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AZ EGYETEMES PALASTKOSZORU SZERKEZETE, SZERSZAMOK, KESZULEKEK MEGVALASZTASA,
FORGACSOLASI PARAMETEREK MEGHATAROZASA

AZ EGYETEMES PALASTKOSZORU SZERKEZETE,
SZERSZAMOK, KESZULEKEK MEGVALASZTASA,

FORGACSOLASI PARAMETEREK MEGHATAROZASA

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A mihelymunkak soran gyakran el6fordul, hogy egy fellletet pontosan kell megmunkalni,
kis felUleti érdességgel. Ebben az esetben a k&szoriilés technoldgidjat haszndljuk. Az 1.
abran lathat6 tengelyen a csapagyhelyeket nagy pontossaggal kell megmunkalni, ugyanis a
csapagyak megfelelé6 mikodéséhez pontos illesztés sziikséges.

1. dbra: Lépcsos tengely

A munkafiizet elolvasasa sordn el fogja sajatitani az egyetemes palastkoszorli gépek
felépitését, szerkezetét. Képes lesz szerszamot, befogokésziiléket valasztani, illetve a
forgacsolasi paramétereket meghatarozni. A tananyag elsajatitdsa soran figyeljen a
kovetkezé kérdésekre:

- Milyen f6 részekbdl all az egyetemes palastkoszori gép?

- Milyen koszorliszerszamokat ismer?

- Milyen befogokésziilékeket ismer?

- Hogyan hatarozza meg a forgdcsolasi féparamétereket? (fordulatszam, elGtolas,
elétolasi sebesség)
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

ALAPFOGALMAK

Ebben a fejezetben a paldstkoszoriléshez kapcsolédd alapfogalmakkal fogunk
megismerkedni. A forgacsolasi alapfogalmakat konkrétan a palastkdszorilésre fogjuk
meghatarozni. Valamennyi koszorilési eljards soran a szerszam végzi a forgacsolémozgast.
A forgacsolomozgas sebességét a kdszoriilés sordn harom csoportba sorolhatjuk. A normal
sebességtartomanyban az koszorilési eljards sordn megkozelitéleg 20-30 m/s sebességgel
forog a korong. A nagy sebességli koszoriilési tartomanyban 50-80 m/s sebességgel, az
ultrasebességli tartomanyban 100-300 m/s sebességgel végzi a szerszdm a
forgdcsoldmozgast. Paldstkdszoriilés esetén a fémozgdst a pontosan csapagyazott
koszorlorséra szerelt korong végzi. A munkadarabot tokmanyba, patronba vagy csiicsok
kozé lehet befogni, amit kilon motor forgat. A munkadarab mozgatdsat a targyasztal
mozgatasaval érik el, amit altaldban hidraulikaval érnek el. A gépasztal mozgasi Uthosszat
az asztalra szerelt itk6z6kkel lehet szabalyozni. A fogasmélység az az anyagvastagsag, amit
a koszoriikorong eltavolit a munkadarabrol. Ha az ‘eltavolitand6 anyagvastagsagot elosszuk
a fogdsmélységgel, akkor megkapjuk a fogasok szamat, vagyis, hogy hanyszor kell az adott
fogasmélységgel megmunkalni az adott feliiletet, hogy elérjiik a kivant méretet. Ha noveljiik
a fogasmélységet, akkor csokkenteni kell a forgdcsolasi sebességet, és ez forditva is igaz.
Nagyobb forgdcsoldsi sebesség kisebb fogdsmélységet jelent. Nézziink egy példat 8 mm
eltavolitasara. Az 1. tablazatban a koszoriilés soran végzett f6 illetve mellékmozgdsokat
foglaltuk 6ssze.

Forgacsoldsi Fomozgas Mellékmozgas Szerszamféélek
méd jellege végzi jellege végzi szama
s , , Egyenes vonald | Munkadarab
Koszorilés Forgd Szerszam , , «©
vagy forgd vagy szerszam

1. Tdbldzat: Koszoriilés mozgdsai

A 2. tablazatbél kiolvashatdok az értékeke az anyag eltavolitasanak valtakozé koszoriilésnél,
illetve Ugynevezett mélykoszorilésnél. Mélykészoriilés sordn a teljes rahagyast egy
fogasban, és csokkentett el6tolasi sebességgel valasztjuk le. Hasonlitsa 6ssze az elétolasi
sebességet, és hatdrozza meg az eltavolitott anyagmennyiséget mindkét esetben! Az
elétoldsi sebesség tekintetében megallapithatjuk, hogy a hagyomanyos koszoriilés
sebessége 250-szerese a mélykdszoriilés sebességének. Az eltdvolitott anyagmennyiséget a
fogasmélység és a fogdsok szamanak szorzataként kapjuk. A hagyomanyos koszoriilés
esetében ez az érték 0,02 - 400=8 mm, a mélykoszoriilés esetén 8 - 1=8 mm. Lathat6 tehat,
hogy gyakorlatilag ugyanazt az anyagmennyiséget két egymastdl nagyban kilonboz6é
koszoriilési eljarassal is el tudjuk tavolitani.
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Hagyomanyos koszoriilés

Mélykoszoriilés

ElStolasi sebesség 250 mm/s 1 mm/s
Fogasmélység 0,02 mm 8mm
Fogasok szama 400 1

2. Tdbldzat: Forgdcsoldsi jellemzok 6sszehasonlitdsa

A PALASTKOSZORULES TECHNOLOGIAJA

A koszorulés forgacsolo eljaras, ami azt jelenti hogy a nyers munkadarabrol a felesleges
anyagot egy arra alkalmas szerszammal forgacs formdjaban tavolitjuk el. A koszoriilés
egyszerlsitett abrdaja a 2. abran lathatd, a zold nyilak a mozgasok irdnyat jelképezi. Az
egyenes nyil a munkadarab mozgasat jelzi, az ives a korong fordasat jelképezi.

el

2. dbra: Koszortiléses forgdcslevdlasztds

Lathaté az abran, hogy a koszoriillés egy szabdlytalan élgeometridji szerszammal valésul
meg. A forgacsot az anyagrol nagy sebességgel valassza le a kdszoriikorong, javitva kézben
a munkadarab alakjat, mérettartdéssagat, feliletét és helyzetét.

A koszorliszemcsék kiilonbozé alakja és elhelyezkedése azt eredményezi, hogy a
forgacsoléélek mindig mdas szégben érik a munkadarabot, igy a forgacsolé és hantold
alakitas egyarant megvalosul. A koszorlikorong 6nélezé szerszam. Ha kiszakad egy szemcse
a két6anyagbdl, akkor az alatta lévé szemcse keril felszinre. A kis, levalasztott forgacsok
és a letort élcsticsok addig a forgacstérben maradnak, amig a centrifugalis eré vagy a kené-

hiit6 anyag aramlasa ki nem hajtja.
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A valésagban a koszorlkorongon ezek a részecskék és a forgacs a poérusokban marad,
amitdl a szerszam eltomédik. A koszorlszerszam aktiv feliiletének megujitdsdahoz tehat
kils6 beavatkozasra van sziikség. Ezt a beavatkozast koszorilikorong-szabalyozasnak
nevezzik. A folyamat soran helyredllitiuk az eléirt korongprofilt, a kdézpontos futast
(profilozas), létrehozzuk a forgacsolashoz szikséges forgacsoldéleket és forgacsolotereket
(élezés).

A palastkoszoriilés soran a hengeres alkatrészek paldstjat koszoriljik. A palastfeliilet
sokféle lehet. Lehet hengeres, kipos, letoréses, radiuszos (lekerekitéses). Ezek készre
munkaldsanak altalaban utolsé fazisa a koszorulés.

A palastkoszoriilés méretpontossaga IT5...IT8 lehet, Ra= 0,2...1,6. A nem medgfeleld
koszorilési technologia az alkatrész feliileti rétegében karos elvaltozasokat okozhat. Ezek
az elvaltozasok lehetnek feliileti repedések, maradé fesziiltségek, lagyfoltossag,
szemcsedurvulas.

AZ EGYETEMES PALASTKOSZORU SZERKEZETE

A koszorilési eljaras alapjan kétféle gép kialakitasrol beszélhetiink. Az egyik a csucsok
kozotti koszorulés a masik pedig a csucsok nélkili (tdmasztasos) koszoriilés. ElGszor
nézziilk a csucsok kozotti koszorilés megmunkalogépeinek felépitését. A 3. abran egy
palastkoszord vazlatos felépitése lathato, a részek megnevezésével.

elétolas kér mentén l | fogasvétel

, s o - W : e~ u P -
Orsoszekrény Koszoriikorong Koszoriiszan
motorral védoburkolat motorral
nélkiil

és hajtomuvel

felso asztal
— > | clfordithaté

&

\  ‘Szegnyereg

4
\

\ Alsé targyasztal

—Kézikerék keresztirany elotolashoz
Vezérloszekrény

Kézikerék a hosszelotolashoz

Gépagy a hidraulikaval

3. dbra: A paldstkoszord szerkezeti felépitése
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A megmunkalégép egységeit a gépagyra erdsitik fel. A gépdgy tartalmazza a hidraulikai
tapegységet, ami a megmunkalashoz sziikséges el6tolasokat allitja eld.

Az orsoszekrény a befogott munkadarab egyik végén taldlhaté. Motorral van felszerelve, ami
a munkadarab fordulatszamat biztositja. A megfelel6 fordulatszam valasztdshoz taldlhato
benne egy hajtomd is. A hajtoml segitségével a motor fordulatszamat felhasznalva
kiléonb6z6 nagysagu fordulatszamot allitunk eld.

A koszorlikorong a készérlszanra van felrogzitve. A kdszorlkorong fordulatszamat illetve a
fogasvétel nagysagat allitja elé. Kiilon motorral vezéreljiuk ezt is.

A munkadarabot a szegnyereg tdmassza meg a megmunkalas sordn. Tetsz6leges helyzetbe
allithaté az asztalon munkadarab hosszatdl fliggéen.

Evvel a tipusu paldstkoszoriivel csticsok kdzotti megmunkalast, illetve tokmanyba fogott
munkadarabok készoriilését lehet elvégezni. A csiicsok kozotti (hosszelStolasos) koszoriilés
a 4. dbran lathato.

Koszorikorong

Munkadarab

4. dbra: Csucsok kézotti készordlés
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A CSUCSNELKULI PALASTKOSZORU SZERKEZETE

A csucsnélkiali  palastkoszordvel akar tébb méter hosszi munkadarabok s
megmunkdlhatok. A készoériikoronggal szemben taldlhaté egy Ugynevezett tamasztékorong,
ami a munkadarabot megtdmassza a koszorilés alatt. A megmunkalas atereszt6 jelleggel
torténik, de lehet beszurd is. Az ateresztéses megmunkdlds sordn a tamasztékorongot
legfeljebb 3 fokkal megdoéntik, igy a munkadarab elére tud haladni a vezetdsinen lehetévé
téve a teljes hosszon torténé megmunkalast.

”

A besziir6 megmunkdlast alkalmazzuk a gordiil6 csapagygytiriik, hengeres testek,
fékdugattyak stb. megmunkalasakor. A beszuré koszorilést csak révid hengeres
munkadarabon tudjuk elvégezni.

Hosszabb munkadarabok esetén a mar fenn emlitett atereszté koszoriilést alkalmazzuk.
Ennél az eljarasnal természetszerlien csak egy egybefliggl, megszakitasmentes, allandé
feliletet lehet megmunkalni. Miutan az 0sszes munkadarab 4thaladt a gépen, a
tamasztékorongot Ujrakalibraljak (ujraallitjak), majd ismét atkaldik rajta a munkadarabokat.
A munkadarab miel6tt elérné cégleges alakjat tobbszor athalad a gépen.

A tamasztékorong lassu korilfordulasit és lagy kotésd. Ez biztositja a munkadarab hossz-
és kdrmenti el6tolasat.

A csucsnélkili megmunkalas sematikus képe a 5. abran lathaté.

5. dbra: Csucsnélkiili koszordiilés
a: készortikorong; b: tdmasztokorong, c. munkadarab, d: vezetdsin

Az 6. dbran a cstcsnélkiili koszorligép sematikus rajza lathaté a fé részek megjeldlésével:
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Tamasztdkorong Munkadarab
szekrény hozzavezetés
Koszorlikorong Tamasztokorong

ElGtolészekrény Tamasztékorong-

motor

Lehlzokeszulek

< <=
Koszoriimotor
H Q) (0 Q
==
_

Finomallitas

7

Durvaallitas —

Tamasztokorong-szan

6. dbra.: Csucsnélkiili koszord sematikus rajza

PALASTKOSZORULES CNC GEPEN

Ha kupos fellletet szeretnénk koszorilni, akkor a targyasztalt ferdén kell bedllitani az
egyetemes palastkoszoriin. CNC (szamitogéppel) vezérelt koszorlgépeknél lehetéség van ra,
hogy kiilldnb6z6 mértani formdkat (példaul kup, sugar, letorés, stb.) egy kdészoriikoronggal
munkaljanak meg. A CNC programozasnak koszonhetéen rendelkezésre dllnak tovabbi
koszorulési ciklusok. A 7. abran kiilsé palastkoszoriilést latunk CNC gépen. A piros nyil a
kdszorldkorong szerszampalyajat mutatja.

7. dbra. Paldstkoszoriilés CNC- gépen
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Lathatjuk az abran, hogy a bonyolult feliletek megmunkdlasdhoz a CNC technolégia
lehetséges alternativat mutat. A beprogramozott szerszampalyat koveti a szerszam, és
lehet6ség van arra is hogy bizonyos mértékld kopas esetén modositsa a szerszampalyat,
hogy a megmunkalds pontos maradjon.

A PALASTKOSZORULES SZERSZAMAI

A palastkdszoriilés szerszdma a kodszorlkorong. Attél fliggéen, hogy milyen feladatot
szeretnénk elvégezni tébb féle korongot valaszthatunk. Egyenes paldstd hengerek
megmunkdldsahoz egyenes kdszorlkorongot hasznalunk. Ezek az alkalmazastél fiiggéen
lehetnek révidebb vagy hosszabb kialakitastak. A korongok a 8. abran lathaték.

8. dbra: Egyenes kdszorikorongok (ISO 525 szerint alakja: 1)

A korongok jelolésrendszere is szabvanyositva van. A korong kiilsé atméréje, vastagsaga és
furatatmérdje alapjan adjuk meg a korongokat. A sima koszorlkorong az MSZ 4510
szabvany alapjan a 8. dbran megadott méretekkel adhaté meg: DxTxH.

Ferde, kipos részek koszoriiléséhez vagy a targyasztalt forditjuk el az egyetemes palast
koszorligépen, vagy a kipos részre illeszkedé profili kdszoriikével kell elvégezni a
miiveletet. A kupos felllet koszorilésére példak a 9. és 10. abran lathaték:
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9. dbra: Kup koszoriilése |.

A 9. abran lathaté6 korong kupos profira lett kialakitva. Ennél az eljardsndl a legkisebb
méretvaltozas esetén is fel kell szabalyozni a korongot, ugyanis az méreteltérést okoz a
munkadarabon, illetve minden kip esetén le kell gyartani egy korongot, ami koltségessé
teszi a megmunkalast. Ennek a problémanak a kikliszobolésére a kupos feliileteket a 10.
abra alapjan kdszoriiljiik egyenes hengeres kdszoriikével.

10. dbra: Kup kdszortilése /.

Ferde koszoriilés esetén lehet6ség van arra, hogy beszlrassal egyszerre ketté fellletet
munkaljunk meg. A ferdekodszoriilés rajza a 11. dbran lathaté.
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11. abra: Ferdekdszoriilés

Nagy sorozati gyartasndl alkalmazhaté a ferde profilkoszoriilés és a besziré
profilkdszoriilés. Ezeknél az eljarasoknal egy adott profilt egy beszirassal készre lehet
koszorilni. Azért alkalmazzak ezeket csak témeggyartasnal, mivel minden profilra kilén-
kialon szerszamot kell gyartani, ami koltséges. Ez kis szériaszamnadl (darabszamnal) nem
érdemes egyéni szerszamot gyartani, nagyobb darabszdm felett azonban a gyartasi id6
csokkenésének koszonhetéen mar kifizetédé egyéni profilszerszam hasznalata. Ferde
profilkdszoriilés és beszurd profilkdszorilés lathatd a 12. és 13. dbran.

12. dbra. Ferde profilkészoriilés

10
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13. dbra.: Beszuro profilkdszoriilés

Hosszabb részek kdszorilése sordn hosszelétolas sziikséges, vagy tobb beszirast végeznek
egymas mellett. A gyakorlatban inkdbb az elsé eljaras a elterjedtebb, mivel folyamatos
forgdcslevalasztast érnek el, és a gyartas ideje csokken. Lengb6koszorillés soran a
koszoriikorong 1/3-1/2 korongszélességnyivel fusson le a munkadarabrél, mivel a
munkadarab végeit csak igy lehet megmunkalni.

A koszoriulés soran nagyon finoman lehet a korongot a munkadarabhoz Allitani, az
osztasérték altalaban Tum. A modern készorligépek fogasvételi automatikaval rendelkeznek.
Ezeknél a gépeknél szenzorok figyelik az alkatrész méretét. A megmunkalas elStt beallitunk
a gépen egy hatdrméretet, és amint elérte az alkatrész a méretet a vezérlés ledllitja a gépet.

A KOSZORUSZERSZAM ROGZITESE

A koszorliszerszam rogzitése a koszoriilés egyik legfontosabb biztonsagtechnikai kérdése.
A nem medfelelé rogzités karos rezgéseket, lengéseket produkdlhat, ami a kdszoriiké
szétrobbanasahoz vezethet. A korongok felhelyezését legtobbszoér szoritéperemmel oldjak
meg. A biztonsagos és egyenletes felfekvés érdekében a perem és a korong kozé filc-,
karton- vagy gumilapot tesznek. A korongot a 14. dbra szerint rogzitjuk fel.

11
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14. dbra. Korong régzitése

KOSZORUKORONG-SZABALYOZAS

A korong szemcséinek élei miatt a forgacsoloeré egyre n6. A ndvekvd eré miatt a szemcsék
eltornek, elhasadnak, igy Ujabb forgacsolasra alkalmas élek keletkeznek a szerszamon. Mas
kopott szemcsék a megnovekvé forgdcsoléer6 hatdsara kifordulnak a koétéanyagbol és
atadjak a helyiiket az alsébb rétegekben I|évé éles szemcséknek. Ezt nevezzik
onélezédésnek. A valésagban folyamatos o6nélezédés azonban ritka, a szerszam felilete
eléletlenedik, elkopik, egyeletlenné vdlik, eltomédik forgaccsal. A koszorliszerszam aktiv
feliiletének feltjitasahoz kiilsé beavatkozasra van sziikség.

A koszorldkorongok szabalyozasdra a kovetkezdé szerszamokat alkalmazhatjuk:

- All6 szabélyozészerszam

- Forgd szabdlyoz6szerszam

- Kézi vezetésl koszorldkorong- egyengetdk

- Csillag alaku vagy hullamositott nyeles szabalyzék.

Egy- illetve tobbkristalyos szabdlyozogyémanttal torténd korongszabdlyozast mutatja a 15.
abra.

12
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15. dbra: Korongszabdlyozds egy- és tobbkristdlyos szabdlyozogyémanttal

PALASTKOSZORULO KESZULEKEK

A koszoruld késziilékek alatt a munkadarab befogdsdra és megtamasztasara alkalmas
késziilékeket értjiik. Mkodés szerint kétféle késziilékrél beszélhetiink.

- Egyszerd mechanikus miikodtetés
- Gépi mikodtetésil (pneumatikus, hidraulikus, elektromos)

A munkadarabot a paldstkdszor(igépben harom féle moédon rogzithetjik. Befoghatjuk az
alkatrészt

- Tokmanyba
- Patronba
- Cslcsok kozé.
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A koszoriilési feladattol fliggéen valasztjuk meg a munkadarab befogasara szolgdld
készuléket. Attdl fligg, hogy a munkadarab melyik részét munkaljuk meg, milyen anyagbél
van a munkadarab. Altaldban az alapjan dontink egy készilék mellett, hogy a
megmunkalandé részhez a szerszam biztonsagosan odaférjen.

A munkadarabot az Ugynevezett |/d viszonytdl fligg6en haromféleképpen foghatjuk be. Az |
a munkadarab hossza a d a munkadarab legnagyobb atmérdje. A munkadarabot befoghatjuk
tokanyba (16. d4bra legfels6 része), két csucs kozé (16. 4dbra kozépsé része) és
megtadmasztassal két cstics kdozé (patronba) (16. abra alsé része).

1/d<3-4

- (3-4<1/d<8-12

\/

< 1/d>8-12

16. dbra: Munkadarab befogdsa

A PALASTKOSZORULES FORGACSOLASI JELLEMZOI

A forgacslevalasztasi viszonyok a koszoriilés sordn lényegesen eltérnek a hatdrozott éld
szerszamokkal végzett forgacsoldshoz képest. Ennek okai:

- A szemcsék és a forgacsoldélek szabdlytalan alakuak

- A szemcsék rendezetlensége a kdszorlszerszamban

- A szemcsék kulonféle moédon hatolnak a munkadarabba
- Nagy az ékszog

- A homlokszdg negativ

- Kicsi a hatszog

- Kedvezétlen forgacselvezetés

- Sok elemi fogacsoldél

14
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- A hité6folyadékot nehéz eljuttatni a forgacslevalasztas helyére
A 17. dbran a forgacs- és élgeometriai viszonyokat szemléltetjik a koszoérliszemcsén. Mivel

a szemcsék szabdlytalan alakuak, ezért az abran megadott jellemz6k minden szemcsén mas
értéket vesznek fel.

Homlokfelllet

Hatfelulet ~" Nyirasi sik

Készordlt feltilet j\

Munkadarab

Kopasi fellilet J
17. dbra: Forgdcs—- és élgeometriai viszonyok a készoriuszemcsén
A koszoriikorongok nagy sebességgel forognak. A paldstkoszoriilés elvégzéséhez meg kell

hatdrozni a munkadarab és a korong fordulatszamat, mivel ezeket be kell allitani a
mugmunkalégépen. A 3. tablazatban 6sszefoglaltuk az atlagos keriileti sebességeket.

3. Tdbldzat: Kétoanyagok és keriileti sebességek

Korong kétéanyaga Keriileti sebesség
Kerdmia 20-35m/s
Szerves és mianyag 80 m/s
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A korongok keriileti sebességét m/s-ban adjak meg, ezért a sebességiket a
kovetkez6képpen jeloljik: vi.

A korong keriileti sebességét az 18. abra alapjan tudjuk meghatarozni:

D, -7m-n,

= m/s
60-1000

“l'k

18. dbra: A korong keriileti sebességének meghatdrozdsa

A képletben a Dy: korong atméréje; ni: a korong fordulatszdma; vk: a korong keriileti
sebessége. A 3. tdbldzatban lathatjuk, hogy a kerdmia kétéanyagu korongok atlagos keriileti
sebessége 20-35 m/s. Tekintsiik atlagos keriileti sebességnek a 25 m/s-ot. Az elsé
egyenletbdl kifejezhetjik a szitkséges fordulatszdmot a 19. abra alapjan.

60-1000-v, .
nkzD—v‘[l/mm]
L

19. dbra: A korong fordulatszama

Ha keramiakoronggal szamolunk, és a korong keriileti sebességét 25 m/s-nak feltételezziik,
akkor az egyenlet egyszer(sithet6 (20. abra).

60000-25 477707

%

20. dbra.A korong fordulatszama

Lathatjuk, hogy az eredmény megkozelitéleg 500000. Ezt behelyettesitve a fordulatszam
o0sszefiiggésébe a kovetkezd osszefiiggést kapjuk (21. abra):

~ 500000

n, [1/min]

I

21. dbra.: "Felmillios" képlet

A 21. abran szereplé 6sszefiiggést a gyakorlatban gyakran nevezik félmilliés képletnek.
Nézzilk meg egy példan keresztiil, hogy mekkora eltérés tapasztalhaté a két fordulatszam
kozott.
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A kiindul6 adatok legyenek a kovetkezdk:

-  Dx=250 mm (A korong atmérdje)
- w=25 m/s (A korong keriileti sebessége)

A feladat, hogy hatdrozzuk meg a korong fordulatszamat. (Ezt a fordulatszamot kell
beallitani a koszorligépen a kdszorilés megkezdése el6tt.)

A 19. 4bran szereplé kifejezésbe behelyettesitve a kovetkezé értéket kapjuk a
fordulatszdmra (22. 4bra):

60-1000-v, 60-1000-25 1
n, = Ve - =1910,82~1911—
BY s 250-3,14 min

22. dbra. A korong fordulatszdma /.

A "Félmillios" képletbe helyettesitve az értékeket (23. abra):

5
5 500000 & 00000 5000 l

n,
B 250 min

23. dbra.: A korong fordulatszama /I.

Lathatjuk, hogy a két érték kozott nem nagy az eltérés, minddssze 4%-os. A keramia
korongok esetében alapul vett 25 m/s-os kerileti sebességet figyelembe véve maximum
10%-o0s eltérés megengedett, tehdt a gyakorlatban is hasznalhatjuk a félmillios képletet.

A palastkoszorilés soran a munkadarab fordulatszamat is meg kell hatarozni. A
munkadarab fordulatszamat az orsészekrény biztositja, és ezt is be tudjuk allitani a
megmunkalogépen. A munkadarab keriileti sebessége a korongéhoz hasonléan felirva a 24.
abran lathaté:

l)m :

zn, :
v, =—2—"m/min
1000

24. dbra. A munkadarab keriileti sebessége

A munkadarab keriileti sebessége a gyakorlatban 10...35 m/min . A kdszorilés esetében
felirhaté a korong és a munkadarab sebessége kozott kapcsolatot teremté sebességviszony
is. Jele: q. A sebességviszonyt a 25. dbran lathato kifejezés alapjan hatarozzuk meg:
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)
) k

v

m

q ==
25. dbra. Sebességviszony

A sebességviszony értéke paldstkoszoriilés esetén 50...100. Ha behelyettesitjik az
egyenletbe az Altalunk hasznalt 25 m/s kerileti sebességet a korong helyére, és a
sebességviszonyt 70-nek vessziik, akkor 0,35 m/s-ot kapunk, ami atvaltva m/min-be
21m/min, tehat a fenn emlitett 10...35 m/min-es tartomanyon beldl vagyunk. A
munkadarab fordulatszamat kifejezve a 24. abran lathaté 6sszefiiggés alapjan a kovetkezé
o0sszefiiggésre jutunk (26. dbra):

60-1000-v :
= —]’”[1/ min]
b 7w

m

26. dbra: A munkadarab fordulatszama

Hatarozzuk meg a munkadarab sziikséges fordulatszamat, ha a kdvetkezé adatok ismertek:

- Dm= 150 mm (A munkadarab atmérgje)

- Vm=21 m/min(=0,35 m/s) (A munkadarab sebessége a sebességviszonybdl
meghatdrozva)

A feladat pedig az, hogy hatarozzuk meg a munkadarab fordulatszamat!
A 26. abraban szerepldé képletbe behelyettesitve az értékeket, és a miiveleteket elvégezve a

kovetkez6 eredményt kapjuk (27. abra):

. 60-1000-v, _ 60-1000-0,3 :44,58245#
) 150-3,14 min

27. dbra: A munkadarab fordulatszama
A munkadarab fordulatszama tehat 45 1/min-re addédott az 6sszefiiggésbdél. Az alabbi
példaban tehat meghataroztuk a kovetkezd informaciokat:

- A korong sziikséges fordulatszamat
- A munkadarab sziikséges fordulatszamat.

Ezekhez pedig a kévetkez6 kiindulé adatokra volt sziikség:

- A korong keriileti sebessége
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- A korong atmérgje
- A munkadarab atméréje
- A sebességviszony (a munkadarab kerileti sebességének meghatdrozasahoz)

A kovetkez6 forgacsolasi paraméter az elétolas. Az el6tolas jele f. Az el6tolas azt jelenti,
hogy egy fordulat alatt mekkora anyagvastagsagot tavolit el a korong a munkadarabrol. Az
elétolas mellett meg kell hatarozni az el6tolds sebességét is.

Palastkoszoriulés esetén az el6tolas beszurd eljarassal: f,=0,003...0,015 mm/ford. Itt a
fordulat nem a korong fordulata, hanem munkadarab egy teljes kérbefordulasa! Az el6tolas
sebessége ebben az esetben a vi=nn, - f, 6sszefiiggésbdl szamolhaté.

Oldalel6tolasos eljarassal fix=(0,25...0,75)-bs, ahol bs a korong szélessége mm-ben. Az
elétolds sebessége Viax=Nm - fax .

1. PELDA

Nézziink a kovetkez6 példat, és hatdrozzuk meg a forgacsoldshoz sziikséges paramétereket!
Adott a kovetkez6 jelolésl koszoriikorong:
400x100x127xMSZ 4510:6A 36 M 8 V 35

A munkadarab képe a 28. dbrdn lathatd. A készorilési rahagyas 0,3 mm.

/
3 2 /
yi=/
=
\ /
\

145
50 50
25 25
18/ |3, A 16/
\\. ; /f \_/j
24 I
wy (s ] o u
S 8 ) Sy 8
L 1x45° AI 1x45°

28. dbra: Munkadarab

A feladat a csapagyhelyek koszoriilése, és a koszoriiléshez sziikséges forgacsolasi jellemz6k
meghatarozasa!
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KIDOLGOZAS

A korong jel6lésébdl a kovetkez6 informaciék hatarozhaték meg:

- A korong atméréje: D=400 mm

- A korong szélessége: T=100 mm

- A kotéanyag: Keramia (V)

- Megengedett legnagyobb keriileti sebessége: vimax=35 m/s

A 28. abran lathato, hogy a kdszoriilendd rész hosszisaga 25 mm, dtmérGje 25 mm. Mivel a
korong szélesebb, mint a koszorilendd rész, igy beszurékoszoriiléssel meg tudjuk munkalni
a munkadarabot. A munkadarab 4altalanos feliileti érdessége 3,2 a csapdgyhelyek feliileti
érdessége 1,6. Mivel nincs a szam elétt megkilonboztetés, ezért 'az 1,6 a legnagyobb
fellileti egyenetlenséget jeloli. Palaskodszoriléssel 0,8...1,6 um felileti érdességet érhetiink

el, ezért palastkoszoriilés segitségével meg tudjuk munkdlni a munkadarabot. A
munkadarab |/d viszonya 145/30=4,83. Ez alapjan a munkadarabot két cstics k6zé kell
befogni a megmunkalas soran.

Els6 1épésként hatarozzuk meg a korong fordulatszamat a félmillios képlettel (29. abra). A
fordulatszdm megvdlasztashoz valasszuk a kerileti sebességet 25 m/s-ra, mivel a korong
maximalis keriileti sebessége 35 m/s ezért az altalunk valasztott értékkel a korong
m(ikodhet.

5
i 500000 i 00000 il 1250#
b, 400 min

n,
29. dbra: A korong fordulatszama

A munkadarab fordulatszamanak meghatarozasahoz, a sebességviszonybél hatarozzuk meg
a munkadarab sebességét (30. abra):

v, P 5 m
g=—‘t=ov, =+£=—"=035—
v g 7l s

m

30. dbra: A munkadarab kertileti sebessége

Most mar meg tudjuk hatarozni a munkadarab fordulatszamat a 31. dbra alapjan:

e 60-1000-v, i 60-1000-0.35 ~16.71~ I?L_
D -z 400-3.14 min

m

31. abra: A munkadarab fordulatszama
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A munkadarabot beszuré eljarassal fogjuk készoériilni. Az el6tolas értékét 0,003...0,015
mm/ford. kézé kell valasztani. Az elétolas legyen f,=0,01 mm/ford. Az el6tolas sebességét
pedig a 32. abra lapjan tudjuk meghatarozni:

vy =n_-f =17-001=017 22
min

32. dbra: Az eldtolds sebessége

A meghatdrozott forgacsolasi jellemzdék tehat:

- A valasztott koszorilési eljards palastkoszorilés (két cstcs kdzotti megmunkalds)
- A korong fordulatszama: nx=1250 1/min

- A munkadarab fordulatszdma: nm=17 1/min

- Az el6tolas nagysaga: f.=0,01 mm/ford.

- Az el6tolas sebessége: v,=0,17 mm/min

TANULASIRANYITO

Tanulmanyozza at a Szakmai informaciotartalom fejezetben lévé informacidkat!

2. Vdlaszolja meg az Esetfelvetés- munkahelyzet fejezetben lévé kérdéseket! Ha nem tudja
megvalaszolni hasznalja a Szakmai informaciotartalom fejezetet!

3. Valaszolja meg az Onellendrzé kérdések fejezetben lévé feladatokat!

4. Gyakorolja a palastkoszorilést a szakmai informaciétartalomban [évé példan keresztil!
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| 1. feladat

Mi a fémozgds, mi a mellékmozgas palastkoszoriilés esetén? Melyiket mi végzi?

2. feladat

Mekkora pontossdgot és mekkora altaldnos feliileti érdességet érhetiink el a
palastkoszoriiléssel?

3. feladat

Nevezze meg az egyetemes palastkoszorl részeit a kovetkezé abran! A téglalapokba a
mozgas jellegét irja!
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33. dbra. Paldstkoszortd felépitése

4, feladat

Rajzolja fel a csticsok kozotti koszoriilés elvét!

5. feladat

Rajzolja fel a kipkoszoriilés két lehetséges modjat!
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6. feladat

Rajzolja fel a ferde profilkoszoériilés és a beszuré profilkoszorilés elvét!
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7. feladat

Miért kell élezni a kdszoriikorongot?

8. feladat

Mivel szabalyozhaté a kdszorlkorong?

9. feladat

Hogyan hatarozhaté meg a koszorikorong fordulatszama?

10. feladat

Hogyan hatarozhaté meg a munkadarab fordulatszama?

25



AZ EGYETEMES PALASTKOSZORU SZERKEZETE, SZERSZAMOK, KESZULEKEK MEGVALASZTASA,
FORGACSOLASI PARAMETEREK MEGHATAROZASA

| 11. feladat

Hogyan hatarozhatoé meg a sebességviszony?

12. feladat

Mi az az |/d viszony? Hogyan hatdrozhaté meg?

13. feladat

Milyen munkadarab befogdsokat ismer? Rajzolja fel Sket! Mitél fligg?

14. feladat

A kovetkezé adatok ismeretében hatarozza meg a forgacsolasi jellemzdéket! (Korong
fordulatszdma, munkadarab fordulatszama, el6tolads sebessége). A korong atmérdje 400mm,

szélessége 100 mm, a korong kertleti sebessége 25 m/s a sebességviszony 70, az el6tolas
értéke 0,01.
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A f6mozgas forgd mozgds, amit a szerszam végez. A mellékmozgds egyenes vonalu vagy
forgd mozgas és szerszam vagy a munkadarab végzi.

2. feladat

A paldstkodszoriléssel IT5...IT8 méretpontossag érhet6 el, az altaldnos feliileti érdesség
pedig 0,2...1,6 um.

3. feladat

eltolas kor mentén l | fogasvétel
Orsoszekrény Koszorikorong ' Koszoriiszan
motorral védéburkolat motorral

és hajtomivel nélkiil

felso asztal
elfordithato

Szegnyereg

Also targyasztal

Kézikerék keresztiranyu elotolashoz
‘Vezerloszekrény

Kézikerék a hosszelotolashoz

Gépagy a hidraulikaval

34. dbra
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4. feladat
Koszorikorong
Munkadarab
35. dbra
5. feladat

-

36. dbra: Kupkdszorilés 1.
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——

37. dbra: Kupkoszordlés /1.

6. feladat

38. dbra: Ferde profilkészoriilés
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39. dbra: Beszuro profilk6szoriilés

7. feladat

Mert a letort élek, és levalasztott forgacs a nagy hémérséklet miatt a koronghoz tapad, és
eltdmiti a porusait.

8. feladat

A koszorikorong a kovetkezd szerszamokkal szabdlyozhaté:

- All6 szabalyozészerszam

- Forgd szabalyoz6szerszam

- Kézi vezetésl koszorlikorong- egyengetk

- CGCsillag alaku vagy hullamositott nyeles szabalyzék

9. feladat

500000 :
n, =———[1/mn]
)

I

40. dbra: A készorikorong fordulatszama ("Félmillios"” képlet)
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| 10. feladat
60-1000-v :
=————"[]/min]
b 7w
41]. abra: A munkadarab fordulatszama
11. feladat
= vk
q=
]"m
42. dbra: Sebességviszony
12. feladat

Az |/d viszony a munkadarab befogasat hatarozza meg. A hengeres munkadarab teljes
hossza és legnagyobb atmérdje altal képzett hanyados.
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13. feladat
A A
- 1/d<3-4
A
$ - (3-4</d<8-12
>_ . _gl R <|/d>8-12
43. dbra: Munkadarab befogdsa
14. feladat

Elsé l1épésként hatarozzuk meg a korong fordulatszamat a félmilliés képlettel:

S
_ 500000 _ 500000 _ 1250#
D, 400 min

n,
44. dbra: A korong fordulatszdma

A munkadarab fordulatszamanak meghatarozdsahoz, a sebességviszonybdl hatarozzuk meg
a munkadarab keriileti sebességét:

V. Vi aDN m
g=—‘t=ov, =+£=—"=035—
1% q 1 s

m

45, dbra: A munkadarab kertileti sebessége
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AZ EGYETEMES PALASTKOSZORU SZERKEZETE, SZERSZAMOK, KESZULEKEK MEGVALASZTASA,
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Most mar meg tudjuk hatarozni a munkadarab fordulatszamat:

e 60-1000-v, i 60-1000-0,35 ~16.71~ I?L_
D -z 400-3.14 min

m

46. dbra: A munkadarab fordulatszama
Az el6tolas értéke 0,01 mm/ford., igy az el6tolas sebessége:

vy =n_-f =17-001=017 22
min

47. dbra: az eldtolds sebessége
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A(z) 0227-06 modul 039-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnoldgiai technikus
33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

31 521 02 0000 00 00 CNC-forgacsolo

31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsolo

31521 09 0100 31 01 Esztergalyos

31521 09 0100 31 02 Fogazo

31521 09 0100 31 03 Flirészipari szerszamélez6
31521 09 0100 31 04 Kdszoris

31521 09 0100 31 05 Marés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
10 ora




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

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

Felelés kiado:
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