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A berendezés gépjdrm( fékbetétek belsd ivének ter- SN g
melékeny, profilhelyes megmunkdldsdra szolgdl. A taldl- m,
mdny szerinti berendezés sordn a fékbetét bels6 fvét

vezetSpdlydra fektetve alkalmas leszoritdsok mellett
az el6tolds irdnydra merdleges sikban forgd csiszold
tircsival célszerlien gyémdntszemcsés csiszolétircsdval
forgdcsoljuk, mikozben a munkadarab végzi az elGtold-
mozgdst és nincsen mereven befogva. )
A fékbetét megmunkdlt bels6 ive az elGtolds folya-
mdn rdsimul a megmunkdld tdrcsa utdn 1év8 fogado-

pdlydra, és igy ez tovdbb vezeti a sajit helyes profiljat. 4
Iy médon a fékbetét belsé ive végig feliilethelyes lesz.
A megmunkdlotircsa hosszd éltartama és az auto- 1 asvo

matikus ciklus kovetkeztében az eljdrds igen termelé-
keny.
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A taldlminy gépjdrmfi, el6nyésen nehéz gépjarmi
fékbetétek belsS ivének geometriailag helyes megmunks-
ldsdt végz8 berendezésre vonatkozik. ;

A gépjirml fékbetét olyan korives formdji, gyanta
vagy egyCb anyag kotésll, azbesztvizas hé- és nyomds
hatdsa alatt megfeleld szerszdmban préselt, miianyag
formadarab, mely végleges formdjat valamely forgdcsol6
eljdrds alkalmazdsival nyeri el, mivel a gyartmény meg-
kivint méretpontossiga tisztdn préseléssel, az alkalma-,
zott anyagkeverékek és a technoldgia sajétossigai miatt
nem biztosithats. Ezért a forgdcsolds elsédleges célja
a geometriailag elegendGen pontos gydrtmény el84llitdsa.

Fékbetétek belss ivének forgicsolé megmunkdlisa
tobbiéle médon torténik. Ismeretes esztergdldssal, koszi-
rilléssel, vagy csiszolévdszon felhasznaldséval valé meg-
munkdlds. A forgicsolds sordn a fékbetét kiilsd, vagy
bels6 ive egyardnt lehet bazis, de gyakori médszer bazis
nélkiil, teljes felileten egyszerre valé profilcsiszolds
alkalmazisa, pl. csiszolévdszon felthasznaldsdval.

Az esztergdldsnd]l torténS belséiv megmunkdldsn4l
egy univerzdlis esztergapad fGorsGjdra szerelt treges
szerszdmban vannak befogva a fékbetétek tgy, hogy
azok a killsé paldstjukon fekszenek fel. A fékbetéteket
furat-esztergdlé késsel a szitkséges bels§ sugirra eszter-
gdljdk. A moédszer hétrdnya, hogy nagy az dlldeszkoz
igény, anyagmozgatdsi igény €s alacsony a termelékeny-
ség.

A koszorilléssel torténd belséiv megmunkilds egyik
mddszere specidlis gépet igényel. E berendezésen egy
fuggbleges tengelyli hengeres menesztStdrcsa és vele
pdthuzamos tengelyli hengeres kdszorikorong van.
A hengeres koszorlikorong a két korong kozé bevezetett:
fékbetét belsé ivét a bedllitdsnak megfeleléen munkalja
meg. A médszer legfébb hédtrdnya, hogy a kiils§ iv a’
bdzis, és ha ez nem felilethelyes, akkor a bels§ iv sem
lesz az.

A csiszolévdszonnal torténd megmunkdlds az eddi-
gieknél korszeribb médszer. it a végtelenitett csiszolo-
vészon egy tigynevezett kontakttrcsira fesziil.

A kontakttircsa sugdra és a csiszolévdszon vastagsiga
egylittesen a csiszoland6 fékbetét végleges belss sugara-
nak méretével egyenlS. Megmunkaldskor megfelels
mechanizmus a fékbetétet a csiszoldvdszonnal boritott
kontakttircsa felilletre szoritja, mikézben a csiszold-
viszon a nyomdstdl és id5t8] fiiggben a belsd felilletet
megcesiszolja.

Ily médon ez egy profilcsiszolds, ahol a felillet ki-
alakitdsa bdzisfelillet nélkill torténik. A médszer hat-
ranya, hogy a csiszolévdszon gyorsan kopik, elélet-
lenedik, melyet ezért gyakran (ditaldban miiszakonként)
cserélni kell. Mdsik hdtranya, hogy a csiszoléviszon
kopdsa sordn a csiszolt felillet érdesség-magassiga vilto-
zik, igy ennek ellen8rzésérl gondoskodni kell. A fenti
hatrinyok csokkentik a termelékenységet.

A talalmdny e hidnyossdgok kikiiszobo¥sét teszi lehe-
tové. A berendezés alkalmazisival megvaldsithaté a
munkadarab megmunkalds kézbeni olyan médon vals
elgtoldsa, hogy az nincs mereven befogva, mégis geo-
metiiailag helyes felilet a megmunkalds eredménye és
ezzel egyidcjileg lehetdvé vilik egy viszonylag egyszerii
konstrukeidji gépen egy nagy élettartamt forgicsolé
szerszdm alkalmazdsa.

Fentiek nagytermelékenységli forgdcsoldsi eljdrdst
tesznek lehetdvé.

A préselt fékbetét bels§ ive az alkalmazott prés-
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szerszdim konstrukciok és technoldgia kdvetkeztében
nem deformdlt tilzottan, felillete egyenletes, ardnylag
sgyenes alkot6ji, a gydrtds sordn tapasztalhaté feliilet-
hiba szérdsa minimdlis, tehat viszonylag kis fogdsmély-
séggel a gydrtds elegendSen nagy szdzalékdban egy 1épés-

_ben készre munkdlhato.

A talilmdny azon a felismerésen alapszik, hogy mivel

‘2 préselt fékbetét belsSiven mérhetS deformiacidja

csekély és jellege az elébbickben leirtak szerinti, és ha

‘a fékbetétet méreteitSl figgd megfelelden kiképzett

feliiletre, belsd feliletére fektetve alkalmas mddon és

‘helyenként kellen leszoritjuk, akkor a fékbetét ezen
‘az ves feliileten ¥ényegében hdrom ponton fekszik fel
‘és ha a fékbetétet a felfekvé ives feliilet alkotdinak ird-

nydban elgtoljuk, ugy e feifekv8 pontok helyzete a fék-
betéthez viszonyitva lényegében nem véltozik meg az
el6tolds kezdeti szakaszdban annak ellenére, hogy a le-
szorité erd helyzetéhez képest a fékbetét mozog.

Mivel a felfekvS pontok az elgbbiek szerint 1ényegé-
ben nem viltoznak meg, alkalmas megmunkélds esetén
a megmunkdlt felillet kezdetben geometriailag helyes
lesz.

Ezutin megfelelen kiképzett vezetd pdlydn tovibbi
leszoritds alatt, a fékbetétet tovibb mozgatva ez az
el6bbi geometriailag helyes feliilet fethaszndlhaté a fék-
betét tovibbi — az elGbbi térbeli helyzettel és mozgis-
irdinnyal elegend§ pontossiggal megegyezd — vezetésre
és igy a fékbetét bels§ ive elegendd pontossdggal végig-
munkdlhaté, mivel a fékbetét a térbeli helyzetét az eld-
tolds irdnydhoz képest lényegében nem valtoztatja meg,
annak ellenére, hogy a munkadarabot leszorité erék és
a vezetési pontok helyzetei a munkadarabhoz képest
a megmunkdlds folyamdn megvdltoznak.

A taldlmdny szerinti berendezés alkalmazdsdval gép-
jdrmd  fékbetétek belsS feliiletét megfelels feliileti
finomsédggal a szokdsos tiiréshatdrokon beliili pontossdg-
gal, nagy termelékenységgel lehet megmunkélni

Az dbrik felsoroldsa: 1. sz. dbra a berendezés hossz-
metszete. 2. sz. 4bra a berendezés eldlnézete.

A berendezés ismertetése az dbrak alapjdn.

Az 1. szdmi dbrdn a berendezés hosszmetszete ldt-
haté. A gép vézdn helyezkedik el az adagold, mely egy-
ben elGtolémi is ebben az esetben és az a szerepe, hogy
a fékbetétet az el6toldsi sebességgel a megmunkalé szer-
szdm felé kényszeritse. A gép viza fels§ részén vannak
a vezetSpdlydk.

A két vezetGpilya kozdit rés van és itt helyezkedik
el a keskeny koszoriitdrcsa, melynek forgistengelye a
fékbetét haladdsi irdnyéval pithuzamos és sugara egyezik
a fékbetét csiszolandd belss sugardval.

A két vezetSpélya pdrhuzamos, de a haladisi irdny-
ban mdsodik pilya felilete a fogdsmélységnek megfelels
mérettel feliebb van (11. jelzésli méret) az elsé pélya
feliiletéhez képest.

A vezetGpdlydk felett a bedllithaté nyomoerejdi le-
szoritégorgtk vannak felszerelve. Ezek tengelye olyan
irdnyd, hogy az alattuk mozgé fékbetétet a palydra
nyomjdk, de mozgdsiban nem akaddlyozzdk. A palyak
alatt ldthatd a koszorltdrcsa csapagyazott tengelyét tar-
talmazé szupport, mely fiiggSleges irdnyban 4llithatd.

A 2. szamu dbra a berendezés el6lnézeti kereszt-
metszetét mutatja a koszorlitircsa utdn elvdgva és a ki-
mend oldal fel6l nézve. A fékbetét éppen megmunkaélds
alatt van. Ezen az dbrdn is ldthatd a 11. jelzésli méret,

-
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mely a fogdsmélységet jelzi. A fékbetétet oldalvezetdk
fogjik kozre és a fékbetét felett helyezkednek el a mir
leirt leszorit6gorgsk.

Az elvi dbrdn metszetben ldthaté a vezetSpilya ki--
mend oldala, melyre rdsimul a fékbetét megmunkdlt 5
.bels6 ive. A fékbetét belsS ivét a koszorlitdresa kiilss
feliilete munkélja készre és ezért lithaté az elvi metszet-
‘rajzon, hogy ez a két felillet egybeesik.

10
A berendezés miikodésenek elvi miiszaki leirdsa

Az 1. oldalnézeti és a 2. elolnézeti metszet elvi 4brd-
kon lithaté elrendezésli gép a kovetkezéképpen mii-
kodik: 15

A valamilyen moédon beadagolt 1 fékbetét a meg-
felelGen kialakitott 2 leadd pdlydra keriil a 3 dllithaté
oldalvezetsk kozé.

A 2 leado pilya cserélhetd, és 4 felillete az 1 fékbetét
5 belsd ivétSl fuggs kialakitdsi. Az 1 fékbetétet beada- 20
golds utin a bdrmilyen rendszerl 6 elStolomi egyen-
letes sebességli elGtold mozgdsra kényszeriti, mikdzben
az 1 fékbetét a viltoztathaté erejll célszerlien gorgss 7.
nyoméfej ald keriil. A 7 nyomdfej a 2 leads palya felett
'van. 25

1

1 Az 1 fékbetét a megmunkalds befejezéséig a 3 oldal-
. +vezetok kozott halad.

Az 1 fékbetét elsd része a 7 nyoméfej ald keriilve a 2
leadé pdlya 4 fehiletére rdszorul, mikézben az 1 fékbetét
5 belsS ive hatrabb 1év8 egy része a 2 leadé palya 4 felii- 30
letétdl, a deformdcié irdnydtdl és mértékétsl fiiggSen
eltivolodik. Ekkor az 1 fékbetét lényegében hdrom
olyan ponton fekszik fel, melyek koziil kettd a 7 nyomé-
fej hatdsvonala kornyezetében van. A 7 nyomdfej a 9
koszoriitircsa kozelében van. A 9 koszoriitdrcsa cserél- 35
hetd és mindenkori dtmérGje a kész gydrtmdny méretei-
161 fugg.

A 9 koszorlitdrcsa forgdcsoldst végzé anyaga bar-
milyen az 1 fékbetét anyagdt megmunkalni képes anyag
lehet, de legcélszer(ibb galvanikus kotési gyémiant- 40
szemcse alkalmazdsa, A 9 koszoritdrcsa tengelyvonala
egybeesik a 2 leadd pdlya szimmetriasikjdval, és magas-
sdga dllithaté. Megmunkéldskor a 9 koszoriitdrcsa 10
forgicsold felillete a 11 dtlagos fogdsmélység értékével
feljebb 4ll, mint a 2 leadé pélya 4 feliilete. A 11 4tlagos 45
fogdsmélységet a 12 szupporttal lehet bedllitani. Mikoz-
ben a 6 el6toloml az 1 fékbetétet tovibbra is el6told
mozgdsra kényszeriti, az eléri a 9 koszoriitdrcsa 10 for-
gdcsold feliiletét, mely az dtmér6jének megfeleld méretd
ivelt feliiletre kezdi megmunkalni az 1 fékbetét 5 belsg 50
ivét. : - -
A kialakul6 forgicsol6 erdk nem képesek megvaltoz-
tatni az 1 fékbetét térbeli helyzetét, mert a leszorité er6 «
mindig nagyobb, mint az ellene haté forgicsoldsi ers-
komponens és az 1 fékbetét viltozatlanul a 4 felilletre 55
fesziil. fgy az 1 fékbetét 5 belsG ivébGl a 11 atlagos
fogdsmélység levilasztiasa utdn fokozatosan kialakul a
feliilet és méreth(i 13 megmunkalt bels6 iv.

Mikozben az 1 fékbetét a 6 elStoloml hatdsdra to-
vdbb mozog, eléri a 14 fogaddpdlya 15 feliiletét. A 14 80
fogadopdlya a 2 leaddé pdlydval megegyezd kialakitdsd
és a 15 felillet barmely pontjinak a magassiga tigy van
bedllitva, hogy a 13 megmunkalt belss iv rdsimul, amikor
elhagyja a 9 koszoriitdrcsa 10 forgdcsoldst végzs feliile-
tét. Ezutdn a tovibbmozgd 1 fékbetét elér a 16 nyomd- 65

fajhez, mely a 9 koszorfitircsdk kimend oldaldn van,
kizel ahhoz és kialakitdsa hasonié a 7 nyomdfeihez.
A 16 nyomoéfej 1z 1 fékbetét 13 megmunkalt bels6 ivér
kell§ erdvel rdnyomja a 15 ivelt feliiletre, mikozben az
1 fékbetét az eltolds irdnydhoz viszonyitott térbeli
helyzetét tovabbra sem viltoztatja meg.

A 16 nyomofej szerepe az, hogy az | fékbetétet mdr
akkor leszoritva 1artsa, miel6tt a 7 nyoméfej az er6karok
elénytelen vdltozdsa miatt mdr erre nem volna képes.
A 17 nyoméfej feladata ugyan az, mint a 16 nyomdfejé,
de szerepe nem meghatdrozd.

A 7, 16, 17 nyomdfejek nyomoderejének bedllitdsdval
¢és megfelel6 poziciéjéval biztosithaté, hogy az 1 fék-
betét a megmunkalds sordn az el6bb leirt bedllitdsu 2 le-
add és 14 fogadd pdlydk esetén a fogdsvétel irdnytd tér-
beli helyzetét nem vdltoztatja meg, ezért a megmunkalt
f:lillet geometriailag helyes hengerfeliilet lesz.

A 7, 16, 17 nyomdfejek minimdlis nyomderejét a for-
gicsold erdk nagysdgdtol fiiggden kell bedllitani. A maxi-
milis lehetséges nyomoéertket az 1 fékbetét megengedett
deformacidja korldtozza. Megfelel§ forgicsold képességii
és kialakitdsd 9 koszorfitdrcsa alkalmazdsa esetén nehéz-
gépjarmi fékbetéteknél a sziikséges nyomoerSk elhanya-
golhat6an kicsi deformdci6t okoznak, ezért a mddszer
jol alkalmazhatd.

Példa

A megmunkalt gydrtmdny azbesztvizas, gyantakotésfi
RABA hétsohid fékbetét. A megmunkalds elStti észlel-
bet8 atlagos deformdcié a belsd iven kb. 0,3 mm volt.

A megmunkdldskor a talalmdny szerinti kialakitdsu
gépet haszndltuk, 3 sec ciklusidét €s egyszeri dteresztést
alkalmazva.

A szerszdm galvinkotésli gyémdntszemcsés koszorl-
tdrcsa. A megmunkalds utdn a kész gyirtmdny belss
frén max. 0,05 mm deformdcié tapasztalhaté és emellett
2 feliileten 1épcsS nem lathatd, feliilete egyenes.

A préba nagyszdmi ismétlés mellett is azonos ered-
raénnyel zirult.

A taldlmdny szerinti gép alkalmazisa két jelentds
elénnyel jdr.

Egyrészifl lehet&vé teszi a milanyagok forgdcsoldsara
igen el8nyosen alkalmazhaté galvdnkotésdi gyémint-

"szemcsés korong hasznélatdt. E szerszdm nagyon sokaig

megtartja a forgdcsoldképességét viltozatlan profil mel-
lett, ezért a méretre vald bedllitds utdn a gépet igen
sokdig lehet egyhuzamban mikédtetni automata izem-
médban anélkil, hogy Gjbdli méretre 4lldst, mddositést,
korongfrissitést, stb. végeznénk. Ez cs6kkenti a mellék-
id6ket, gépbedllitdsi idSket, ndveli a gép hasznos ids-
elapjat.

Misrészrél, mivel a betét a forgdcsolds id6tartama
alatt nincs mereven befogva, a befogdsra nem kell id5t
biztositani, a gép egyszer(isodik és csokken a mellékidS.
Ez a tény jelentdsen noveli a termelékenységet.

Szabadalmi igénypontok
1. Berendezés milanyag fékbetét belsGivének koszori-
tdrcsdval valé megmunkdldsdra azzal jellemezve, hogy a
fékbetétet (1) tartd lead6palydja (2) és a fékbetétet (1)

a belséiv (5) megmunkildsa utdn felvevd fogadd pélyédja
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(14) van és a lead6 (2) és fogadd palya (14) kozbtt a
belsdiv (13) megmunkdldsi méretével megegyez8 kdszorld
szerszdma (9) van, jellemezve tovibba azzal, hogy a fék-
betétnek (1) a leadd (2) és fogadd pdlydk (14) kézotti

elmozditdsira gorgds leszoritoi (7, 16, 17) és el6told

szerkezete 6 van.
2. Az 1. igénypont szerinti berendezés kiviteli alakja

2

azzal jellemezve, hogy a goig8s leszoritok (7, 16, 17) és
a f{ékbetétet (1) el6tols szerkezete (6) szabdlyozhaté
nyoméerejli hidraulikus, pneumatikus vagy mechanikus
elrendezésd.

3. Az 1. és 2. igénypont szerinti berendezés kiviteli
alakja azzal jellemezve, hogy a leadé pilya (2) és a
fogadé pdlya (14) kozotti rddiusz killonbség a meg-
munkdlds méretével (13) megegyezSen van elrendezve.

2 db dbra

Kiadja az Orszdgos Taldimanyi Hivatal
A kiaddsért felel: Himer Zoltén osztilyvezets
Megjelent: a Miiszaki K6nyvkiadé gondozdsiban

COPYLUX Nyomdaipati és Sokszorosits Kisszévetkezet

4.
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