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KOSZORULES TECHNOLOGIAJA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A milhelyben nagyon gyakori feladat, hogy egy tengelyt, vagy furatot nagy pontossaggal,
illetve jo felileti mindségben kell eldallitani. llyenkor ha a gépmiihely felszereltsége ezt
megengedi, koszoriilé forgacsold eljarast alkalmazunk.

A koszoril6 forgacsolo eljarast nem csak a pontossag és a fellileti érdesség javitasa céljabdl
alkalmazzuk. Nagyon gyakran szikség van nagy keménységli anyagok pl. szerszdmok
geometridjanak modositasara, amit egyéb hagyomanyos eljarassal mar nem tudnank
megtenni. A masik indok lehet a koszoriléshez, hogy a szépen elkészitett fényes fellilet
esetén nagyobb élettartamot tapasztalunk.

Ahhoz, hogy egy adott alkatrészrajzon talalhaté palastfeliiletet vagy furatot megfelel6
pontossaggal onalléan tudja elkésziteni, tobbek kozott tudnia kell valaszt adni az alabbi
kérdésekre.

Milyen koszorilési eljardsok ismertek?

2. Mi jellemzi az egyes koszorlikorongokat, milyen elemekbdl allitottak 6ssze a korongok
jelolésrendszerét?

3. Milyen pontossag és fellileti érdesség jellemzi az egyes koszorilési eljardsokat?

4. Mi jellemzi a korongok kopasat, milyen korongszabalyozasi eszkézok dllnak
rendelkezésre?

5. Milyen hiitést kell alkalmazni készorilésnél?

6. Mire kell Ggyelni a korongok régzitésekor?

7. Mi jellemzi az egyes koszoriilési eljarasokat?

8. Milyen gépek, illetve késziilékek allnak rendelkezésre a koszoriiléshez?

9. Milyen biztonsagi rendszabalyokkal kell tisztaban lenni, annak aki koszoériilést végez?
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Miel6tt a kérdések megvalaszolasat elkezdené, tanulmanyozza at a szakmai
informaciotartalmat

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Koszorilési eljarasok csoportositasa

K6szorilési eljardsok a megmunkalt fellilet szerint:
- Palastkoszoriilés - tengelyek, csapok, rudak, kupok, stb.

- Sikkoszorulés - hasabok, sik feliiletek

- Furatkdszorilés — bels6 hengeres feliiletek
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- Alakos feluletek koszorulése

munkadarab

profilkészdra

A munkadarab befogasa szerint:
- Csucsok kozotti megmunkalas
- Csucs nélkiili koszoriilés

kdszorikorong
tamasztokorong

m unkad;mb

Csucs nélkiili koszordlés vdzlata

Az el6tolas irdnya szerint:
- Hosszel6tolassal
- Beszuré eljarassal

Sikfeliiletek kdszorilhetdk:
- Koszorlkorong palastfeliiletével, a targyasztal egyenes vonalll mozgdast végez
- Koszorlkorongok homlokfeliiletével, targyasztal egyenes vonall mozgast végez
- Koszorlkorong palastfellletével, a targyasztal kormozgdast végez
- Koszorldkorongok homlokfeliiletével, targyasztal kormozgast végez
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2. Koszorlikorongok kialakitasa

Készorikorongokat jellemzi az
- Alakjuk,
- Szemcseanyag fajtdja,
- Szemcseméret,
- A kotéskeménység,
- Szemcseszerkezet,
- A szemcséket 0sszefogd kotdanyag fajtdja,
- Esteleges egyéb jelolések, pl. megengedett legnagyobb forgacsoldsebesség.

A korongok jelolésrendszerét is ezen tulajdonsagok alapjan allitottak 6ssze. A hazai és
nemzetkozi cégek altal gyartott korongok jelolései kozott lehet eltérés.

Nézzik meg a jel6lést egy példan:

A00x100x127 MSZ 4510:6A 36 M8V,

[
Lon

Kiilsé atméré
Szélesség
Furatatmérd
Szabvanyszam
Szemcseanyaq
Szemcsenagysag
Kaotéskeményséqg
Szerkezetszam
Kiétoanyag
Megengedett legnagyobb keriileti sebesséq
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A jelolésbél latszik, hogy az elsé szamok a korong méreteire utalnak. Ezutan a korong
alakjaval is 6sszefiiggd szabvanyszam, majd a koszorlikorong karakterét meghatarozo
jellemzék kovetkeznek.

1. Szemcseanyag:
Alapvetéen kétféle szemcsetipus létezik:
A = Korund (Al,O3) C = Sziliciumkarbid (SiC)

a szemcsekd Osszetétel jelzésére egy tovabbi megkilonbozteté betlit (DIN) vagy szamot
(MS2) is alkalmaznak.

Szemcseanyag megnevezése MSZz DIN Szin
Normalkorund 1A AN Narancs, Barna
Nemeskorund 6A AW Fehér

Rézsaszin korund 7A AR rézsaszin
Fekete szilicium 1C CuU Fekete, szlrke
Z6ld sziliciumkarbid 2C CN zo6ld

Normadl aluminium oxid

A leggyakrabban hasznalt korund. Az ebbdl késziilt szerszamok alkalmasak enyhén 6tvozott
acélok, nagy- es kozepes keménységli fémes anyagok megmunkalasara. Nagyold
megmunkalasok eseten is lehetévé teszi a magas forgacsolasi sebesség megvalasztasat.

Fehér aluminium oxid

Szerszamkoszorilésre a legmegfelelébb szemcsetipus. Alkalmas gyorsacélok, valamint
edzett és rozsdamentes acélok megmunkaldsara is.

Rozsaszin aluminium oxid
Egyarant alkalmas magasan 6tvozott acélok, valamint ontéttvasak megmunkalasara.
Fekete sziliciumkarbid

Ajanlott alacsony szakitészilardsagu fémes es nemfémes anyagok (szilirke ontvények, bronz,
aluminium, kéregontvények, temperontvények, réz, valamint szerves, dasvanyi és
kerdmiaanyagok) megmunkalasara.

26/d sziliciumkarbid

Els6sorban keményfémek, keramikus anyagok, lveg es savall6 - ausztenites acélok
megmunkalasara alkalmas.
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2. Szemcseméret

A megmunkalas médja es mindsége szerint kilonbdzé szemcsék sziikségesek. Nagyolo
megmunkalaskor altaldban durva szemcsés, befejez6 megmunkalaskor a finomabb
kdszorldszemcsét alkalmazzak.

A szemcsenagysagot az 1 angol hiivelyre (inchre) juté szitalyukak szamaban, meshben adjak
meg. Ebbél kovetkezik, hogy minél nagyobb a szemcseméretet jelz6 szdm, anndl kisebb a

szemcseméret.
Makroszemcsék Mikroszemcsék
Nagyon durva Durva Kdzepes Finom Nagyon finom
8 14 30 70 150 240
10 16 36 80 180 280
12 20 46 90 220 320
22 54 100 400
24 60 220 500

3. A kotés keménysége:

A koszoridkd keménysége a kotdanyag és a kiégetés héfokatol fliggéen valtozé. A kének
olyan keménynek kell lennie, hogy az elkopott szemcse a nagyobb nyomas miatt kitorjon, es
Ujabb szemcse keriiljon el6térbe. Ha a kd tul kemény, a szemcse nem fordul ki, ha tal l1agy,
akkor a szerszam gyorsan elhasznalodik.

A keménységet az abc Dbetlivel jelolik, novekvé sorrendben a legpuhdbbtél a
legkeményebbig.

Nagyon lagy Lagy Kozepes Kemény Nagyon kemény
E H L P T
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Kemény, edzett anyaghoz lagyabb, lagy anyaghoz keményebb kotést kell valasztani.

A szerszam és a munkadarab kozotti nagyobb érintkezési ivhossz (pl. furatkoszorilés)
esetén lagyabb kotést kell alkalmazni, mint pl. palastkoszorilésnél.
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4, Szerkezetszam:

A kotbéanyag keménységen kivil a tomorség, avagy a szerkezetszam is befolyasolja a
kdszorldszerszam alkalmazhatdsagat.

A tomorséget szammal jelolik, novekvé sorrendben a legfinomabbtol a legdurvabbig (1:
nagyon tomor, 12: nagyon ritka).

A tomorséget a szemcsék es kot6anyag térfogatanak viszonya hatarozza meg. A zart, tomor
korongokat (3, 4), amelyekben sok szemcse van, elsGsorban finommegmunkaldsokra, mig a
lazabb, nyitott  szerkezetlieket(5-8) nagyolé megmunkaldsokra, paldstkdszoriiléshez,
szerszamélezéshez hasznaljak.

5. A kétéanyag tipusa:
A szabvanyoknak megfeleléen a kotéanyagokat bettivel jel6lik.
V = Keramikus kétéanyag (Vitrified)

A keramikus kotbéanyagok fékeppen agyag, foldpdt es kvarc keverékébdl allnak. Mas mas
keveréket készitenek a kilonféle kivanalmak (keménység, tomorség, szaraz - nedves
haszndlat) szerint. A keramikus kotéanyagu koveket a megfelel6 alak kiképzése utan magas
hémérsékleten kiégetik. A kiégetés lassu, egyenletes felflitéssel kezdédik, és ugyancsak
lassu hiitéssel végzédik. Ez az id6tartam kb. 4-6 hét, amely a megfelel6 tomorség elérése és
a repedések elkeriilése miatt sziikséges.

B = Miigyanta alapu kotoanyag (Bakelit)

Ilyen koétéanyagok a lakk, gumi, bakelit es egyéb novényi eredetdi miianyag. A keramikus
kotéanyagokkal szemben rugalmasak, alkalmasak vékony tarcsak készitésére es lokésszer(i
igénybevételek felvételére.

6. Egyéb jeldlések
Pl. 45: a megengedett legnagyobb keriileti sebesség m/s-ban

A megengedett kerileti sebesség nagymértékben fligg a kotés keménységétdl, a kotéanyag
fajtajatol.

7. A k6szo6rilszerszam alakja és jelGlése:

Megnevezés ISO alakjel Szabvanyszam (MS2)

Sima készordkorong 1 4510
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Megnevezés ISO alakjel Szabvanyszam (MSZ2)

Egyoldalt mélyitett korongok 5 4517

Megnevezés ISO alakjel Szabvanyszam (MS2)

Hengeres fazék alaku korong 6 4514
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Megnevezés ISO alakjel Szabvanyszam (MS2)

Kipos fazék alaka korong 11 4515

Megnevezés ISO alakjel Szabvdnyszam (MS2)

Csapos korongok 16-19 4522

3. Koszoriléssel eléerheté pontossag, fellileti érdesség

Pontossag Feliileti érdesség
Paldstkoszoriilés IT5-8 Ra = 0,2-1,6 pm
Sikkoszoriilés IT7-12 Ra = 0,4-3,2 um

4. Koszorliszerszamok kopasa, korongszabalyozas

A koszorilés szabalytalan élgeometriaju szerszammal végzett forgacsolas.
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Koszorukorong
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A szerszam keménysége akkor idealis, ha a két6éanyag csak az éles szemcséket tartja fogva,
az elkopott, életlen szemcséket pedig elengedi (6nélezés). A kotés keménységét a kotdéanyag
mennyiségének és minéségének a valtoztatasaval lehet szabalyozni.

A koszorlikorongok jellemzdé tulajdonsaga ‘6nélezé képességiik. A koszorlszerszamok
folyamatos o©nélez6dése a gyakorlatban ritka, az esetek tobbségében koszorlszemcsék
legombolyddnek, igy a szerszam eléletlenedik, fellilete egyenetlenné valik, vagy eltomdédik
forgaccsal. Ezért a korongokat idénként fel kell djitani. Ezt a miveletet nevezik
korongszabalyozasnak.

A szabalyozaskor keletkezett eré hatasdra a kopott szemcsék a kotésbél kifordulnak, és
atadjak helyiiket az alsébb rétegekben elhelyezkedé éles szemcséknek.

A korongszabalyozast sziliciumkarbid szabdlyozé ruddal, gyémanttal, gyémantceruzaval és
gyémantgorgdvel végezhetik, nagyobb szemcsemennyiség eltavolitasakor szabalyozétarcsat
alkalmaznak.

10
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Korongszabdlyozds gyemadnttal
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5. Koszorlszerszamok hiitése

Kell6 hités nélkiil a munkadarab oly mértékli felmelegedése kovetkezne be, amely nagy
feluleti fesziltségeket, s6t repedéseket is okozna. Edzett munkadarabok gyenge hiités
mellett kilagyulhatnak. A hé okozta deformaciék méretvaltozast eredményeznek, ami az
el6irt méretpontossag betartasat veszélyezteti.

A hitéfolyadék a hitéhatason kivil el6segiti a koszorilt feliilet jobb értékeinek kialakitasat
is.

Egészségi szempontbdl is kedvezé a hiités, mert a keletkezé port lekoti. Vannak esetek,
amikor nem lehet hdteni, pl. szerszamélezésnél, ilyenkor porelszivasrél kell gondoskodni.

Hiito-kend folyadékokkal szemben timasztott kovetelmények:

- J6 hiité hatas,

- Bizonyos foku kenési képesség,

- Ne valtoztassa meg a kémiai tulajdonsagait huzamosabb idé eltelte utan sem,
- Korréziot ne okozzon,

- Dolgozé egészségére ne legyen karos,

6. Koszorlkorongok ellenérzése, befogasa

Koszoriuléskor rendkiviil nagy a balesetveszély. A korong esetleges torésekor a szétroppend
részek rendkivil stlyos sériilést okozhatnak.

A koszorlikorongok felerdsitését leggyakrabban szoritdéperemmel végzik. A szoritdperem ala
mindig karton-, gumi, vagy filclapot kell helyezni, igy lehet biztositani az egyenletes
felfekvést. A szoritd csavaranya menete olyan irdnyu legyen, hogy a korong forgasa kdzben
le ne csavarodhasson.

perem rugalmasbetét

anya
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A koszoridkorongokat lizembe helyezésiik elétt mindig ki kell egyensilyozni, mert az
egyenlétlen tomegeloszlas berezgéshez vagy a korong toréséhez vezethet. Kisebb
méreteknél statikus, nagyobb atméréknél dinamikus kiegyensulyozasra is sziikség van.

kiegyenlit§- &=
tdmegek

kiegyenlité—témédék (a forgdssikhoz rogzitve) ‘ .’i

Statikus kiegyensulyozds

A korongok rogzitésének miveleti sorrendje a kovetkezo:

- Feler6sités el6tt a kovet hangzasi prébanak kell alavetni. A furatnal tartva finoman
egy keményfa targgyal ra kell ttni, a hangnak tisztanak kell lenni.

- A helyesen megvalasztott méretli perem és a korong kozé az egyenetlenségek
kikiiszobolésére karton-, gumi, vagy filclapot kell helyezni.

- Konnyedén a korongot az orséra csusztatjuk.

- Szoritocsavarral rogzitjik.

- Az els6 inditas el6tt tigyelni kell, hogy a korong semmihez ne érjen.

- Minden 0j befogaskor legalabb 5 percig probalizemet kell tartani a megengedett
legnagyobb fordulatszamon.

- Ugyelni kell a korongon feltiintetett legnagyobb keriileti sebesség betartasara.

- Koszoriléskor védészemiiveget kell hordani.

7.Koszorilési eljarasok jellemzdi

Mint az els6é fejezetben - a koszorilési eljarasok csoportositasanal - lattuk, a kilonb6zé
koszorulési megmunkdlasok azok el6tolasi és fogasvételi mozgasaiban kilonboznek
egymastol. A forgacsolasi forgé fémozgast mindig a szerszam végzi.

Az optimdlis forgacsoldsi sebesség 25-35 m/s koril van, a nagy sebességli koszorilés
tartomanya: vs = 50-80 m/s.

El6koszoriléskor a fogasvétel: a = 0,02-0,06 mm, készrekoszoriléskor: a = 0,002-0,01
mm. A fogasvételt minden eljarasndl a szerszammal végezziik.

Az el6tolast gyakran a korongszélesség fliggvényében adjak meg.

13
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Paldstkdszoriilés:

Fajtdi:
- HosszelGtolasos palastkoszoriilés
- Beszlro palastkoszoriilés

Hosszelotoldsos paldstkoszortiilés

Alkalmazasa hosszu tengelyek koszorilésénél. A munkadarabot gyakran csucsok kozé
fogjak. Fogasvétel lehet loketenként, kettésloketenként. Az el6toldé mozgast legtobbszor
tengely végzi.

El6koszoriléskor az elétolas: f = (0,5...0,75) - Bs,, készre koszoriléskor (simitaskor): f =
(0,25...0,5) - Bsz, ahol a Bs; a koszoriikd szélességét jelenti. Az "f = 0,5 - Bs; " azt jelenti,
hogy a tengely egy fordulata alatt a korong a szélességének a felével halad elére.
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Az utolsd néhany loketet fogdsvétel nélkill szokds elvégezni, ezt kiszikraztatasnak
nevezzik.

Beszuro paldstkoszortilés

Akkor alkalmazzak, amikor a koszor(iké szélesebb, mint a kodszorilési hossz, (Im < Bsz),
ezért oldalelétolds nincs, legfeljebb 1-3 mm-es oszcillald6 mozgas. A szerszam v; beszulrd
sebességgel mozogva végzi a forgdcs levalasztasat.

14
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Csucs nélkuli koszoriilés

Alkalmazasa vall nélkiili tengelyek, palcak, rudak, perselyek belsé feliileteinek nagy sorozatu
gyartasakor.

A csucs nélkili koszoriilés lehet beszlrd vagy atereszt6. A beszurd eljaras alkalmazasakor a
tadmasztokorong nincs megdontve.

15
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Az atereszté moédszerhez a tamasztdokorongot 2-6 fokkal megdontik, igy a munkadarab vt
elétold sebességgel halad a vezetGsinen. Ezzel a modszerrel tobb méter hosszu rudak is
koszoralheték.

KGsz26rGkorong

Furatkoszoriilés

Furatkoszorilésnél a korongatméré 0,5-0,9 szerese a furatatmérének. A kis atmérdji
korong kopasa gyors, gazdasagos forgacsolasi sebességhez nagy fordulatszam sziikséges.

A munkadarab és a korong k6zott viszonylag hosszu érintkezési iv miatt lagyabb és durvabb
szemcsézetl korongot kell alkalmazni, mint kiilsé felilet koszorilésénél. Nagy héfejlédés
miatt intenzivebb hiitésre van szikség. A koszorliorsdé kisebb merevsége miatt kdonnyen
alakul ki beremegés.

Forgdé munkadarabon torténé furatkoszoriilés féleg kis méretld alkatrészek furatainak
megmunkalasara hasznaljak. Pl. fogaskerék, golydscsapagyak, furéperselyek, stb.

16
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Nagyméretd, nehezen forgathaté munkadarabok megmunkalasanal a korong a furat tengelye
koril még egy bolygébmozgast is végez. PL. motorok, kompresszorok nagy atmérgji
furatainak megmunkalasakor.

Sikk6szorulés

Edzett alkatrészek sik fellileteinek végsé megmunkaldsara szinte kizdrélagosan csak
sikkoszorilést alkalmazhatjuk.

A sikkoszoriilés végezheto:

- A koszoritikorong palastjaval
- A korong homlokfellletével.

A korongpalasttal végzett sikkodszorilés lassu, kis termelékenységli, mert a korong vonal
mentén érintkezik a munkadarabbal, de pontos maddszer.

Az el6tolast (altaldban s = 0,8-1,5 mm/loket) az asztal minden lokete vagy kettdslokete
utan végzik, igy biztosithato a teljes fellilet megmunkalasa.

A koronghomlokkal végzett sikkdszoriilés nagy termelékenységli eljaras, mivel a korong
atméréje nagyobb a munkadarab szélességénél. Minden loket vagy kettdsloket utan lehet
fogast venni, oldaliranyu elétolds nincs.
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Kis teljesitményli gépeken a korong fazék alakd, nagy teljesitményli gépeken

szegmensbetétes.

Szegmensbetétes korong

A munkadarabot altalaban magnes asztalra fogjak fel, melyek gyors rogzitést tesznek
lehetévé, és egyidejlleg tobb munkadarab felfogdsara is alkalmasak.

A rogzitésnél Ugy kell elhelyezni a targyat, hogy az legaldbb két az asztalon is jelolt
magneses hurkot fedjen le, mert csak igy valik lehetévé, hogy a magneses erévonalak a
munkadarabon keresztiil zarédjanak.

8. Koszorugépek kialakitasa
Egyetemes palastkdszorligépek

Ezek a legsokoldalubban hasznalhaté kdszorlgépek.

A forgacsolé fémozgast a pontosan csapdgyazott koszorliorsora szerelt kdszoriikorong
végzi. A munkadarabot tokmdanyba, csucsok kozé, vagy patronba lehet befogni, amit kilon
hajtémd forgat.

A targyorsd 3-6 fokozatban 25-750 1/min fordulatszdmhatarok k6zott forgathato.
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Oldaliranya el6tolassal végzett koszoruléskor a gépasztal a munkadarabbal hosszirdnyu
alternalé mozgast végez. Az asztal mozgatasat altalaban hidraulikus rendszer biztositja. A
gépasztal mozgdsi uthosszat (a loketet) allithaté utkoz6ékkel lehet szabalyozni. Az
asztalmozgatas sebességét a hidraulikus rendszer fojtészelepeivel lehet beallitani

Az egyetemes paldstkdszorlgépeken hengeres, kupos, alakos kiils6-belsé forgasfellletek és
sik homlokfelilletek kdszoriilhetdk.

Sikkoszorldgépek

A korongpalasttal végzett koszorilésre alkalmas gép szerkezeti vazlatat lathatjuk az alabbi
abran.

keresztszan \ ; fliggoleges szan
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llyen gépen akkor koszorulink, ha a munkadarab deformadlédasat, karos felmelegedését
biztosan el kell kerilni (pl. szerszamgyartaskor). Ez azért lehetséges, mert a korongpaldasttal
végzett koszoruléskor a kis érintkezési fellilet miatt kicsi lesz a forgacsol6 erd, a forgacsolo
teljesitmény és az ezzel aranyos forgacsolasi hé.

Koronghomlokkal végzett koszoriléskor nagy forgacsteljesitmény érheté el, de ezzel egyiitt
nagyok az eré6- és hdéhatasok. llyen koszorilésre alkalmas fligg6leges sikkoszorligép
vazlatat mutatja az abra.
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A sikkoszorigépek kétféle asztallal késziilnek: hosszasztallal és korasztallal. A hosszasztal
egyenes vonall, alterndld, a koérasztal folyamatos koérmozgast végez. A munkadarabot
leggyakrabban egyenaramu elektromagnesekkel miikodtetett felfogdlap rogziti az asztalhoz.

Furatkodszoérigépek

A furatkoszorligépek szerkezeti felépitése hasonlo az egyetemes palastkdszorlgépekéhez.

Ezek a gépek alkalmasak hengeres, kipos és beszurdé koszoriléssel lépcsés vagy alakos
feliiletek megmunkalasara is. Fazék alaki koronggal homlokfeliiletek is készoriilheték.
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Csucs nélkuli koszorligépek

A csucs nélkili koszorligépek altalaban a tomeggyartasban hasznalatosak.

Az ilyen tipusu gépeken a munkadarab a kdszor(i- és a tovabbité korong kdzott helyezkedik
el, alulrél vezetbsin (tdmasztdléc) vezeti, ill. tamasztja meg. A darab a forgdmozgast finom
szemcsézetd gumi- vagy bakelitkotésl tovabbité korongrél kapja surlédd erékapcsolat
atjan.

tamasztokorong-
o szekrény munkadarab
kaszordkorong tdmasztokorong " hozzévezetés

lehtzokésziilek el6toloszekrény

készoriimotor

finomallitds
durvadllitis

tdmasztdkorong-szén

A munkadarab a tovabbité korong keriileti sebességét veszi fel, forgasiranya a
koszorldkorongéval ellentétes, ezért a forgdcsolésebesség a koszorlkorong és
munkadarab keriileti sebességeinek kiilonbségébdl adédik.

A tovabbité korong a koszorlikorong tengelyéhez viszonyitva a vizszintes sikban ferdére
allithatd. Atereszté koszoriiléskor igy a munkadarab forgémozgasa mellett tengely iranyu
elétolasi sebességet kap.

Az aldbbi elrendezés a csucs nélkili furatkdszorilés egy lehetséges elrendezését mutatja.
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Készbrikorong

Tamaszto-
korong

“~
Vezetoléc Munkadarab

9. Biztonsagi rendszabalyok

Koszoruléshez védészemiiveg hasznalata kotelezd!

Szerszamélezéskor a targytarto asztal és a korong kozotti tavolsag 1-3 mm lehet!
A koszorldkorong nem lehet repedt, csorba, torott!

A koszorilt szerszamok hiitésérél gondoskodni kell!

Hiitéssel végzett szabalyozas soran annak folyamatossdgarél gondoskodni kell, mivel
megszakitas esetén a gyémantszemcse elhasadhat!

Korong fel és leszerelést csak az arra kiképzett személy végezhet!
A védéburkolatokat eltavolitani, védéburkolat nélkil dolgozni tilos!
Ujonnan felszerelt korongot probaporgetéssel ellenérizni kell, azt le kell szabélyozni!

A korong kiegyensulyozasat el kell végezni!

TANULASIRANYITO

1. El6szor foglalkozzon a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” fejezetben taldlhaté kérdéseket! Ha
segitségre szorul, sugbéként haszndlja ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!
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3. Ezutan a szakmai ismereteinek ellendrzése céljabdl oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott feladatmegoldasokat! Ha eltérést tapasztal, ujbol hasznalja a ,Szakmai
informaciétartalmat”!

4. Gyakorolja a koszoriilést az alabbi feladatokon keresztiil:

A) Egy hékezelés utani edzett allapotban lévé tengelyvéget kell koszoriilnie 0,01 mm-es
pontossaggal. Példaul a méret legyen & 60 ?0,01 mm. A koszorilési hossz 90 mm.

A munkadarab készortilés elotti dllapota

A tengelyvég feliilete finoman simitott és edzett, a kozpontfuratokat mar elhelyezték. 0,3
mm koszorilési rahagydssal szamolhatunk.

Koszoriilési miveletek
Hosszkdszorilést két munkamenetben végezze el:

- Nagyolas: szemcseméret: 36-60, fogasvétel: 0,02-0,03 mm,
- Simitas: szemcseméret: 46-100, fogasvétel: 0,005-0,015 mm,

A koszoriilési munkdlatok elokészitése

A koszorikorongok kivalasztdsa nagyoldshoz, simitashoz. A korongok befogasa és

kiegyensulyozasa.

- A munka megkezdése el6tt ellenérizni kell a felsé asztal null helyzetét. Erre a célra
egy ellenérzé csapot kell befogni csucsok kozé, melyet atkdszorilink. Az atméré
tobb ponton torténé megmérése utan kideril, hogy a gép hengeresen vagy kdposan
koszoril-e.

- Az asztal el6tolasi sebességének a bedllitasa a munkadarab fordulatszamanak és a
korongszélesség fliggvényében. A munkadarab egy fordulatira juté el6tolasnak
kisebbnek kell lenni, mint a korong szélességnek.

- Az asztal |6kethosszanak és -helyzetének a bedllitasa. A korongnak legalabb a

korongszélesség 1/3-val tul kell haladnia a munkadarab szélén.

A munkadarab befogdsa

- A meneszt6 felerdsitése a munkadarabra.

- Az 4all6 csucsok és a kozpontfuratok alapos tisztitasa és bezsirozasa.

- A munkadarab felhelyezése, és a nyeregcsucsok finom hozzaallitasa.

- A munkadarab forgatasa kézzel, kozben annak az ellenérzése, hogy jatékmentes -e.

Munkamenet

- Nagyolé koszorilés a kivalasztott (pl. A 36 K 8 V) koronggal. A kdszorilés harom-o6t
menetben, menetenként korilbelil 0,02 mm-es fogasmélységgel a megadott 0,1
mm-es mélységig.
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- Simit6 koszoriilés a kivalasztott (pl. A 46/60 K 8 V) koronggal. Korongcsere esetén a
munkadarabot a csucsok kozil ki kell venni. Koszoriilés menetenként 0, 005-0,01
mm-es fogasvételekkel tobbszori méréssel a megallapitott végleges méretig.

B) Egy h6kezelés utani edzett allapotban lévé szerszamlapot kell kdszoriulnie 0,01 mm-es

. 1z . +0,005 ey
pontossaggal. Példaul a lap vastagsaga 25 ", mm. A kdszorulési hossz 120 mm.

A munkadarab készortilés elotti dllapota

A szerszamlap fellilete mardsi forgdcsolasi eljarassal készilt, simitott és edzett. 0,5 mm
kdszorulési rahagyassal szamolhatunk.

Koszoriilési miveletek
Hosszkdszorilést két munkamenetben végezze el:

- Nagyolas: szemcseméret: 36-60, fogasvétel: 0,04-0,06 mm,
- Simitas: szemcseméret: 46-100, fogasvétel: 0,005-0,015 mm,

A koszoriilési munkdlatok elokészitése

- A koszorikorongok kivalasztdsa nagyoldshoz, simitdshoz. A korongok befogasa és
kiegyensulyozasa.

- Az asztal el6tolasi sebességének a beallitasa.

- Az asztal lI0kethosszanak és -helyzetének a beallitasa. A rafutasi és tulfutasi hosszok
bedllitdsa (tdl hosszu rafutds, talfutds megndveli a f6id6t). A korongnak
oldaliranyban legaldbb a korongszélesség 1/3-val tul kell haladnia a munkadarab
szélén.

A munkadarab befogdsa

- A mdagnesasztal megtisztitasa.

- A munkadarabot gy helyezem el, hogy minél tébb hurkot fedjen le, igy valik
lehetévé, hogy a magneses erévonalak a munkadarabon keresztiil zarédjanak.

- Az elektromagnes bekapcsolasa.

- A munkadarab rogzitettségének az ellenérzése.

Munkamenet

- Nagyolé koszoriilés a kivalasztott (pl. A 36 K 8 V) koronggal. A koszoriilés hét-nyolc
menetben, menetenként korilbelil 0,05 mm-es fogadsmélységgel a megadott 0,1
mm-es rahagyasig.

- Simité koszorilés a kivalasztott (pl. A 46/60 K 8 V) koronggal. Koszorilés
menetenként 0,005-0,01 mm-es fogasvételekkel tdbbszori méréssel a megallapitott
végleges méretig.
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| 1. feladat

Sorolja fel a kdszoriilési eljarasokat!

2. feladat

Egészitse ki az alabbi, koszorilésre vonatkozé mondatot!

A koOszoriilésnél a fogasvételt mindig a

vesszik.

3. feladat

Az alabbi dllitaisok mindegyike kiillén-kiilén igaz vagy hamis. irjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitds esetében egy |, a hamisnak tartott allitds esetében egy H bett(it!

..... A). A Normal korund alacsony szakitészilardsagu fémes és nemfémes anyagok (sziirke
ontvények, bronz, aluminium, kéregontvények megmunkalasara alkalmas

..... B) A szemcsenagysagot az 1 angol hivelyre (inchre) jutd szitalyukak szamaban,
meshben adjak meg, ezért minél nagyobb a szam, annal finomabb a szemcse,

..... C) Nagyolé megmunkalaskor altaldaban durva szemcsés, befejez6 megmunkalaskor a
finomabb kdszorliszemcsét alkalmazzak,

..... D) A kotés keménységét szammal jelolik, novekvé sorrendben a legfinomabbtdl a
legdurvabbig (1: nagyon tomor, 12: nagyon ritka)..
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| 4, feladat

irja be az abraba a k6szoriiké jeloléseinek megnevezését!

400x100x127 MSZ 4510;6A 36 M8 V.

I )t

&

5. feladat

Ismertesse, mit neveziink a kdszoriikovek felszabalyozasanak, miért van erre sziikség?

6. feladat

Egészitse ki az alabbi, koszoriikére vonatkozé mondatot!

A szerszam keménysége akkor idealis, ha a kotdanyag csak az éles szemcséket

az elkopott, életlen szemcséket (6nélezés).
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7. feladat

Az alabbi allitaisok mindegyike kiilon-kiilén igaz vagy hamis. irjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitds esetében egy |, a hamisnak tartott allitas esetében egy H bett(it!

..... A). Az optimalis forgacsolasi sebesség kdszoriilésnél 25-35 m/s,

..... B) Furatkoszorilésnél a munkadarab és a korong kézott viszonylag hosszu érintkezési
iv miatt keményebb és finomabb szemcsézetl korongot kell alkalmazni,

..... C) A koronghomlokkal végzett sikkdszorilés lassu, kis termelékenységl, mert a korong
vonal mentén érintkezik a munkadarabbal

..... D) Korong fel és leszerelést csak az arra kiképzett személy végezhet!

8. feladat

Ismertesse a palast és sikkOszoriiléssel elérheté pontossagot és feliileti érdességet!

9. feladat

Melyik esetben alkalmazzadk a csucsnélkiili koszoriilési eljarast? A helytelen valaszt hizza
ala!

A) Palcak, rudak megmunkalasakor,
B) LépcsGs tengelyek kialakitasakor,
C) Belsé fellletek koszorulésénél,

D) sorozatgyartaskor.
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| 10. feladat

Ismertesse a hiit6-kené folyadékokkal szemben tdmasztott kdvetelményeket!

11. feladat

irja az 4braba az alabb lathaté paldstkdszorligép részeinek megnevezését!
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12. feladat

77

Ismertesse a kosziriilési veszélyforrasokat, eléirasokat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Sorolja fel a kdszoriilési eljarasokat!

- Palastkoszorulés,

- Sikkoszorulés,

- Lyukkoszorilés,

- Csucsnélkuli koszorulés,

- Alakos feliiletek (szerszamél) koszoriilés

2. feladat

Egészitse ki az aldbbi, kdszorilésre vonatkozé mondatot!

A koszorulésnél a fogasvételt mindig a szerszammal (készértikdvel) vessziik.

3. feladat

Az alabbi allitasok mindegyike killon-kiilén igaz vagy hamis. frjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitas esetében egy |, a hamisnak tartott allitas esetében egy H bet(it!

A) H

B) I

(o) I

D) H
4. feladat

frja be az abraba a koszoriiké jeldléseinek megnevezését!

[
Lo

LJ

A00x100x127 MSZ 4510:6A 36 M8V,

Kiilsé atmérd
Szélesség
Furatatméro
Szabvanyszam
Szemcseanyag
Szemcsenagysag
Kaotéskeménység
Szerkezetszam
Kotoanyag
Megengedett legnagyobb keriileti sebesség

30



KOSZORULES TECHNOLOGIAJA

5. feladat

Ismertesse, mit neveziink a kdszoriikovek felszabalyozasanak, miért van erre sziikség?

A szabalyozaskor keletkezett eré hatasara a kopott szemcsék a kotésbdél kifordulnak, és
atadjak helytiket az alsébb rétegekben elhelyezked6 éles szemcséknek. Az esetek
tobbségében koszorliszemcsék legombolyddnek, igy a szerszam eléletlenedik, feliilete
egyenetlenné valik, vagy eltomdédik forgaccsal. Ezért a korongokat idénként fel kell djitani.
Ezt a mlveletet nevezik korongszabalyozasnak. A kodszoridkorongok jellemz6 tulajdonsaga
Onélezd képességiik. A koszorliszerszamok folyamatos dnélezédése a gyakorlatban ritka.

6. feladat

Egészitse ki az aldbbi, kdszoriikére vonatkozé mondatot!

A szerszam keménysége akkor idealis, ha a kétéanyag csak az éles szemcséket tartja fogva,
az elkopott, életlen szemcséket pedig elengedi (6nélezés).

7. feladat

Az alabbi allitisok mindegyike kiildn-kiilén igaz vagy hamis. irjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitas esetében egy |, a hamisnak tartott allitas esetében egy H betlit!

A) I
B) H
(@) H
D) I

8. feladat

Ismertesse a koszoriiléssel elérheté pontossagot és felilleti érdességet!

Pontossag Feliileti érdesség
Palastkoszorilés IT 5-8 Ra = 0,2-1,6 pm
Sikkoszoriilés IT7-12 Ra = 0,4-3,2 um
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| 9. feladat

Melyik esetben alkalmazzdk a cstcsnélkiili kdszoriilési eljarast? A helytelen valaszt hizza

ala!
A) Palcak, rudak,

B) Lépcsds tengelyek,

C) Belsé felliletek,

D) sorozatgyartas.

10. feladat

Ismertesse a hiit6-kené folyadékokkal szemben tdmasztott kovetelményeket!

- JO6 hit6 hatas,

- Bizonyos foku kenési képesség,

- Korréziot ne okozzon,
- Dolgozé egészségére ne legyen karos,

Ne valtoztassa meg a kémiai tulajdonsagait huzamosabb id6 eltelte utan sem,

11. feladat

frja az abraba az alabb lathaté palastkoszorligép részeinek megnevezését!
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12. feladat

77

Ismertesse a kosziriilési veszélyforrasokat, eléirasokat!

- Koszoriléshez védészemiiveg hasznalata kotelezd!

- A koszorlikorong nem lehet repedt, csorba, torott!

- A koszorilt szerszamok hitésérél gondoskodni kell!

- Hdtéssel végzett szabalyozas soran annak folyamatossagarél gondoskodni kell, mivel
megszakitds esetén a gyémantszemcse elhasadhat!

- Korong fel és leszerelést csak az arra kiképzett személy végezhet!

- A véddéburkolatokat eltavolitani, védéburkolat nélkil dolgozni tilos!

- Ujonnan felszerelt korongot prébaporgetéssel ellendrizni kell, azt le kell szabalyozni!

- A korong kiegyensulyozasat el kell végezni!
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A(z) 0111-06 modul 021-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00

Epiiletgépész technikus

31582 09 0010 31 01

Energiahasznosité berendezés szereldje

31582 09 0010 31 02

Gazfogyasztéberendezés- és cs6halézat-szereld

31582 09 0010 31 03

Kozpontiflités- és cséhalozat-szereld

31582 09 0010 31 04

Vizvezeték- és vizkészilék-szerel

31 521 06 0000 00 00

Finommechanikai gépkarbantartd, gépbeallitd

52 522 09 0000 00 00

Gaz- és tlizeléstechnikai mlszerész

31521 10 1000 00 00

Géplakatos

3152110 0100 31 01

Gépbeallitd

31521 15 0000 00 00

Késes, koszoris, kulcsmasolo

31521 15 0100 31 01

Gépi gravirozd

31521150100 31 02

Kulcsmasold

31 522 03 0000 00 00

Légtechnikai rendszerszereld

54 525 02 0010 54 01

Erd6gazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02

Mez8gazdasagi gépésztechnikus

54 525 01 0000 00 00

Epité- és anyagmozgat6-gépész technikus

31521 03 0000 00 00

Epits- és szallitogép-szerels

31 582 10 0000 00 00

Epiletlakatos

31582 10 0100 31 01

Epiiletmechanikai szereld

31 863 01 0000 00 00

Fegyvermiszerész

33 521 03 0000 00 00

Felvondszereld

31521 07 1000 00 00

Finommechanikai miszerész

31521 07 0100 31 01 Mérlegmliszerész
31521 07 0100 31 02 Orvosi miiszerész
31521 11 0000 00 00 Hegeszt6

3152111 0100 31 01

Bevont elektrodas hegeszt6

31521110100 31 02

Egyéb eljaras szerinti hegeszt6

31521110100 31 03

Fogydelekirédas hegesztd

3152111 0100 31 04

Gazhegesztd

31521 11 0100 31 05

Hegeszt-vagd gép kezeldje

3152111 0100 31 06

Volframelektrédas hegesztd

52 725 03 0000 00 00

Optikai miiszerész

31521 24 1000 00 00

Szerkezetlakatos

3152124 0100 31 01

Lemezlakatos

33 524 01 1000 00 00

Vegyi- és kalorikusgép szerel6 és karbantarté

31 525 031000 00 00

Karosszérialakatos

31861 02 1000 00 00

Biztonsagtechnikai szerel6, kezelb

31861 02 0100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszerel®

33 522 02 0000 00 00

Ht6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés min&ségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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