NEMZETI SZAKKEPZESI
ES FELNOTTKEPZESI INTEZET

A kovetelménymodul megnevezése:
Uvegcsiszolas

A kovetelménymodul szama: 1670-06 A tartalomelem azonosito szama és célcsoportja: SzT-003-30

* *
* *
* *




DUGOCSISZOLATOK

DUGOCSISZOLATOK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az livegkészités torténetét megismerve azt latjuk, hogy az ékszerek készitését kovetden
elséként a tarolo uvegek elballitasa keriilt el6térbe. Az illatszerek, gyogyité- és balzsamozo
anyagok tarolasat mar a homokmagra 6ntés technikajaval készitett livegcsék is segitették. A
tarolas a mai napig fontos felhasznalasi teriilete az livegedényeknek. A kiilonféle fedelek,
teték mellett a palackok, edények lezarasara a természetes anyagok koziil leggyakrabban a
parafa szolgalt, majd az lvegbdl készitett dugdék hasznalata az Uvegipar sok teriiletén
elterjedt. Ma nemcsak az asztali készletek livegeit latjak el livegdugéval, de csiszolt dugds,
légmentesen zardédé ivegek garmaddajat hasznaljak naponta a folyadékok és porok
tarolasara valamint a laboratériumokban, a kiilonféle kilpos csiszolatokat a laboratoriumi
késziilékek 6sszeadllitasara.

Dugdknak nevezik mindazokat a becsiszolt szerelékeket, melyek a kiilonbdzé livegedények
tokéletes zarasat biztositjak.

1. dbra. Méztarto fedéllel, ecet-olaj tarto csiszolt dugoval
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A csiszoldé mihely patikaedényeket kapott javitasra. A feltjitand6 termékek egy részének a
dugodja, mas részének az edénye hianyzik. A feladat az, hogy a lehetéségeket maximalisan
kihaszndalva minél nagyobb darabszamban lehessen a porok taroldsara szolgdlé csiszolatos
edényeket helyreallitani.
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2. dbra. Patikativegek 20. sz. eleje Farmasihsitorisk Museum, Oslo)?

A dugokat szabadkézi formalassal, formaba fajassal és préseléssel készitik. A szabadkézi
formalast altalaban akkor alkalmazzak, ha egyedi, kiilonleges dugot készitenek.

2 Forrds:www. commons.wikimedia.org/wiki/File:Pharmacy,glass (2010.07.31)
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3. dbra. Kiilonbo6zo tipusu dugok?

A szabadkézi formalast livegfuvé pipaval készitik. Ekkor annyi Giveget meritenek fel a pipara,
amely elegendé a dugd elkészitésére. Az liveget merités utan hengerléssel tomoritik, majd
nyakbevagas készitésével elkilonitik a dugé fejét és csapjat. Végul vizes anyag vagy Ujsag
segitségével tiikorfényt biztositanak a dugo feliiletének, majd leiutévas segitségével leitik a
piparél.

3 Baran Tibor felvétele



DUGOCSISZOLATOK

5. dbra. A dugo fényezéses

4 Baran Tibor felvétele
5 Baran Tibor felvétele
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Abban az esetben, ha nem egyedileg, hanem sorozatban készitik a dugdkat kéforma
segitségével biztositjak, hogy azonos méretliek legyenek. Ekkor a méretpontos dugdkhoz
homokkébdl késziilt formakat alkalmaznak melyek krétaszeri mészk6bdl készilnek. A
format esztergalyozassal és véséssel alakitjak ki, majd olajban kifézik. A kéforma liveggel
érintkezd feliiletét a tapadas elkeriilésére grafitporral bekenik.

6. dbra. Dugo készitésére haszndlhato kéformaé

A kéforma segitségével diszes, kiilénleges élekkel, hajlatokkal tarkitott dugdkat
készithetnek. A nagy sorozatu, beliul Greges dugdkat fuvassal, a tomor dugokat préseléssel
készitik.

A dugokat kivitelezésiik szerint csoportosithatjuk:
- Ures dugok (teljes hosszusagukban lregesek, a csap alsé vége nyitott)
- Ureges feji dugok (a csapjuk tomor, de a fejiik és sokszor a nyakrésziik is lireges)

- tomor dugdk (nincs lreges résziik)

6 Forras: Ruppert Ferencné: Elfelejtésre itélt szakmak, 94.
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Ureges dugo

. Tomor dugd
Ureges feji dugd

7. dbra. Dugo tipusai

8. abra. Belga gyogyszertdri tivegek treges dugoval”

7 Forras: www.etsy.com/listing/48848128/belgian-green-glass-apothecary-jars (2010.08.06)
6
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9. dbra. Kézzel készitett tomdr dugos

A nyakba illeszked6 dugdénak harom része van:
- a dugb feje, mely valtozatos kialakitasu, diszitésd lehet
- a dugb nyaka, mely a csiszolando rész elkiilonitését teszi lehetévé

- a dugé csapja, maga a csiszolassal illeszked6 rész

8 Forras: www.shop.crystalstrongglass.com (2010.08.06)
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Dugoé feje

Dug6 nyaka

Dugo csapja

10. dbra. A dugo részefi?

El6fordulhat azonban olyan kivitelezés is, amikor ezek a részek nem kilontilnek el. Ahhoz,
hogy a dugo tokéletesen zarjon, mind a dugot, mind pedig a palack nyakat csiszolattal kell
ellatni.

Minden dugdval ellatott palack nyaka a becsiszolas helyén kapos kialakitasu, a klupossag
sz0ge azonban nem nagy, 1/10-es klUpossag esetén 2,3 fok. A klpossag tehat egy
viszonyszam, jelen esetben 1/10, ami azt mutatja meg, hogy a csiszolat tengelye mellett
mért hosszusag minden 10 mm-rére 1 mm atmérdcsokkenés esik. Ezért egy 26 mm
hosszlUsagu csiszolat legnagyobb és legkisebb atmérGje kozott 2,6 mm lesz a kiilonbség.
Sorozatgydartas esetén a nyakrész és a hozza tartozé dugok nyers méretei Ugy vannak
meghatarozva, hogy azok a leggazdasdgosabban végezhetd csiszoldssal biztositsdk a
pontos illeszkedést.

A dugd és a nyak kialakitasakor mindezeket figyelembe kell venni, hogy csiszolaskor a
nyaknak és a dugdnak is megfelel6 mértékben legyen koptathaté része, igy a dugokat a kész
méretnél bdvebbre, a nyakrészt szikebbre készitik és gondoskodnak a megfelelé
falvastagsagrol is az lireges dugo és a nyak esetén.

A csiszolt részek, csapok hosszusaga boros palackokndl 25...35 mm, likéros palackokndl
20...25 mm, természetesen a palack drtartalmatol, méreteitél fliggéen. A legrovidebbek a
porok tarolasara szolgald livegek esetében késziilnek.

9 Drescher Karoly: Uvegfuvé szakmai ismeret Il, 9.
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11. abra. Pattantogép

A fljt és préselt dugok csiszolasat az lUveggydrakban megel6zi a felesleges részek, pl.
sapkak eltavolitasa, pattintasa egyszer(i pattanté gép segitségével. A gép, forgd
vaskorongokkal rendelkezik, amelyre az (vegtargyakat helyezik el. A targyat a kivant
magassagnal karctli segitségével korbekarcoljadk (ez fogja a keletkezé fesziiltséget
megvezetni), majd szurélanggal melegitik. A jol felmelegitett Giveghez a karcnal, hideg vasat
érintenek, s a keletkez6 fesziiltség hatdsara az liveg a karc vonalanal eltorik.

A sapka eltavolitdsa vagy az Gvegfuvo pipardl valo letitése utdn a dugé fenékrészét sikra kell
csiszolni. Erre a pattintas utan visszamaradé csorbak és gyartasi egyenetlenségek miatt van
sziikség. Ha csak egy-két dugét készitiink, akkor finomcsiszologépen egyenes profild
sziliciumkarbid vagy gyémantkorongon készitjik el, ha viszont nagyobb mennyiségi dugot
kell legyartanunk, akkor célszerld a sikracsiszolast vaskorongos durvacsiszologépen
késziteni.
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13. dbra. A dugo fenékrészének sikra csiszoldsa finomcsiszologépen’’

Mindkét esetben tgyelni kell arra, hogy a dugd vége egyetlen, a tengelyre merdleges sikbél
alljon. A fenékrészt a sikra csiszolasa utan finomra csiszoljuk, majd 45 o-s szogben az élt is
lecsiszoljuk.

10 Baran Tibor felvétele
11 Baran Tibor felvétele
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14. abra. Sikra csiszolt dugo

A dugocsiszolas a kovetkez6é miiveletekbdl all:

- a dug6 durvacsiszolasa

- a nyak durvacsiszolasa

- a dugd és a palacknyak durva és finom 0sszecsiszolasa, sziikség szerinti fényezése

A csiszolasuk szerint megkiilonboztetiink durvacsiszolasi és finomcsiszolasu dugdkat,a két
tipus kozott a felilet finomsagaban van csupan kilénbség.. Mindkét esetben kodvetelmény,
hogy a dugok billegésmentesen és tokéletesen zarjanak. A csiszolt feliilet mindenitt
egyenletesen mattitott legyen, ablakossdag (csiszolatlan, fényes feliilet) nem megengedett
sem a palack nyakan, sem a dugo felliletén

A dugé csiszolasdra hasznalt munkagép a finomcsiszolashoz alkalmazott gépekhez hasonlé.
A megmunkalé szerszamok a kuapos tiliske, a lemezpaldst és a csiszoldhiively, fémbdl
késziilnek. A csiszolészerszam anyaga nem lehet tul kemény, mert akkor a vizes csiszolépor
nem tapad meg a feliiletén, lecsuszik réla mielétt a csiszolohatds érvényesiilne. A szerszam,
vagy a dug6 befogdsa stabil, de ugyanakkor forgds kozben allithaté is, a sziikséges
centrirozas érdekében.

11
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15. dbra. Dugo becsiszologép kupos tiiskével

A csiszoldanyagot szuszpenzié formdajaban kenjik a szerszam vagy az uveg feliiletére. A viz
hiiti a surlodastol felmelegedd liveget, egyben lekoti a szemcséket és a csiszolaskor
keletkezé egészségre artalmas Uvegport. Szemcsevaltaskor /durvarél finomra/ fontos a
csiszolt targyak alapos mosasa.

A bels6é feluletikdon csiszolt nyakcsiszolatokat acélbdl esztergalyozassal készilt kupos
tliskével készitjik. A sziikséges méretben késziilnek, a kopas miatt a méretiiket idénként
ellenérizni kell.

A nyak csiszolatanak készitésekor az uveget er6sen kell fogni és a csiszoléanyaggal
megkent kupos tliskére dvatosan ra-ra hilizva csiszoljuk ki a nyak felesleges részét. Idénként
Ujra és ujra meg kell kenni a kapos tiskét, mivel a hltéviz hianya az liveg elrepedéséhez
vezet. A kivant mélységig kicsiszolva az liveg nyakat, ellenérizniink kell. Az liveget alaposan
el kell mosni, majd egy csiszolatlan dugéval ellenérizzilk a csiszolatot. Ha az 2/3 részig
stipped a nyakba, akkor kész a csiszolat.

12
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16. dbra. Poriivegnyak becsiszoldsa

A dugdk durvacsiszolasara a kevésbé pontos kupos lemezpalast, és az esztergdlyozassal
késziil6 pontos méretli kupos csiszoldhlvely alkalmas. A befogott dugd csapjat a
csiszoldanyaggal bekenve a lemezpalasttal vagy csiszol6hiivellyel az tivegnyakhoz hasonléan
készitjik el A nyak és a dugo lecsiszoldsa utan el6szor durva majd finom csiszolészemcsével
a kett6t dsszecsiszoljuk.

A minbségi Oblosiivegedények csiszolatait ki kell fényezni. Ehhez habképort és
parafakorongot vagy pontos méretre esztergalt gyémantszemcsés PUR korongot haszndlunk.

A mindéségi oblosiivegek dugdi mindig egyedi csiszolatok, s mivel a két darab (nyak és

dugd) egymadssal 6sszecsiszolt, ezért egymas kozott sem cserélheték, kipossaga altalaban
1/10-es.

13
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17. dbra. Eziist ecet-olajtarto készlet’?

Pétlaskor az azonos hosszisagu darabok 6sszeillesztheték, amennyiben kapossaguk
hasonld és van az illesztéshez elegendé lecsiszolhaté anyag a darabokon.

Dug6 becsiszolas miiveleteinél leggyakrabban el6forduld hibak:

a palack nyakatmérgje tulsdgosan szik, a dugé nem megy bele

a palack nyakatméréje nagy, a dugd csapja tulsdgosan mélyen van a nyakban

a dug6 csapja nem fekszik fel a nyakban, mert nem megfelel6 a kipossaga

a palack nyaka, a dugé csapja nem egyenletesen csiszolt, a fellileten bardzda, csikossag,
ablakossag mutatkozik.

A felsorolt hibdk megel6zése mar a hutdban, a formdlas soran a pontos méretek
kialakitasaval kezd6dik és a technolégiai utasitasok betartdsaval folytatodik.

12 Forras:www.cliftonstewart.net (2010.08.06)
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Sorozatgyartas esetén a nyak és a dugd csiszolasat specialis, fligg6leges tengelyl géppel
készitjiik mely alkalmas a gyémantszemcsés furdfej befogasara. A fluréfej a kész nyak
méretnek megfelel6 kupos kialakitasu, fligg6leges irdnyban bardzdalt szerszam. A
csiszolasra keriil6 targy és a csiszoloszerszam kdzépvonala egy tengelybe esik, a magassagi
kar fokozatos elmozditasaval a forgd szerszam vizh(ités kozben a kivant csiszolatot
kialakitja. Finomabb szemcséjl szerszammal a felilet is finomabb lesz. A méretek pontos
betartasaval a csiszolatparok pontosan illeszkednek.

A szerszamok haszndlatdra vonatkoz6 elGirasok:
- Uj szerszamot el6szor a kevésbé koptatd hatasu finomité mivelethez alkalmazzuk

- hasznalaton kivill a szerszamokat megtisztitva, szarazon taroljuk, hogy a rozsdasodasat
megel6zziik.

A patikalivegek javithaték, ha megfelel6 hosszusagu, kupossagu és az illesztéshez
megfelel6 anyagmennyiséget tartalmazd, koptathatd, osszeilleszthet6 elemeket tudunk
o0sszevalogatni.

TANULASIRANYITO

1. A javitdsra var6 darabokon ellendrizze a kdvetkezé méreteket:

- a nyak hossza, atmérdi, klipossaga, falvastagsaga

- a dugd méretei: hossz, atmérdk, kupossag, fuvott dugod esetén falvastagsag
2. Készitsen metszetet a kiilonb6z6 méretli tomor és lreges dugokrol!

3. Gyljtson kilonféle formaju, kikészitésd dugokrél rajzot, fotot!

15
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| 1. feladat

Nevezze meg a csiszolt dugé méreteit meghatdrozé adatokat!

2. feladat

Sorolja fel a dugé részeit, kivitelezés szerinti fajtait!

16
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3. feladat

A dugdcsiszolas milyen miveletekbdl all?

4. feladat

A nyak és a dugo csiszolasara milyen szerszamokat alkalmaznak?

5. feladat

Ismertesse a nyak és a dugod csiszolasakor leggyakrabban eléforduld hibakat!

17
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A kupossdg szoge altaldban 1/10-es kupossag esetén 2,3 fok. A klpossag egy
viszonyszam, jelen esetben 1/10, ami azt mutatja meg, hogy a csiszolat tengelye mellett
mért hosszlsdg minden 10 mm-rére 1T mm Aatmérécsokkenés esik. Fontos méret a
tengelymentén, a vele parhuzamosan mért hosszusdg, a legnagyobb és a legkisebb atméré.

2. feladat

A nyakba illeszked6 dugdnak harom része van:

- a dugb feje, mely valtozatos kialakitasu, diszitésd lehet

- a dugb nyaka, mely a csiszolandé rész elkiilonitését teszi lehetévé

- a dugé csapja, maga a csiszolassal illeszkedd rész

A dugdkat kivitelezésiik szerint csoportosithatjuk:

- Ures dugok (teljes hosszusagukban lregesek, a csap alsé vége nyitott )

- lreges fejli dugdék (a csapjuk tomor, de a fejik és a nyakrésziik is Greges)

- tdomor dugdk (nincs Ureges résziik)

3. feladat

A dugocsiszolas a kovetkez6é miveletekbdl all:
- a dug6 durvacsiszolasa
- a nyak durvacsiszolasa

- a dugb és a palacknyak durva és finom O6sszecsiszolasa, sziikség szerinti fényezése

4. feladat

A belsé feliiletiikdn csiszolt nyakcsiszolatokat acélbol esztergdlyozassal készilt kupos
tlskével készitjiik. A sziikséges méretben késziilnek, a kopds miatt a méretiiket idénként
ellendrizni kell.

A dugdk durvacsiszolasara alkalmas a kevésbé pontos kipos lemezpalast, és a pontos kupos
csiszoldhiively.

19
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| 5. feladat

A miveleteknél leggyakrabban el6forduld hibak:

- a palack nyakatmérgje tulsagosan szik, a dugé nem megy bele

- a palack nyakatméréje nagy, a dugd csapja tulsagosan mélyen van a nyakban
- a dugb csapja nem fekszik fel a nyakban, mert nem megfelelé a kiipossaga

- a palack nyaka, a dugé csapja nem egyenletesen csiszolt, a fellileten bardzda, csikossag,
ablakossag mutatkozik.

20
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KIEGESZITES

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Az eddig tanultak ismeretében latogassanak meg egy livegtechnika mellett mikodé miszaki
csiszoldmdhelyt és figyeljék meg az ott végzett munkat.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Az lvegeszkdzok csatlakoztatasahoz, késziilékek 6sszeszereléséhez gyartjak a kilonféle
csiszolatokat, csiszolatparokat. Alakja szerint ismeriink, kdp, hengeres, sik- és gomb
csiszolatokat.

A kupcsiszolatok méretei szabvanyositottak, 1/10 és 1/5 aranyu kupossaggal készilnek.
1/10-es kupossagu csiszolatok kozil a leggyakrabban hasznalt méretek és felhasznalasi
teriletik:

SZCS 14/23 héméroék, feltétek, 6sszekotbcsovek, kisebb méretl készilékek

SZCS 19/26 25,50, 100 cm3 (rtartalmu lombikokhoz, ehhez kapcsolédd
késziilékelemekhez

SZCS 29/32 a leggyakrabban hasznalt méret. 100, 250, 500, 1000 cm3 drtartalmu
lombikokhoz, és az ehhez kapcsoldédé késziilékelemekhez

SZCS 45/40 2000 cm3 feletti drtartalmd lombikokhoz és az ehhez kapcsolédd
késziilékelemekhez'

A jelolés értelmezése:
SzCS - cserélhetd
29/32 - acsiszolat legnagyobb atmérdje/ a csiszolat hossza

A klUpossdag ismeretében az atmérécsokkenés szabalyat alkalmazva koénnyen
meghatarozhaté kilonb6z6 magassagokban a csiszolat atmérdje.

A cserélhet6 szabvanycsiszolatok méretpontossagat hitelesitett etalonnal ellenérzik.

21
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1/5-6s kupossag esetén az atméré csokkenésének szabalya: 10 mm hosszra 2 mm
atmérécsokkenés esik, tehat az 1/10-es klpossaghoz viszonyitva annak a duplaja.

Folyadékok és gazok adagolasa, aramlasi iranyanak szabalyozasa, az aramlas sebességének
szabalyozasa biztosithaté a csapok alkalmazasaval. Felhasznalas szerint lehetnek 6sszekotd
(atereszt0), buretta, vakuum és kiilénleges csapok. Az atereszté csapok szerkezetiik szerint
lehetnek:

kétszaru, egyenes 6sszekotd lvegcsap
kétszaru, ferdefuratu 6sszekoté livegcsap
kétszaru, farokdugos 6sszekotd livegcsap
haromszara, T-furatd 6sszekoté lvegcsap
haromszaru, két ferdefurati 6sszekoté livegcsap
A burettacsapok szerkezetiik szerint lehetnek:
egyenesfuratl biirettacsap

ferdefuratu bilrettacsap

farokdugés burettacsap

T-furatu biirettacsap

két ferdefuratl biirettacsap

oldalthajlé biirettacsap

. A csapok jellemzéen 1/10-es kupossaggal késziilnek. Csiszolasuk nagy odafigyelést
igényel, mert az atfolyds biztositasa miatt a furat és a csapszar taldlkozasanak pontosnak
kell lennie. A csapok mindig egyedi csiszolatok, mert a tok és a dugdé mindig 6ssze van
csiszolva. Csiszol6szemcse valtdsakor gondosan el kell mosni a targyakat, mert a durvabb
szemcsék a finomitas folyamatat a csapszarak illetve a furatok kornyezetében megneheziti.

A késziléktipusok kozil a legegyszerlibbek k6zé tartoznak a desztillalas késziilékei, mely a
forraspont kiilonbségen alapuld szétvalasztdsi, tisztitasi miveleteknek megfeleléen lehet
egyszerd, frakcionalt, vikuum és vizg6z desztillalo késziilék.

A késziilékek felépithetdk az aldabbi eszk6zokbdl:
lombik (gomb, kup, korte alakl)

feltét (6sszekotd, elagazd, habzasgatld, frakcionald, adagolo)
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h(ité (sima csovld /Hoffmann, Davies, Radikal,stb./, megnovelt fellleti /olivgolyds, huzott,
korte, stb./, spiral /egyszerli, Dimréth/, gomb /Soxhlet-féle/, kombinalt h(t6é /golyds,
spiral/)

el6tétek (egyszerli 6sszekotd el6tét, elszivécsonkos el6tét, csapos el6tét, tobb kivezetds,
csiszolatos, haromfuratu csappal késziild)

Az extrahalasi mdveletek (szlrés, kristalyositas, desztillalas, extrahalas) végzéséhez szintén
sokféle késziilékre és késziilékelemre van sziikség. A gazelemzéshez, gdzok szaritasahoz
szlikségesek a szilard anyaggal mikodd szaritécsovek, szaritétornyok, szaritépisztolyok, a
folyadékkal mikodé gazmosdk, mosétornyok.

A készilékelemek csiszolattal torténé Osszekotése tartds, tiszta, biztos zarast biztosit,
cserélhetdsége, javithatésdga miatt gazdasagos. A késziilékekhez csatlakozé eszkdzok
cserélhetd csiszolattal késziiljenek. A cserélhet6 csiszolatpar esetében kilon eléirasok
vonatkoznak a tlirésre (hossz, atmérd, klpossag) , egyenletes, elegendé falvastagsagra, a
tokon szabalyos , erés peremre .

A kupcsiszolatokkal szemben tdmasztott kovetelmények:

- a csiszolatparok anyaga szintelen, j6 héallésagu lveg, buborék és légszalmentes, az liveg
feszlltségmentes

- a csiszolattagok anyaga /tok és dugd/ egyforma legyen
- az egyedi darabokat jel6lni kell /CS/

A csiszolatok illesztése, a felesleges liveg lekoptatdsa csiszolassal toérténik, cél a pontos
méret bedllitdsa. A csiszolds gépe és szerszamai a palackok nyakdanak illetve dugdjanak
csiszolasdra alkalmazottal megegyezik.

A cserélhetd csiszolatok készitésekor a csiszolds miiveletei /nagyolds, méretre csiszolas,
felilet finomitas/ szerszamon torténnek. Az értékes szerszamok nagy szamban torténd
felhasznaldsa miatt ezek a csiszolatok eléggé dragak.

A nem cserélheté csiszolatok és a csapok készitésekor a finomitas az lvegek
O0sszecsiszolasdval torténik. Ilyenkor a csiszolattagokat, tokot és dugot, az Osszetartozd
elemeket szdmozdassal jelolik meg. A kész csiszolatokat mosds, szaritdas utdn az
ellendarabjukkal osszeillesztve csomagoljdk és tdroljak, az 0©sszeszoruldas megelézése
érdekében vékony papirszeletkét tesznek a tok és dugo kozé.

14. abra Tok csiszolasanak munkamozzanatai /7 db foto
7929,7930,7932,7933,7926,7927,7928

15. dbra Dugé csiszolasdnak munkamozzanatai /3 db foté 7935,7936,7938/

A csiszoldpor fajtai:
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- szilicium-karbid (SC) nagyolasra, durva csiszolasra, keménysége 9,5

-elektrokorund (KA) finomitasra, keménysége 9,4

Felhasznalas Jele Szemcsenagysag Szemcsenagysag Szemcseméret
Uj jele régi jele mm

Nagyolas SC 10...8 200...240 0,08-0,06

Méretre csiszolas SC F40...F28 400...500 0,032-0,026

Felilet finomitas SC,KA F20...F14 600...800 0,02-0,01

A csiszoloport szuszpenzié formdjaban alkalmazzak. A viz segit a por felrakasaban, a
surlédas miatt keletkez6 hét elvonja, lekoti az Gvegport, csokkenti a torést.

16. dbra Kész csiszolatok /7939, 7940

A késziilékelemek, alkatrészek csatlakozdsdahoz a tokot és dugét rendszerint kilonféle
atmérgji és falvastagsagu lvegcsovekbdl készitik, ezek csiszolashoz torténd befogdsa
egyszerlbb, mint a sokféle fejjel készilé palackdugoé. Az egyszerlibb befogas a
centrikusabb futdst, pontosabb csiszolast segiti.

TANULASIRANYITO

1. A mihelylatogatason figyelje meg a gépek felépitését, kezelését!

2. Figyelje meg, hogyan kezelik a csiszoléporokat, hogyan készitik el a szuszpenzidt és mit
tesznek a mar elhasznalt csiszoléporral?

3. Készitsen vazlatot a csapok illesztésének miveleti sorrendjérgl!
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DUGOCSISZOLATOK |

| 1. feladat

Mi a kiillonbség a cserélhet6 és nem cserélhet6 csiszolat készitése kozott?

2. feladat

Nevezze meg a leggyakrabban hasznalt csiszoléanyagokat, keménységiiket!

3. feladat

Melyek a kupcsiszolatokkal szemben tamasztott kovetelmények?
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4. feladat

Melyek a csapok illesztésének jellemz6i?

5. feladat

Ertelmezze a cserélhetd csiszolatok jeldlését!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A csiszolatok illesztése, a felesleges lveg lekoptatdsa csiszoldssal torténik, cél a pontos
méret beallitasa.

A cserélhetd csiszolatok készitésekor a csiszolds miuveletei /nagyolds, méretre csiszolas,
feltulet finomitas/ szerszamon torténik.

A nem cserélhet6 csiszolatok és a csapok készitésekor a finomitas az (livegek
O0sszecsiszolasaval torténik. llyenkor a csiszolattagokat, tokot és dugot, az osszetartozod
elemeket szamozassal jelolik meg

2. feladat
A csiszolépor fajtai:
- szilicium-karbid (SC) nagyolasra, durva csiszolasra, keménysége 9,5

-elektrokorund (KA) finomitasra, keménysége 9,4

3. feladat

A kupcsiszolatokkal szemben tdmasztott kovetelmények:

- a csiszolatparok anyaga szintelen, j6 héallésagu lveg, buborék és légszalmentes, az liveg
feszlltségmentes

- a csiszolattagok anyaga /tok és dugé/ egyforma legyen

- az egyedi darabokat jeldlni kell /CS/

4, feladat

A csapok jellemzéen 1/10-es kupossdggal késziilnek. Csiszoldsuk nagy odafigyelést
igényel, mert az atfolyds biztositasa miatt a furat és a csapszar taldlkozasanak pontosnak
kell lennie. A csapok mindig egyedi csiszolatok, mert a tok és a dugdé mindig 6ssze van
csiszolva. Csiszolészemcse valtdsakor gondosan el kell mosni a targyakat, mert a durvabb
szemcsék a finomitas folyamatat a csapszarak illetve a furatok kdérnyezetében megneheziti.

5. feladat

A jelolés értelmezése:
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SzCS - cserélhet6
29/32 - a csiszolat legnagyobb atmérdje/ a csiszolat hossza

A kapossag ismeretében az atmérdcsokkenés szabdlyat alkalmazva konnyen
meghatarozhato kilénb6zé magassagokban a csiszolat atmérdje.

1/5-06s kupossag esetén az atméré csokkenésének szabalya: 10 mm hosszra 2 mm
atmér6csokkenés esik, tehat az 1/10-es klipossaghoz viszonyitva annak a dupldja.
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