javitasbol, normal kopasbdl és elhasznalodasbol, valamint a szallitas kdzbeni karosodasokbol
ered6 hibakra. A jotéllas a kdvetkez6 tartozékokra sem terjed ki: motor, szénkefék, tomitések, forré
leveg6vel mikddo alkatrészek és a rendszeres cserét igényld alkatrészek.

3. Amennyiben a javitds nem esik a jotallas hatalya ala, annak minden koltségét (beleértve magat a ja-
vitast, a javitdmihelybe, illetve az onnan torténé elszallitast) a vasarlonak kell fedeznie, az érvényes
arlista szerint. Lasd a www.

4. A jotallasi igény bejelentésekor fel kell mutatnia a garanciakartyat, bizonyitania kell a vasarlas da-
tumat, meg kell adnia a gép sorozatszamat, sziikség lesz tovabba az értékesité cég pecsétjére, az
elado személy alairasara, valamint a vasarlasi bizonylatra.

5. Ajoétallasi igényt vagy a szerszamot értékesité forgalmazé Uzletében kell bejelenteni, vagy postan
kell elkildeni az egyik javitékézpontba. Az értékesité cég kotelessége a garanciakartya kitoltése
(vasarlas datuma, sorozatszam, céges pecsét és alairas). Mindezeket az adatokat a vasarlaskor kell
rogziteni.

6. A jotallasi id6szak annyival meghosszabbodik, amennyi ideig a szerszam a javitokézpontban volt.
Ha a javitéds vagy a hiba nem esik a jotallas hatalya ala, minden javitasi és szallitasi koltséget a
szerszam tulajdonosanak kell fedeznie.

Mi azt javasoljuk, hogy a szerszamot eredeti csomagolasaban kuldje el. Kérjuk, a csomagolashoz
mellékelje a hiba rovid leirasat is.

7. Miel6tt javitani kildené, a szerszamot alaposan tisztitsa meg. Ha a bekuldétt szerszam piszkos, a
javitékozpont visszakuldheti, vagy tisztitasi dijat szamithat fel.

KH TRADING, Kift. Tel.: 06/40/900-800
Pf. 142 Fax:  06/1/99-999-77
1506 Budapest (csak egy helyi hivas dijat fizeti)

A feltlintetett telefonszamok sorba vannak kotve tehat egy konkrét szam foglaltsaga esetén a hivas
egy masik szabad szamra fut be, hogy a call-centrum mindig és mindenki részére elérhet6 legyen. A
szolgaltatasaink mindségének javitasa érdekében a hivasokat esetenként ellenérizzik.

Nyitvatartasi id6: INTERNET: www.uni-max.hu
H - P: 8:00-17:00 ertekesites@uni-max.hu

Az araink az AFA-t és a szallitasi kdltségeket nem tartalmazzak.
Az aruszallitasra a KH Trading s.r.o. Altalanos kereskedelmi feltételei az iranyadéak.
Cégbejegyzés: Pragai Megyei Kereskedelmi Birdsag, C részleg, betét: 62401
Cégszam 25700758 Addszam 26961929-2-51
SZERViz Logistic centre Klecany (Klecany Logisztikai Kézpont)
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Cseh Koztarsasag

Termék: UNIVERZALIS HAJLITOGEP ALLVANNYAL VAGY MUNKAPADI ROGZITESSEL
Tipus: CB200/CB200-T Sorozatszam (terméksorozat):
Gyartasi datum: A javitomihely megjegyzései:

Eladasi datum, pecsét,
alairas:

Helyesen kitoltott garanciakartya vagy a termék tipusat is feltiintet6é vasarlasi bizonylat (szamla,
vasarlasi nyugta) hianyaban, a jétallasi igényt nem fogadjuk el.

www. LINEMAX com

HASZNALATI UTMUTATO

UNIVERZALIS HAJLITOGEP
ALLVANNYAL VAGY
MUNKAPADI ROGZITESSEL

CB200 / CB200-T



Tisztelt Vasarld! Kdszonjik, hogy a KH Trading s.r.o csorl6jét valasztotta!

Készsegesen felajanljuk Onnek cégiink szolgaltatasait termékiink megvasarlasa elétt, kdzben és utana.
Ha barmilyen kérdése, megjegyzése vagy oOtlete merdl fel, kérjlk lépjen kapcsolatba kereskedelmi
kozpontunkkal. Minden téliink telhetét megtesziink, hogy kérdését idében megvalaszolhassuk.

Kérijiik, hogy a gép hasznalatba vétele elétt gondosan olvassa at ezt az itmutatét. Az On feladata,
hogy attanulmanyozza a gép biztonsagos hasznalatahoz és lizemeltetéséhez sziikséges utmutata-
sokat, valamint, hogy tisztaban legyen a gépek hasznalata soran felmeriilé veszélyekkel.

FIGYELMEZTETES! Ne hasznalja a gépet, amig at nem olvasta ezt az egész kézikdnyvet, és amig a gép
kezelésével meg nem ismerkedett. Tartsa meg ezt a kézikdnyvet, késébb sziiksége lehet ra.

A biztonsagi utmutatasokra kiilénlegesen nagy figyelmet forditson. A biztonsagi szabalyok be nem
tartasa a kezel6 vagy a kozelben allé személyek sériilését, illetve a gép vagy a munkadarab rongalo-
dasat eredményezheti. Forditson kiilondsen nagy figyelmet a gépen lathato biztonsagi jegyzetekre és
biztonsagi cimkékre. Azokat soha ne tavolitsa el és ne rongalja meg.

Keérjik, irja be ebbe a rovatba a vasarlasi szamla
szamat és az eladasi bizonylat szamat.

Ez az nagyméretul - a hajlitd tartozékok tarolasara is hasznalt - acélalivannyal rendelkezd univerzalis hajlitégép
kuldénbozé keresztmetszetl (lapos, négyzet vagy kor alaku) acélrudak professzionalis mindségu hajlitasat teszi
lehetévé. A gépet akar 90 cm-es hosszusagra is kihuzhato teleszkopikus karral lattak el, és ez elég erét
biztosit a hajlitasi munkak végrehajtasahoz. A gép ket kiszerelésben kaphat¢ - az egyik egy munkapadra
szerelhetdé modell, mig a masik egy sajat allvannyal rendelkezé modell.

Tartozékok:
A sugaras hajlitas tartozékai: 1%, 1 1/4“, 1 1/2%, 1 3/4", 2%, 2 1/2", 3".

MUSZAKI ADATOK

Hajlithato anyagféleségek:

Melegen hengerelt acél (alacsony széntartalmu acél)

A kbzépsé csap korll maximum 6,5Cm-S . . . ... atmeroju acél hajlithato.
A nagyobb atmérék meghajlitasahoz, a hajlitdé matricat szerelje a kbzponticsapra. .. .............. 2"
A munkadarab maximalis méretei:

Laposacel . . ... 8 x 50 mm
Kerek vagy négyzet keresztmetszetlirudak ... ......... .. ... .. ... . ... ... .. ... .. 16 x 16 mm
KIVETELEK

A 12,7 mm atmérojli bordazott acélrudakat a kozponti csap koriil is meg lehet hajlitani, ha a 3"-es hajlitd
matrica van felszerelve.

A kor vagy négyzet keresztmetszet(i acélrudak méretei hegyesszogl hajlitas esetén .. ... ... 5 x 50 mm
VAGY -« o« o e e e e e e e e 6 x 32 mm
A 12 mm-es atmérdjl rudakata ..................... 3"-es hajlitd matrica koril lehet meghajlitani.
Csomagolasiméretek . .. ... ... .. . . ... 900 x 250 x 270 mm
Brutto tOmeg . . . . .. 26 kg

Az utmutatoban foglalt utasitasok, rajzok és egyéb informaciok pontossaga a kinyomtatas datumatél fiigg. A foly-
amatos termékfejlesztés okan a gyarté fenntartja maganak azt a jogot, hogy a termék paramétereit elézetes
értesités nélkil is modosithassa.

JAVITASI ES KARBANTARTASI JELENTES

Jelentés és karbantartasi jelentés:

DATUM JAVITASI ES KARBANTARTASI JELENTES JAVITOMUHELY




BIZTONSAGI OVINTEZKEDESEK

Pozicié Megnevezés Darabszam A kézikonyvben hasznalt szimbolumok jelentése
1 Kézépkonzol 1

/1\_, Figyelmeztetés!

2 9,5 x120,7 mm-es csavar 1 Ez a szimbolum személyes sériilés vagy a gép illetve anyagok rongalédasanak
3 9,5 mm-es lapos alatét 4 veszélyére figyelmeztet.
4 Gylrti részegyseg ! A A mozgé/forgod alkatrészek elkaphatjak a testrészeit!
5 9,5 mm-es lapos fejli csavar 2 Vigyazat! A laza ruhazatot vagy egyes testrészeit a forgé gépalkatrészek elkaphatjak.
6 Gy(r( kozépsé része 3 @ . o
7 9,5 mm-es biztonsagi alatét 4 :lgyel'r:‘\’edzj(etes. ‘|
5 9.5 mm-es anya . ongalodas veszélye.
9 Hosszu 6sszekoté csap 2 [i] Meg'jeg.yzés: o
10 Utkézékocka 1 _ Tovabbi tudnivalok.
11 Kockatarto 1 '- Viseljen egyéni védéfelszerelést.
12 9,5 x 28,6 mm-es csavar 1
13 Mozgathato Utk6z6 1
14 R(")gjitett tkaz0 ] /1\ Altalanos utmutatasok
. — e Bizonyosodjon meg arrol, hogy ismeri a szerszamot vagy a gépet, illetve annak kezelési modjat. Legyen
15 Révid bsszekdts csap L tisztaban a gép helytelen hasznalatabol fakadd kockazatokkal.
16 Fogantyu hosszabbito kar 1 e Ha a gépet mas személy hasznalja, gy6z6djén meg arrdl, hogy az illeté is ismeri a biztonsagos kezelés
17 Kapcsos fogantyu csap 1 madjat, és a helytelen hasznalat esetén fennalld veszélyekkel is tisztaban van.
18 Fogantyu 1 e Mindig tartsa be a figyelmezteté cimkeken talalhato utasitasokat. Soha ne tavolitsa el és ne rongalja meg
19 Hegyesszogii matrica 1 oket. Ha a figyelmeztetd cimke olvashatatlanna valik, Iépjen kapcsolatba a forgalmazojaval.
20 Alvany (csak a CB200 modellhez) ] e A piszkos és rendetlen munkahely balesetek forrasa.
e Soha ne végezzen munkat sz(ik vagy gyengén megvilagitott helyiségekben. Mindig stabil testtartasban
21 25,4 mm-es (1"-es) matrica 1 dolgozzon.
22 31,8 mm-es (1 1/4"-es) matrica 1 o Tartsa tisztan a szerszamait.
23 38,1 mm-es (11/2"-es) matrica 2 e A fogantyuk zsiradék- és szennyezédésmentesek kell legyenek.
24 44,5 mm-es (1 3/4"-es) matrica 1 e Gondoskodjon arrol, hogy gyermekek, illetéktelen személyek és éllatok ne juthassanak a mihelybe.
o5 50,8 mm-es (2"-es) matrica 1 e A kezét vagy a labat soha ne helyezze a munkavégzés teriiletére.
o Mdikddés kdzben soha ne hagyja felligyelet nélkiil a gépet.
26 63,5 mm-es (2 1/2"-es) matrica 1

o A gépet csak a neki szant feladatokra hasznalja.

27 76,2 mm-es (3"-es) matrica 1 e Hasznaljon egyéni véddfelszerelést: veédészemiiveg, fiilveds, 1égzésveds maszk, biztonsagi labbeli, stb.

e Ne nyuljon ki tul messzire, és mindkét kezét hasznalja.

e Soha ne dolgozzon alkohol vagy mas drog hatasa alatt.

e Ne hasznalja a gépet, ha szédil vagy ha gyengének érzi magat.

o A gép barmiféle médositasa vagy atalakitasa szigoruan tilos. NE HASZNALJA a gépet, ha alakvaltozast
szenvedett alkatrészt, repedést vagy mas sértilést talal rajta.

o Mdikddés kdzben soha ne végezzen karbantartast a gépen.

e Ha barmilyen szokatlan jelet lat vagy furcsa hangot hall, azonnal kapcsolja ki a gépet.

e Hasznalatuk utan, a géprol tavolitsa el a kulcsokat és a csavarhtzokat.

e Hasznalat elétt gy6z6édjon meg arrdl, hogy minden csavar biztonsagosan meg van huzva.

e Rendszeresen végezze a gép karbantartasat. Hasznalat el6tt bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gép
biztonsagos mikddésre alkalmas allapotban van, és nem karosodott.

e Javitashoz csak eredeti cserealkatrészeket hasznaljon fel.




A gyarto altal nem engedélyezett tartozékok és szerelvények hasznalata a kezelészemélyzet sérilését
okozhatja.

A munka természetének megfeleld szerszamot hasznaljon. Ne terhelje tul a gépet és tartozékait.

A nehezebb munkakhoz erésebb gépeket hasznaljon.

Ne terhelje tul a gépet. A munka volumenét ugy mérije fel, hogy az kényelmes sebességgel elvégezhetd
legyen.

Ovja a gépet a szélséségesen magas hémérsékletektdl és a kdzvetlen napsugarzastol.

Ez a gép nem alkalmas nedves koértiimények kdzotti vagy viz alatti munkavégzésre.

/h Osszeszerelés

A készliléket csak teljesen 0sszeszerelt llapotban hasznalja.

/h Hajlitasi és vagasi miiveletek

A gépet szerelje a munkapadra vagy a talajra, hogy a hajlitasi folyamat kdézben stabilan alljon.

Hajlitas el6tt jeldlje meg a hajlitas helyét, és a munkadarabot régzitse a befogopofakkal.

A munkavégzés terliletét minden akadalytdl tisztitson meg.

Bizonyosodjon meg, hogy a hajlitandé anyag tuljut az titkdzékockan és az alakformald matrican.

Ezzel megelézi a munkadarab és a hajlitokar ezt kdvetd varatlan kioldodasat.

Hajlitas elétt mindig teljesen nyomja be az 6sszekotd csapokat.

Soha ne prébalkozzon hékezelt anyagok hajlitasaval. Ezen a gépen csak melegen hengerelt acél hajlithaté.
SOHA semmilyen modositassal ne probalkozzon, és a mellékelt tartozékokon kivil ne probaljon egyéb
szerszamokat hasznalni. A hajlité fogantyu hosszabbito karjat semmi massal se helyettesitse.

Ne vagjon a géppel olyan fémlemezeket, amelyek vastagsaga, szélessége és keménysége meghaladja
a mUszaki jellemzékben megadott maximalis megengedett értékeket. Hokezelt és edzett anyagokhoz
ne haszndlja a gépet.

A sérilések elkerilése végett, munkavégzés kdzben ne érintse meg az erdatviteli szerkezetet.

A kezét ne tegye be a hajlitasi vagy a vagasi dévezetbe.

Bizonyosodjon meg, hogy a gépet megfeleléen rogzitették a munkapadhoz vagy a talajhoz. A gép
régzitése annyira erds kell legyen, hogy ellenalljon a hajlitasi mivelet kdzben létrejové nagy hajlitéeréknek.
A gép medfeleld telepitésére az abran lathat példat.

A gépet ne szerelje a helyiségek sarkaba

vagy a falak kézelébe. fal

munkadarab

hajlitogép

Allvanyos hajlitogép

ROBBANTOTT ABRA




KARBANTARTAS

o Tartsa tisztan a szerszamait. A szennyezédés behatolhat a gép belsejébe és megrongalhatja azt.
e A gépet ne tisztitsa agressziv tisztitoszerekkel vagy festékhigitéval.

e A muanyag alkatrészeket szappanos vizben megnedvesitett puha ronggyal tisztitsa.

e Paraffinolajba martott ronggyal tisztitsa és kenje a fémfellileteket.

e Hanem hasznalja a gépet, zsirozza le, majd a korrozié megelézése végett szaraz helyen tarolja.

Kenés
A munkavégzé fellleteket rendszeresen kenje a megfeleld zsirral.

A készliléket élettartamanak végén az érvényes eldirasoknak és szabalyoknak megfeleléen semmisitse meg.
Az On gépe fém- és mianyag alkatrészekbdl all, amelyek szétvalasztasuk utan jrahasznosithatok.

1. Szerelje szét a gép minden részét.
2. Valogassa szét az alkatrészeket az anyaguk szerint (pl. fém, gumi, mianyag, stb.).

A szétvalasztott részeket juttassa el az Onhoz legkdzelebbi Ujrahasznositd létesitménybe. Az Gjrahasznositd
kozpontok foldrajzi elhelyezkedését a helyi polgarmesteri hivataltél tudhatja meg, vagy megtalalhatja
az interneten.

VIGYAZAT

Ha a gép elromlik, kiildje vissza a forgalmazohoz gyors javitasra. Kérjik, mellékelje hozza a hiba rovid leirasat.
Ezzel megkonnyiti a javitast. Ha a gép még jotallasi idén beldl van, mellékelje hozza a garanciakartyat és
a vasarlasi bizonylatot. A jotallasi idészak letelte utan a gépét specialis aron javitjuk.

A szallitas kdzbeni rongalodas megelézése érdekében a gépet jol csomagolja be, vagy hasznalja fel az
eredeti csomagoloanyagot. A szallitas folyaman bekovetkezd, a gép helytelen csomagolasabodl adodo
karokért nem véllalunk felelésséget. Ha a fuvarozonal ez igyben panaszt emel, kartéritési igényének
elbiralasanal a csomagolas szintje és modja jelentds szerepet jatszik.

Megjegyzeés: A kézikonyviinkben talalhato képek és tartalom valamint a valésagos termék vagy tartozékok
kozott lehetnek kisebb eltérések. Ez folyamatosan végzett termékfejlesztésiink kdvetkezménye. Hasonlé
jellegl kisebb eltérések a termék funkcionalitasat nem befolyasoljak.

W
(0]

Osszeszerelés

N i 3/8"-es csavar
e A hajlitott részt 3/8"-es csavarral, lapos alatéttel,

vastag tavtarté alatéttel (mely a red6 belsejében, vastag
a csavaron talalhato), vékony tavtarto alatétekkel tavtarto
és anyakkal csatlakoztassa az alaphoz.

lapos alatét

vékony tavtartd
alatét

- rugalmas
alatét anya
lapos alatét

rugalmas
alatét anya

hosszabbitéd
e Helyezze a (furatos) fogantyu hajlitott részét az kar
alap reddjébe, és az egyik, vagy mindkét hosszu régzitécsap L\
csappal rogzitse. T~

e Tavolitsa el a bilincset a fogantyu csapjarol,
és hulzza ki a csapot. Teljesen huzza ki
a hosszabbito kart, a csapot nyomja be
a bels6 furatba, majd tegye vissza a bilincset.

o A gépet helyezze a végsé munkavégzési helyre. fogantyu /l-
A fogantyut mozgassa el mindkeét iranyban, hogy
megbizonyosodjon arrdl, hogy a fogantyu utjat
semmi sem akadalyozza.

biztonsagi szeg

e Bizonyosodjon meg, hogy a gép mogétt elég hely van a hosszabb munkadarabok megmunkalasara is.
Ha a gépet egy fal kozelébe kell telepitenie, a telepitést a rajznak megfeleléen probalja végrehajtani.

VIGYAZAT: Ha a gép talajhoz vagy munkapadhoz valo régzitése nem biztonsagos, ne hasznalja a gépet.
Ez sulyos sériilést okozhat.



Alapmiiveletek

e Az Utmutatod legnagyobb részében a leggyakoribb hajlitomiveletek keriiinek bemutatasra. A jelen
utmutatoban talalhato informacidk mellett megismeri a proba és a hiba modszereket is, melyek
hatékonyabba teszik 6nt a szokvanyos és a specialis hajlitasi mlveletek végrehajtasakor.

e Ebben az utmutatoban észreveszi majd a kuldnféle tipusu hajlitdmlveletek, azaz az ives hajlitas, az éles
sz0gU hajlitas és az alakformald matricat hasznald alakformalas kézotti killonbségeket.

A legismertebb eljarasok

o A kdzponti csap korul ne prébaljon 6 mm-nél vastagabb anyagot hajlitani. Ha a hajlitandé anyag ennél
vastagabb, akkor a minimum 1"-es méretl matricat fel kell szerelnie.

o A kulonféle hajlitasi miveleteket a kdvetkezé képeken lathaté modon hajtsa végre.

Altalanos tudnivalok

e Az anyagot és annak méretét a rajznak vagy a formanak megfeleléen valassza ki.

e Vdlassza ki a munkadarab kialakitasahoz sziikséges és a (kdzponti csapnak és a fogantyunak) megfeleld
matricat. Valassza a legmegfelelébb furatot, hogy a fogantyut hozzaerésitse a konzolhoz.

o Szerelje fel az Utk6zdkockat vagy a hegyesszdget formald matricat. Szerelje fel a kocka tartojat.
Bizonyosodjon meg, hogy az itkdzékockat helyesen szerelte fel.

e Helyezze a munkadarabot a gépbe és rogzitse a helyére.

e Hajtsa végre az elsé hajlitast. Ellendrizze a szdget és a hajlitas helyét, majd folytassa.

o A fenti lépések betartasaval, hajtsa végre a tébbi hajlitast is. Néha a munkadarabot ki kell vennie a gépbdl
és korbe kell forditania, vagy forditva kell behelyeznie.

A furatok azonositasa a gép mozgathato és rogzitett részeinél.
A jelen Utmutatdban talalhato példakban a konzol és a fogantyu furatai meg vannak szamozva.

A furatok szamozasa Rogzitett és gathaté iitk6zék
Fogantyu furatok Rogzitett
tkdzdk
1 6
5
Mozgathato
1 Utk6zOk ™

Konzol
furatok

1. hajlitas
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 80°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

2. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot
egészen a 2. jeldlésig (B abra),
majd hajtsa végre a 80°-os hajlitast.
Ellenérizze a hajlitas pontossagat.
Vegye ki a hegyesszogli matricat
tarto csapot. Vegye le a géprol.

Végso lépések

Hegessze 6ssze a két részt.
Csiszolovaszonnal és homokkal
csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, 1
max. szélesség: 50,8 mm.

1 190,5 mm hosszu, lapos acélrud
1 114,83 mm hosszu, lapos acélrud

P L 25,4 25,4
HAJLITASI ELJARAS mm mm

(190,5 mm hosszu lapos acélrud)
A 190,5 mm hosszu rudon jelélje meg a hajlitasok helyét, az abran lathatd modon.

1. hajlitas
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre az 50°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

2. hajlitas
Forgassa el a munkadarabot, és csusztassa egészen a 2. jeldlésig (B abra), majd hajtsa végre az 50°-0s
hajlitast. Veyge ki a csapot a hegyesszdgl matricabol, és tavolitsa el a matricat.

Végso lépések

Az ivelt részt hegessze hozza
mindkét munkadarabhoz
(114,3 mm hosszu). A "Z"
betl fels6 és also szara
parhuzamos kel legyen
egymassal, és a kozottik
lévé tavolsag 152,4 mm kell
legyen. Csiszolovaszonnal
és homokkal csiszolja le

az éles sarkokat.




A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
2 342,9 mm hosszu, lapos acélrud

HAJLITASI ELJARAS
A "W" betl két egymashoz hegesztett "V" betlibdl all,
és hasonlit az "M" bet(ihoz.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
2 190,5 mm hosszu, lapos acélrud

l 95,3 mm l

Beallitas
Jeldlie meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat.

Hajlitas

Csusztassa a munkadarabot a gépbe egészen az A) jeldlésig,
majd hajlitsa meg, hogy megkapja a 6" = 152,4 mm kils6
meéretet (lasd az abrat).

Végso lépések
Hegyessze egymashoz a két munkadarabot és bizonyosdjon

meg, hogy parhuzamosak egymassal. Csiszolévaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 241,3 mm hosszu, lapos acélrud

1 95,3 mm hosszu, lapos acélrud

2 1

l 95,3 mm I I 95,3 mm

HAJLITASI ELJARAS (241,3 mm hosszu lapos acélrud)
Jeldlje meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat.

A hajlitasi szog beallitasa

Az iitkozokocka hasznalata

A kivant pontossagtol fliggéen valassza meg a szog mérésére hasznalando eszkdzt/miszert.

Ha egyforma munkadarabokon egyforma szégben végzett meghajlitasokat kell végrehajtania (ugyanaz
a szbg és ugyanaz a hajlitasi pozicid), a konzol kerlletén talalhato rogzitett itkdzéket kell hasznalnia.
A rogzitett itkdzéket a nagyobb pontossagot kivand hajlitasi miveleteknél kell hasznalni.
Kovetkezésképp, ha a szdgbeallitasnal nagyobb pontossagra van sziiksége, a rogzitett Gitkdzéket hasznalja.
Az anyat csak kissé hluzza meg, és tesztelje a hajlitasi szoget.

Ha minden rendben, szoritsa meg az anyat.

A végsé szdget egy megegyezd formaju és anyagu anyagon tesztelje. Az anyag szivossagabol
eredendden, a meghajlitott anyagok mindig visszaugranak egy kicsit.

Miutan a szoget és a hajlitast leteszteli, jegyezze le a hasznalt matricakra, az atmérékre és a csapok
pozicidjara vonatkozo adatokat, hogy a kovetkezd alkalommal a beallitas kdnnyebb legyen.

itkoz6kocka

Az iitk6z6kocka célja

Figyelem: Az (itkdzét mindig jobbra a kdzponttol

A kocka megakadalyozza, hogy hajlitaskor az
anyag/munkadarab elforduljon a kbzponti csap
vagy a kozponti csapra szerelt matrica kordil.

A hajlitas elkezdése elétt (az 6sszekotd csap
segitségével) szerelje az Utk6zdkockat a gydrl
részegység 6t nagy furatanak valamelyikébe.
(A konzol kézepén talalhato nagy furat a kézépséd Az iitkdzSkocka pozicioi
csapnak van fenntartva). A hasznalando furatot az
anyag vastagsaganak, az anya méretének, a kdzponti
csapnak és az Utkdzékockanak a fliggvényében kell
megallapitania.

Az (tkdzokockat a szogddlésre alapulo kildnféle
pozicidkban is felhasznalhatja. A kockat és a csapot
a szerszam forgd részének 6t kiilonbozé furataba
helyezheti be.

Az (itk6zékockat a csap szogdélésére alapuld
kilonféle poziciokban is felhasznalhatja. Ebben

az utmu tatoban, az Utkézékocka pozicidinak
meghatarozasat és leirasat szamokkal jelolték.

Lasd a jobboldali abrat.

Hajlitasi célokbol azonban csak négy poziciot kell .
hasznalnia. A jelen Utmutatoban hasznalt opciokat Utkdzbkocka
az abran lathatja. ™ \ L

A kockatartoé elhelyezése

tavolabb szerelje fel - figgetlendl attol, hogy K

a munkadarab milyen felliletet fog érinteni.

Ha a kockat baloldalt, a kézponttél tavolabb ——T—— T B
helyezi el, a munkadarab és a kocka EIEII
mozogni fog a hajlitasi folyamat kdzben. Kockatart6



Az iitk6zokocka poziciéjanak beallitasa (a kocka megfelel6 iranyanak és a konzol
medfelel6 furatanak kivalasztasa):

o A kdzponti csapra helyezett megfelelé matricat hasznalva, a fogantyut csatlakoztassa a kdzépséd konzol csapjahoz.

o A feladatnak megfelelé matricat szerelje a fogantyu megfelelé furataba.
e A munkadarabot helyezze a gépbe. Allitsa a lehetd leghatrabb a fogantytt (az oramutatok jarasaval
ellenkezd iranyba mozgatva), és az tkdzékockat helyezze a leheté legkdzelebb a kézponti csaphoz.

FONTOS: Mindig a konzolban lévé furatot hasznélja, mert ez biztositja, hogy az (itkdzékocka a lehetd
legkdzelebb kerdljon a kézponti csaphoz vagy a matricahoz, és ez teszi lehetéve azt is, hogy
a munkadarabot becsusztathassa a gépbe.

e Ha az Utkdzékocka és a kdzponti csap vagy a matrica kdzétt tul nagy hely marad, forgassa egy masik
pozicidba a kockat, vagy hasznaljon egy olyan furatot, mely kozelebb all a kozponthoz.

A kockatarto elhelyezése

o A tartot az (itk6zékocka ala kell helyezni (lasd a képet), hogy az a kockat a kdzepétél fogva, fliggéleges
helyzetben tarthassa.

o A tartot helyezze a konzol legmegfelelébb furataba, hogy ezaltal biztosithatd legyen, hogy a kocka tartoja
nem akasztja meg az 0sszekoété csapot, amikor az behatol a kocka furataba és az also konzol furataba.

A munkadarab régzitése

A munkadarab/anyag rogzitése

Ha az (itkézékocka megfelelé helyzetben van,

a munkadarabot nem kell régzitenie. Ha azonban
specidlis vagy nagy pontossagot kérd hajlitdmunkat
végez, nagyon helyénvald, ha 6nzaré fogokkal,

a munkadarabot hozzafogja az (itkézékockahoz
(lasd a jobboldali abrat).

A hegyesszogii hajlitasi tartozékok hasznalata
A hegyesszdgu matricat az Gtk6zdkocka helyett

hasznaljak, amikor a lapos anyagokat derékszdgben

vagy ennél kisebb szogekben kell meghajlitani.

hegyesszdgu matrica

A matrica pozicidja

Az Utkdzékockatdl eltéréen, ennek a matricanak csak
egy helyes pozicioja van, éspedig az amikor az
0sszekotd csap a konzol 3. furataba van helyezve.

A kockatarté pozicidja

A kockatartot a hegyesszogl matrica ala kell helyezni,
hogy a matricat az fliggéleges és kdzponti helyzetben
tartsa a konzolban. (Hasonlitsa 6ssze azzal az abraval,
mely az (itkdzdkocka poziciojat abrazolja). A tartot

a konzol 3. furataba helyezze, hogy az tgy tartsa

a matricat, hogy kézben ne zavarja az 6sszekété csapot,
amikor az behatol a matrica, valamint az alsé konzol
furataba.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 342,9 mm hosszu, lapos acélrud

l 1562,4 mm l I 152,4 mm

HAJLITASI ELJARAS
Jeldlje meg a hajlitasok helyeit. Ld. az abrat.

1. hajlitas
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 75°-os hajlitast.

2. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 2. jeldlésig (B abra), majd hajtsa végre a 75°-os hajlitast.
Vegye ki a hegyesszogli matricat tartd csapot. Vegye le a géprdl.

Végso lépések
Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.




1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.

Ellendrizze a hajlitas pontossagat. A masodik 45°-os hajlitas megkonnyitéséért, jeldlie meg a gydrdt, vagy
tegyen egy (tkdzot a jeldlés helyett.

2. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 2. jel6lésig (B abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

3. hajlitas
Forgassa el a munkadarabot (C abra), és csusztassa egészen a 3. jelolésig, majd hajtsa végre 45°-0s
hajlitast. Ellenérizze a hajlitds pontossagat.

4. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 4. jeldlésig (D abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.

Ellendrizze a kialakult szoget, és bizonyosodjon meg, hogy az U betl két szara parhuzamos egymassal.

Végso lépések

Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A munkadarab/anyag rogzitése
Ha hegyesszogli matricat hasznal, a munkadarabot nem muszaj rogzitenie.

Hajlitasi folyamat

Kerek rud hajlitasa

A MUVELETHEZ ZUKSEGES ANYAG

(csak ehhez a mintahoz)

Egy 228,6 mm hosszu és 15,9 mm atméréju kerek rud.
Keét lapos, kért méretl anyagdarab.

Jeldlje meg a munkadarabon a hajlitas helyét egy vékony krétaval.

A munkadarabot Ugy helyezze a gépbe, hogy lassa a jeldlés egyik felét, mig a masikat a hegyesszogl

matrica takarja el.

Ha egy munkadarab ugyanazon az oldalan két derékszogu hajlitast végez, a jeldlések kozotti tavolsag

3 mm-el nagyobb kell legyen, mint a mar kész

hajlitas belsejében mért érték. TIPIKUS FOGANTYU KEREK RUDBOL
ES KET LAPOS ROGZITOIDOMBOL

25,4 mm-es (1") matrica

50,8 mm (2")

MEGJEGYZES: ha hasonld, de eltéré méreti fogantylkat akar gyartani, elészor ki kell probalnia, hogy a kért

formanak melyik matricaméret és az (itkozékocka melyik pozicidja felel meg a legjobban.

A hosszu 6sszekotd csapot dugja at a fogantyu konzoljainak és gytrlinek kdzponti furatan és ezeket igy csa-
tlakoztassa egymashoz (a kozponti csap szamara). A kdzponti csapra helyezze ra a 25,4 mm-es (1") matricat.
A révid 0sszekdtd csapot hasznalva, az 50,8 mm-es (2") matricat szerelje a fogantyu 2-es furataba.

Az (tkdzokockat szerelje a hosszu 0sszekoté csapra, az A) abran lathato médon.

Oly modon helyezze a rudat a gépbe, hogy az 50,8 mm-nyit (2") behatoljon a kdzponti csapon allé
matricaba (lasd a B) abrat), és hajtsa végre a 90°-os hajlitast.

A C) abran lathatd modon forditsa meg a munkadarabot, és hajtsa végre a masodik 90°-os hajlitast.

Ezt kbvetéen, vegye ki a munkadarabot a gépbdl.

Farjon 15,9 mm-es furatokat az alapszerelvénybe, és a fogantyut félig nyomja be ezekbe a furatokba.

MEGJEGYZES: mindig a rudbol kész(ilt fogantyl atméréjének megfeleld furatokat furjon.

A hozzatartozo szerelvényt hatulrdl hegessze hozza a fogantyuhoz. Csiszolja simara a kész hegesztést.



Laposacél fogantyu TIPIKUS FOGANTYU LAPOS ACELRUDBOL

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Egy melegen hengerelt lapos acélrud.

hosszusag: 228,6 mm, @ ’

keresztmetszet 25,4 x 4,8 mm.

MEGJEGYZES: Ha hasonlo formaju, de kiildnb6zé méreti
fogantyukat kell készitenie, legel6szér meg kell talalnia a hajlitasok helyét.

e Szerelje fel a hegyesszogl matricat.

o Akeért hajlitési eljarasnak megfeleléen, jeldlie meg HAJLITO ELJARAS
egy krétaval a hajlitas helyét a munkadarabon. 2 3 4 1
Az 1-es és 2-es jeldlések a munkadarab egyik l_ I . I i
oldalan, mig a 3-as és a 4-es jelolések
a munkadarab masik oldalan kell legyenek.

e Helyezze a gépbe a lapos rudat, és egészen
az 1-es jelolésig tolja be (az A abranak megfele-
I6en), majd hajtsa végre a 90°-os hajlitast. A foly-
tatas elétt, ellendrizze a hajlitas pontossagat.

e A mozgathaté tkdz6t ugy allitsa be, hogy minden
hajlitas pontosan 90°-os szdget eredményezzen.

e Forgassa korbe a munkadarabot, a B abranak
megfeleléen, és csusztassa be a gépbe
egészen a 2-es jeldlésig, majd hajtsa végre
a kovetkezd 90°-os hajlitast.

e Forgassa kérbe a munkadarabot a C abranak
megfeleléen, és csusztassa be a gépbe egészen
a 3-es jeldlésig, majd hajtsa végre a 90°-os hajlitast.

e Forgassa korbe a munkadarabot a D abranak
megfeleléen, és csusztassa be a gépbe egészen
a 4-es jelolésig, majd hajtsa végre a 90°-os hajlitast.

e (Csiszoldvaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

l 38,1 mm l 38,1 mm | I38,1 mm i38,1 mm }

TIPIKUS CSOTARTOK

Csoétartok készitése

Egyszerii csotarto

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Ha egy 25,4 mm-es belsd atmérdju csétartot akar gyartani

(mely egy 25,4 mm-es kilsé atméréji csovet fog tartani),

melegen hengerelt, 114,3 mm hosszlsagu és 25,4 x egyszer( tartd
4,8 mm keresztmetszetl lapos acélrudat hasznaljon ehhez.

MEGJEGYZES: ha hasonlo, de eltéré méretl tartokat akar
gyartani, elészor ki kell prébalnia, hogy
a kért formanak melyik matricaméret és
az (itkdzdkocka melyik pozicioja felel
meg a legjobban.

dupla tarto

A hosszu 0sszekoté csapot hasznalja

a fogantyu konzoljainak és a gy(rik koz-
ponti furaton at térténé csatlakoztatasa- ’

hoz (a kdzponti csap szamara). A kdzponti 25,4 mm-es (1") matrica - " Rogztett dikézs
csapra helyezze ra a 25,4 mm-es (1") matricat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG 2 1

Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm, ~
max. szélesség: 50,8 mm.

1 152,4 mm hosszu, lapos acélrud
1 147,6 mm hosszu, lapos acélrud

Ea I

HAJLITASI ELJARAS (147,6 mm hosszu lapos acélrid)
A 147,6 mm hosszu rudon jeldlije meg a hajlitasok helyét, az abran lathato modon.

1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A dbra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat. A masodik 45°-os hajlitas megkonnyitéséért, jeldlie meg a gydirdt, vagy
tegyen egy (tkozot a jeldlés helyett.

2. hajlitas

Forgassa el a munkadarabot (lasd
a B abrat), és csusztassa egészen
a 2. jelolésig, majd hajtsa végre

a 45°-o0s hajlitast. Ellendrizze

a hajlitas pontossagat.

Végso lépések

Hegessze 6ssze a két részt.
Csiszolovaszonnal és homokkal
csiszolja le az éles sarkokat.

Jeldlés

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 374,6 mm hosszu, lapos acélrud

127 mm 31,8 |31v8 127 mm
mm mm

HAJLITASI ELJARAS
Jeldlje meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat.



7. hajlitas e A rovid 6sszekotd csapot hasznalva, a 38,1 mm-es (1 12"-es) matricat szerelje a fogantyu 2-es furataba.

Csusztassa a munkadarabot egészen a 7. jeldlésig (G abra), majd hajtsa végre a 41°-os hajlitast. o Az (itkdzOkockat szerelje a hosszu 6sszekotd csapra, az A) abran lathatd médon.

Ellendrizze a hajlitas pontossagat. e Helyezze a laposacélt a gépbe, ugy hogy a vége 44,5 mm-el tulnyuljon a kdzponti csapon talalhatéd
matrican (lasd a B abrat).

8. hajlitas e Rogzitse a munkadarabot az itkdzékockahoz az 6nzard fogokkal.

Csusztassa a munkadarabot egészen a 8. jeldlésig (H abra), majd hajtsa végre a 45°-o0s hajlitast. e Hajtsa végre az elsé hajlitast. Egészen addig forgassa a fogantyut, amig a fogantyd matricaja taljut az
anyag végeén.

9. hajlitas e Tavolitsa el az (itkdzékockat és a két matricat. Valtoztasson a fogantyl csatlakozasan, és rogzitse

a hegyesszogl matricat (lasd a C abrat).
e (susztassa a lehetd legtavolabbra a munkadarabot (a kdzponti csappal ellentétes iranyba).
o Az (tkdz6csapot helyezze a gylirl hatodik furataba (a zart gy(rivég 6-ik furataba, az dramutatédk jarasaval
megegyez6 iranyba haladva).
e Forgassa el a fogantyut, és hozzavetéleg 3,2 mm-re az

Forgassa el a munkadarabot (lasd az | abrat).

Tavolitsa el a hegyesszdgli matrica csapjat, hogy a munkadarabnak elegendd helye legyen, csusztassa

a gépbe a munkadarabot, majd tegye vissza a csapot.

Csusztassa a munkadarabot egészen a 9. jel6lésig, majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast. Ellendrizze a hajlitas
pontossagat.

Utkdzécesaptol, hajtsa végre a masodik hajlitast. 2-es pozicio
10. hajlitas Dupla tarté
Forgassa el a munkadarabot (J abra), és csusztassa egészen a 10. jeldlésig, majd hajtsa végre 45°-0s A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
hajlitast. Ellendrizze a hajlitas pontossagat. Emellett ellendrizze azt is, hogy az "S" bett alsé és felsé része Ha egy 25,4 mm-es belsé atmérdjl csétartodt akar gyartani (mely egy : 38,1 mm-es
parhuzamos egymassal. 25,4 mm-es kiilsé atmérsjii csévet fog tartani), melegen hengerelt, : (11/2"es)

th
165,1 mm hosszusagu és 25,4 x 4,8 mm keresztmetszet( lapos matrica

acélrudat hasznaljon ehhez.

MEGJEGYZES: ha hasonlo, de eltéré méretti tartokat akar gyarta-
ni, elészor ki kell probalnia, hogy a kért formanak melyik matricamé-
ret és az Utk6zékocka melyik pozicidja felel meg a legjobban.

A hosszU 6sszekotd csapot haszndlja a fogantyu konzoljainak és
a gyurlk kdzponti furaton at torténé csatlakoztatasahoz (a kézponti csap
szamara). A kdzponti csapra helyezze ra a 25,4 mm-es (1"-es) matricat.

e A rovid 0sszekoté csapot hasznalva, a 38,1 mm-es (1 1"-es)
matricat szerelje a fogantyl 2-es furataba.

o Az (tkdzokockat szerelje a hosszu 6sszekotéd csapra, az A)
abran lathaté modon.

o Helyezze a laposacélt a gépbe, Ugy hogy a vége 44,5 mm-el
tulnyuljon a kézponti csapon talalhatdo matrican (lasd a B abrat .

o Hajtsa végre az els6 hajlitast. Egészen addig forgassa
a fogantyut, amig a fogantyu matricaja tuljut az anyag végén.

1%/,"- 44,5 mm
Forgassa koérbe a munkadarabot a C abranak megfeleléen, és ugy

helyezze a gépbe, hogy a masik vége is 44,5 mm-el tdlnyuljon a kdzponti csapon talalhaté matrican.

Rogzitett
itkdz6




e Hajtsa végre a masodik hajlitast. Egészen addig forgassa a fogantyat, amig a fogantyl matricaja tuljut az
anyag végen.

e Tavolitsa el az (itkdzdékockat és rogzitse a hegyesszdgl matricat.

e Ideiglenesen vegye ki a kdzponti csapot, helyezze a munkadarabot a gépbe, és a lehetd legtavolabbra
csusztassa el (a kdzponti csaptdl, lasd a D abrat).

e Az (itkdzécsapot helyezze a gy(ir( hatodik furataba (a zart gy(ir(iveg 6-ik furataba, az dramutatdk jarasaval
megegyezd iranyba haladva).

e Forgassa el a fogantyut, és hozzavetéleg 3,2 mm-re az (itkdzdcsaptdl, hajtsa végre a harmadik hajlitast.

e Forgassa korbe a munkadarabot (E abra), és csusztassa balra, a lehet6 legtavolabb a kdzponti csaptdl.
Ideiglenesen tavolitsa el a kdzponti csapot, hogy a munkadarabot becsusztathassa a gépbe.

e Forgassa el a foganty(t, és hozzavetéleg 3,2 mm-re az

itkdz6csaptol, hajtsa végre a negyedik hajlitast. TIPIKUS KONZOL ES ROGZITO CSAPOK

Rogzit6 csapok hajlitasa Rogzitd csap

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

254 mm-es hosszusagu rogzité csap készitése 311,2 mm

hosszlsagu rudanyagbdl.
Konzol csap

MEGJEGYZES: Az ettd eltéré hosszusagu csap legyartasahoz
hosszabb vagy révidebb rudanyagot kell hasznalnia (a rudnak olyan
hosszusagunak kell lennie, hogy a kocka jéI megragadhassa).

A hosszu 6sszekété csapot hasznalja a fogantyl konzoljainak és
a gy(rlk csatlakoztatasahoz a kdzponti csap furatan keresztiil.
A kozponti csapra helyezze ra a 25,4 mm-es (1"-es) matricat.

e A rdvid 6sszekotd csapot hasznalva, az 50,8 mm-es (2") matricat szerelje a fogantyl 2-es furataba.
e Szerelje fel az itkdzékockat az 6sszekotd ruddal, és a munkadarab atméréjének megfeleléen helyezze el és
forditsa el: 2-es pozicio 9,5 vagy 12,7 mm-es csavarok szamara; 4-es pozicié 15,9 mm-es csavarok szamara;
e Oly modon csusztassa a gépbe a munkadarabot, hogy a menet vége tulnyuljon az ttkézdkockan:
12,7 mm 9,5 mm-es csavarok szamara, 15,9 mm 12,7 mm-es csavarok szamara, és 6,4 mm
15,9 mm-es csavarok szamara.
e Egészen addig forgassa a fogantyut, amig a csavar szara és a rogzité rész kdzotti szog 90°-sa valik.

Mennyivel all kinnebb az anyag

3. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 3. jel6lésig

(C abra), majd hajtsa végre a 41°-os hajlitast. Ellendrizze
a hajlitds pontossagat.

4. hajlitas
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen a 4.
jelolésig. (D abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.

5. hajlitas

Forgassa el a munkadarabot (E abra), és csusztassa
egészen az 5. jeldlésig, majd hajtsa végre 45°-0s
hajlitast. Ellenérizze a hajlitds pontossagat.

6. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 6. jeldlésig
(F abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.




A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG Konzolcsavar hajlitasa

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm. A kovetkezé diagramok bemutatjék a tipikus véghosszusagu és hajlitésugary, leghasznalatosabb atmeéréji

1 225,4 mm hosszu, lapos acélrud . acélrudakbol készlilt konzolcsavarok gyartasanal hasznalando beallitasokat.

1 152,4 mm hosszu, lapos acélrud .‘ Az also abra bemutatja a 88,9 mm-es hosszusagu és 50,8 mm-es belsé sugard, 15,9 mm-es atmeérdju

1 79,4 mm hosszu, lapos acélrud acélrudbol késziilt konzolcsavar legyartasahoz sziikséges beallitasokat. Az ettdl eltéré méretl konzolcsavarok
o o \‘ legyartasahoz szlikséges matricaméretet és Utk6zdkocka poziciot a diagramokbol kell kivalasztani.

HAJLITASI ELJARAS

A "P" betlit a korabban mar leirt eljaras Hosszusag

szerint készitse el. Hosszu konzolcsavarok legyartasahoz a megadott ridhossz kétszeresét kell valasztani (példaul: a 25,4 mm

hossu konzolcsavarok esetében 50,8 mm-t kell hozzaadni a rud hosszahoz).

Végso lépések 79,4 mm

Az abran lathato médon hegessze hozza a 79,4 mm Hajlitésugar

hosszti munkadarabot a "P" bet(ihéz. Csiszolovas- 8 kiildnbdzé hajlitdsugar kdzétt valaszthat, ezek hét killdnbdzé hajlité matrica vagy a kdzponti csap hasznalata

zonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat. révén jonnek létre. A kdzponti csap karosodasanak vagy elgérbiilésének megelézése végett, ha 9,5 mm

folotti anyagot kell hajlitania, ehhez alakformalod matricat hasznaljon.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 419,1 mm hosszu, lapos acélrud

Megjegyzések
e Mivel egy hosszu rud anyagstrukturaja és méretei nem mindig egyformak, ha nagymennyiségi
konzolcsavart akar gyartani, mi azt javasoljuk, hogy azelétt végezzen egy teszthajlitast.

e Jegyezze le az adott termékhez hasznalt matricak méreteit és az (itkdzok poziciojat, igy a majdani
beallitasok konnyebbé valnak.

3 4 10 2 1
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A rudakbdl gyartott konzolcsavarok tipikus beallitasai
(részletes informaciokért, lasd a kovetkez6é diagramokat)

VIGYAZAT: Az "S" elkészitéséhez sziikséges hajlitasok nagyobb szama miatt, minden egyes hajlitasi mivelet
utan ellendrizze a kapott széget, és csak azutan térjen a kovetkezd lépésre.

o L Az iitkézékocka
HAJLITASI ELJARAS pozicioja
Jeldlie meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat. Vigyazat!

A munkadarab egyik oldalan 6t jeldlés kell legyen, mig a masik

Otot a masik oldalara kell bejeldlni. Figyelie meg az abrat.
Fogantyu matrica

1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig
(A abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellenérizze

a hajlitas pontossagat. A masodik 45°-0s hajlitas meg
konnyitéséeért, jelolje meg a gy(r(t, vagy tegyen egy (tkozét
a jelolés helyett. (A 3. és a 7. jeldlésnél egy harmadik szoget
is ki kell alakitson, egy 41°-t).

2. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 2. jelolésig (B abra),
majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.

Az (itkdzékocka A koézponti csap
tavolsaga matricaja

Jeldlés



6,4 mm-es atmeérdji ridhol gyartott konzolcsavarok A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

VEGMERET HAJLITASI BEALLITASOK Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm. =
Hosszlisag | Bels6 atmérd | Hajlitas el6tti | A gép konzolfura- | Az iitkozokocka | Az iitkozokocka | A kizponti csap | A fogantyt A foganty( 1 355,6 mm hosszu, lapos acélrud Ve
(mm) (mm) ridhossz (mm) | tanak szdma pozicidja mérete (mm) matricdja (mm/“) | matricéja (mm/“) | furatdnak széma 1 98,4 mm hosszu, lapos acélrud
50,8 254 127 1 2-es aligned 25,4/1¢ 50,8/2" 2 —_
57,2 31,8 146,1 1 2-es 6,4 31,8/1'/,* 50,8/2" 2
63,5 381 161,9 1 13 95 381/1'/;" 50,8/2" 2 HAJLITASI ELJARAS 1
76,2 445 190,5 2 4es 6,4 44,5/1%/," 50,8/2¢ 2 A "C" betlit a 355,6 mm hosszU
88,9 508 2191 2 4es 223 S0.8/2" 44501 2 acéldarabbol készitse, a korabban il
7,9 mm-es atmérdjii ridhol gyartott konzolcsavarok leirt eljaras szerint.
VEGMERET HAJLITASI BEALLITASOK
Hosszlsag | Bels6 atmér | Hajlitas elétti | A gép konzolfura- | Az iitkozokocka | Az iitkoz6kocka | A kdzponti csap | A fogantyd A fogantyd Végsé lépések
(mm) (mm) ridhossz (mm) | tanak szama poziciéja mérete (mm) matricéja (mm/“) | matricdja (mm/“) | furatanak szama Hegessze 6ssze a két részt. Csiszoldvaszonnal y —
835 318 1588 ! Tes 48 318/ 50.8/2" 2 és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.
76,2 38,1 187,3 2 4es 6,4 38,1/1'/,* 50,8/2¢ 2
76,2 445 1937 2 4es 9,5 44,5/13/, 50,8/2¢ 2
88,9 50,8 222,3 2 4es 238 50,8/2¢ 50,8/2¢ 2 A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
9,5 mm-es atmérdjii ridbsl gyrtott konzolosavarok Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
VEGMERET HAJLITASI BEALLITASOK 1225,4 mm hosszu, lapos acélrud -
Hosszisdg | Bels6 atmér6 | Hailitas elotii | A gép konzolfura- | Az iitkézdkocka | Az iitkbzokocka | A kozponti csap | A fogantyd Afogantyd 1.152,4 mm hosszu, lapos aceélrud .}
(mm) (mm) ridhossz (mm) | tanak szama poziciéja mérete (mm) matricdja (mm/“) | matricdja (mm/“) | furatdnak szama
63,5 31,8 165,1 1 1-es 15,9 31,8/1'/, 24/50,8 3 HAJLITASI ELJARAS
762 381 190,5 2 4es 11 381/1/" 3°/76,2 3 Készitse el a "B" betli részeit - az egyenes és az ivelt részt.
76,2 445 196,9 2 4-es 14,3 44.5/13/,¢ 34/76,2 3
76,2 50,8 203,2 2 3-es 3,2 50,8/2¢ 34/76,2 3 Vé956 Iépések
12,7 mm-es atmérdjii radbol gyartott konzolcsavarok Hegessze Ossze a két részt.
VEGMERET HAJLITASI BEALLITASOK Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.
Hosszlisag | Belsd atmérg | Hajlitas el6tti A gép konzolfura- | Az iitkdz6kocka | Az iitkéz6kocka | A kdzponti csap | A fogantyt A foganty(
(mm) (mm) ridhossz (mm) | tanak szdma pozicitja mérete (mm) matricdja (mm/“) | matricdja (mm/“) | furatanak szama
69,9 38,1 184,2 2 4-es 1,1 38,1/1/," 76,2/3“ 3 A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
762 445 2032 2 4es 238 4451/ 76.2/3" 3 Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
82,6 50,8 2223 2 3-es 19,1 50,8/2¢ 63,5/2'/," 3 1 355,6 mm hosszu, lapos acélrud
101,6 63,5 2572 2 2-es 254 63,5/2'/," 50,8/2* 3 1 98,4 mm hossz(, lapos acélrid
1143 76,2 2953 3 4-es 254 76,2/3" 50,8/2¢ 3 1 50,8 mm hossz, lapos acélrid
15,9 mm-es atmérdiii ridbél gyartott konzolcsavarok 1 19,1 mm hosszu, lapos acélrud
VEGMERET HAJLITASI BEALLITASOK
Hosszlisag | Belsé atméré | Hajlitas eldtti A gép konzolfura- | Az iitkdz6kocka | Az iitkozékocka | A kdzponti csap | A fogantyd A fogantyd
(mm) (mm) ridhossz (mm) | tanak szdma poziciéja mérete (mm) matricdja (mm/“) | matricdja (mm/“) | furaténak szama HAJLITASI ELJARAS
88,9 50,8 235,0 2 265 254 50,8/2* 76,2/3¢ 3 Keészitse el az "O" betiit (lasd
1143 63,5 2921 2 1-es 413 63,5/2'/," 50,8/2¢ 3 a korabban leirt eljarast).
127,0 76,2 3239 3 4es 47,6 76,2/3“ 50,8/2¢ 3

Végso lépések

Az abran lathaté modon hegessze hozza

a révid munkadarabokat az "O" bet(ihoz.

Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja 50,8 mm

le az éles sarkokat.
N 19,1 mm




A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG Betiigyartas/hajlitas (cimsorok és jelek szamara)
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
2 342,9 mm hosszu, lapos acélrud

HAJLITASI ELJARAS
Készitsen két "V" bet(it a 36. oldalon leirt Iépéseknek megfeleléen.

Végso lépések

Az abranak megfeleléen helyezze el a "V" betl két részét, majd hegessze 0ssze 6ket.
Bizonyosdjon meg, hogy mind a harom alsé rész megfeleléen igazodik egymashoz.
Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 204,8 mm hosszu, lapos acélrad

1 152,4 mm hosszu, lapos acélrud

2 1 A kovetkezd oldalakon Utmutatasokat talal az abécé 26 betljének a legyartasahoz (tipikus bettk):
e lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm

e magassag: 152,4 mm

e szélesség (mélység): 50,8 mm

I 25,4 | | 25,4|

mm Megjegyzések:

e A betligyartashoz melegen hengerelt, de hdkezeletlen acélt hasznaljon.

e Kovesse pontosan a kdvetkezé lépéseket. Rendkiviil figyelmesen jarjon el, amikor az "S" bet(it késziti,
mert ennek a formajat a legnehezebb kialakitani.

e Ahhoz, hogy tapasztalatra tegyen szert és elkerllje az anyagpazarlast, 4,8 mm vastagsagu és 12,7 mm
szélességl lapos acélrudbdl probaljon néhany bet(t késziteni.

e Ha két vagy tobb egyforma bet(it kell készitenie, elészor azokat készitse el, és csak azutan a tdbbieket.

HAJLITASI ELJARAS (204,8 mm hosszu lapos acélrid)
A 204,8 mm hosszu rudon jeldlie meg a hajlitasok helyét,
az abran lathaté modon.

1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig
(A abra), majd hajtsa végre a 73°-os hajlitast. Ellendrizze

a hajlitas pontossagat. Vegye ki a hegyesszdgu matricat
tartd csapot. Vegye le a géprol.

2. hajlitas

Forgassa el a munkadarabot (lasd a B abrat), és csusztassa
egészen a 2. jelolésig, majd hajtsa végre 73°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat. Vegye ki a hegyesszogl
matricat tartd csapot. Vegye le a géprol.

Végso lépések

Hegessze 6ssze a két részt. Bizonyosodjon meg,

hogy a fliggdleges szarak parhuzamosak egymassal.
Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.




A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 arud hossza: 355,6 mm,

1 arud hossza: 88,9 mm.

HAJLITASI ELJARAS
e A hajlitasok helyeit a rud teljesen hosszaban jeldlie meg,
az abran lathato médon.

2 1

'—_——152,4 mm.———i '—-—152,4 mm—-——’

1. hajlitas

e (susztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jelolésig (A abra), majd hajtsa végre a 76°-os hajlitast.

Ellendrizze a hajlitas pontossagat, majd térien a masik hajlitasra.

2. hajlitas

e (Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen a 2. jelolésig (B abra), majd hajtsa végre a 76°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

e \egye ki a hegyesszogl matricat tartd csapot. Vegye le a géprél.

Végso lépések

e Helyezzen egy 88,9 mm hosszu acélrid darabot az "A" bet( szarai kdzé, vigyazzon, hogy az parhuzamos
legyen a betl tetejével, majd hegessze ra a szarakra.

e (Csiszolévaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat. 152,4 mm 152,4 mm.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG 177,8 mm hosszu lapos acélrad
Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm,
max. szélesség: 50,8 mm.

1 177,8 mm hosszu, lapos acélrud
1 152,4 mm hosszu, lapos acélrud
1 63,5 mm hosszu, lapos acélrud

}_ 88,9 mm _|

HAJLITASI ELJARAS (177,8 mm hosszU lapos acélrid)
Jeldlie meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat.

Hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen a jel6lésig. Hajtsa
végre a hajlitast, hogy létrejojjon a 152,4 mm-es

tavolsag. Figyelje meg az abrat. _| _

Végso lépések

Hegessze 6ssze a két munkadarabot az
abran lathaté modon. Bizonyosodjon meg, &
hogy a meghajlitott munkadarab klsé
végei egyforma tavolsagra alinak az
egyenes szartol. Csiszolovaszonnal és
homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrid, vastagsag: 4,8 mm,
max. szélesség: 50,8 mm.

1 263,5 mm hosszu, lapos acélrud

HAJLITASI ELJARAS |
Jeldlje meg a hajlitasok helyeit.
Lasd az abrat.

1. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot a gépbe egészen az 1. jeldlésig,
majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast. Ellendrizze

a hajlitds pontossagat.

2. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen

a 2. jeldlésig, majd hajtsa végre 90°-o0s
hajlitast. Ellenérizze a hajlitds pontossagat.
Vegye ki a hegyesszogl matricat
tarto csapot. Vegye le a géprol.

Végso lépések
Csiszolovaszonnal vagy homokkal
csiszolja le az éles sarkokat.



A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG A MUVELETHEZ 3 4 2 1

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm. SZUKSEGES ANYAG
1 254,0 mm hosszu, lapos acélrud Lapos acélrid, Egééffssaéumm
3 2 1 vastagsag: 4,8 mm, darab
max. szélesség: 50,8 mm. 25,4 —|69,9 69,9
g ]— mm |mm] Imm |25, mm—|

1 arad hossza: 225,4 mm,
1 arad hossza: 152,4 mm.

31,8 '—63,5 mm-—] 31,8 ]
mm mm I.-——- 152,4 mm ———.—.—l
HAJLITASI ELJARAS
HAJLITASI ELJARAS Egy kréta segitségével jeldlie meg a hajlitas helyét mindkét (225,4 mm hosszu) lapos rudon. Lasd az abrét.

Jeldlje meg a hajlitasok helyeit. Lasd az abrat.
1. hajlitas

1. hajlitas Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast. Ellendrizze

(A abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast. Ellendrizze a hajlitas pontossagat, majd térjen a masik hajlitasra.

a hajlitds pontossagat, majd térien a masik hajlitasra. A masodik 45°-0s hajlitds megkonnyitéséért, jeldlie meg

a gydr(t, vagy tegyen egy Utko6zét a jeldlés helyett.

2. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen a 2. jeldlésig
(B abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast. Ellendrizze

a hajlitdas pontossagat.

3. hajlitas

Forgassa kdrbe a munkadarabot (lasd a C abrat),

és csUsztassa egészen a 3. jel6lésig, majd hajtsa végre

a 45°-0s hajlitast. Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

4. hajlitas

Forgassa kérbe a munkadarabot a D abranak megfeleléen, és
Jeloles csusztassa egészen a 4. jelolésig, majd hajtsa végre a 45°-os
hajlitast. Ellenérizze a hajlitds pontossagat. Vegye ki a hegyesszogl matricat tartd csapot. Vegye le a géprol.
Végso lépések

Hegessze 6ssze a két "U" formaju munkadarabot. Ezt kdvetéen a 152,4 mm hosszusagu részt ("B" betu
hatso fliggdleges oldala) is hegessze hozza az elézdleg mar 6sszehegesztett részhez. Csiszoldvaszonnal

és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A masodik 45°-os hajlitds megkonnyitéséért, jeldlie
meg a gydr(t, vagy tegyen egy Uitk6zét a jeldlés helyett.

2. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen a 2. jeldlésig
(B abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellenérizze

a hajlitas pontossagat.

3. hajlitas Jeldlés
Csusztassa a munkadarabot egészen a 3. jel6lésig (C abra),
majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellendrizze a hajlitas

pontossagat. Vegye ki a hegyesszdgl matricat tarté csapot.

Vegye le a géprol.

Végso lépések
Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.




A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm,
max. szélesség: 50,8 mm.

1 arud hossza: 355,6 mm

4 5 6 3 2 1

| 31,8 , 63,5 mm | 31,8
mm

| 31,8| 63,5 mm | 31,8
mm mm

mm

HAJLITASI ELJARAS
Az abran lathato médon, a hosszu munkadarabon (355,6 mm) jeldlie meg a hajlitas helyeit.

1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig
(A abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellenérizze

a hajlitas pontossagat, majd térjen a masik hajlitasra.

A masodik 45°-0s hajlitds megkonnyitéséért, jeldlie meg

a gyur(t, vagy tegyen egy (itkdzét a jeldlés helyett.

2. hajlitas
CsUsztassa a munkadarabot egészen a 2. jeldlésig (B abra), majd
hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellencrizze a hajlitas pontossagat.

3. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 3. jeldlésig
(C abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.
Ellenédrizze a hajlitas pontossagat.

4. hajlitas
Forgassa kérbe a munkadarabot (lasd a D abrat),
és csUsztassa egészen a 4. jelolésig,
majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.

Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG 7

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm. A
2 152,4 mm hosszu, lapos acélrud

1 95,3 mm hosszu, lapos acélrud

Végso lépések
Hegessze 6ssze Oket az abran
lathaté modon. Ellendrizze a két szar

kozott kialakitott 90° pontossagat. |
Csiszolovaszonnal és homokkal
csiszolja le az éles sarkokat. 76,2 mm 76,2 mm

76,2 mm | |
L L
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Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, P
max. szélesség: 50,8 mm.

2 127 mm hosszu, lapos acélrud

1 142,9 mm hosszu, lapos acélrud

FHRNET

HAJLITASI ELJARAS (127 mm hosszu lapos acélrud)
Mindkeét rudon (127 mm) jel6lje meg a hajlitasok helyét, az abran lathaté modon.

1. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot a gépbe egészen az 1. jeldlésig, majd hajtsa végre a 45°-o0s hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat. A masodik 45°-os hajlitds megkonnyitéséért,
jeldlie meg a gydrdt, vagy tegyen egy tkdzét a jeldlés helyett.

2. hajlitas
Forgassa korbe a munkadarabot (lasd a B abrat), és csusztassa egészen
a 2. jelolésig, majd hajtsa végre a 45°-o0s hajlitast.

Ellenédrizze a hajlitas pontossagat. Vegye ki
a hegyesszdgu matricat tartd csapot.
Vegye le a géprol.

Végso lépések

Hegessze be a 142,9 mm hosszu
munkadarabot az ivek kozé (lasd az abrat).
Bizonyosodjon meg, hogy mindkét
munkadarab esetében j6l van beallitva

a 90°-0s sz6g. Csiszolovaszonnal és
homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

Jelolés



A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG
Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm. \
1 263,5 mm hosszu, lapos acélrud

1 63,5 mm hosszu, lapos acélrud

HAJLITASI ELJARAS
Az "L" betlt az alabbi utasitasoknak megfeleléen készitse el.

Végso lépések

A hosszt munkadarabot (3" = 63,5 mm) tegye az abran
lathatd pozicioba, majd hegessze hozza a révidebbhez.
Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles
sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 355,6 mm hosszu, lapos acélrad

1 76,2 mm hosszu, lapos acélrud

I 25,4|
mm

HAJLITASI ELJARAS
A "C" betlit a fent leirt eljaras szerint készitse el.

Hajlitas

Csusztassa a gépbe a hosszu munkadarabot (76,2 mm)
egészen a krétaval megjeldlt helyig, majd hajtsa végre

a 90°-os hajlitast. Ellendrizze a hajlitas pontossagat. Vegye
ki a hegyesszogl matricat tartd csapot. Vegye le a géprol.

-
Végso lépések "

A hosszU munkadarabot (76,2 mm) tegye az abran lathato
pozicidba, majd hegessze a helyére. Csiszoldvaszonnal
és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

5. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen az 5. jeldlésig (E abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

6. hajlitas
Csusztassa a munkadarabot egészen a 6. jeldlésig (F abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitas pontossagat.Vegye ki a hegyesszogl matricat tartd csapot. Vegye le a géprél.

Végso lépések

Csiszolovaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos aceélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 317,5 mm hosszu, lapos acélrud

1 152,4 mm hosszu, lapos acélrud

=l F e B e

HAJLITASI ELJARAS
Az abran lathaté modon, a hosszi munkadarabon (317,5 mm) jeldlie meg a hajlitas helyeit.



1. hajlitas

Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az

1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitdas pontossagat, majd térjen a masik
hajlitasra. A masodik 45°-0s hajlitas megkonnyitéséért,
jeldlie meg a gydrdt, vagy tegyen egy itkdzét a jeldlés
helyett.

2. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 2. jeldlésig

(B abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellencérizze
a hajlitds pontossagat. A munkadarabot vegye ki a gép-
bél, és ellendrizze a hajlitott szar és a betl ellilsé oldala
kozott kialakitott 90°-0s sz6g pontossagat. Jeloles

3. hajlitas

Forgassa el a munkadarabot (lasd a C abrat), és
csusztassa egészen a 3. jelolésig, majd hajtsa végre
45°-0s hajlitast. Ellendrizze a hajlitas pontossagat.

4. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 4. jeldlésig

(F abra), majd hajtsa végre a 45°-0s hajlitast. Ellencérizze
a kialakult szoget, és bizonyosodjon meg, hogy a két
szar parhuzamos egymassal. Vegye ki a hegyesszdgu
matricat tarté csapot. Vegye le a géprdl.

Végso lépések

Hegessze hozza a hosszu darabot (a "D" bet( fliggdle-
ges, 152,4 mm hosszu hatso szara) a mar kész ivelt
részhez. Csiszolévaszonnal és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.

A MUVELETHEZ SZUKSEGES ANYAG

Lapos acélrud, vastagsag: 4,8 mm, max. szélesség: 50,8 mm.
1 369,9 mm hosszu, lapos acélrud

1 63,5 mm hosszu, lapos acélrud

3 4 2 1

1 i:ms ]—-82,6 mm—|

HAJLITASI ELJARAS
Az abran lathato médon, a hosszu munkadarabon (369,9 mm) jel6lie meg a hajlitas helyeit.

826 mm-—1 :r: ] i-es,s mm'1

1. hajlitas
Csusztassa a gépbe a munkadarabot egészen az 1. jeldlésig (A abra), majd hajtsa végre a 45°-os hajlitast.
Ellendrizze a hajlitdas pontossagat, majd térjen a masik hajlitasra.
2. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 2. jel6lésig (B abra), majd
hajtsa végre a 90°-os hajlitast. Ellendérizze a hajlitas pontossagat.

3. hajlitas
Forgassa el a munkadarabot (lasd a C abrat), és csusztassa egészen
a 3. jeldlésig, majd hajtsa végre 45°-os hajlitast. Ellenérizze a hajlitas
pontossagat.

4. hajlitas

Csusztassa a munkadarabot egészen a 4. jelolésig (D abra),

majd hajtsa végre a 90°-os hajlitast. Ellendérizze a kialakult sz6g
pontossagat, és bizonyosodjon meg, hogy az "E" felsé és alsd

szara parhuzamos egymassal. Vegye ki a hegyesszogl
matricat tarté csapot. Vegye le a géprdl.

Végso lépések
A kdzépsé szarat (63,5 mm hosszu darab) hegessze
hozza az "E" betl kdzepéhez. Csiszolovaszonnal
és homokkal csiszolja le az éles sarkokat.





