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PARAMETEREK MEGHATAROZASA

ESETFELVETES- MUNKAHELYZET

A gépészetben a sikkdszoriilés gyakori technoldgiai feladat. Sik feliletek megmunkalasa
esetén alkalmazzuk. Ezek a sik feliiletek lehetnek sokfélék. Példaul az 1. abran lathaté
fogaskerekes hajtomiihaz peremét sikra kell koszorilni a jé szigetelés, és pontos tomités
érdekében.

1. dbra: Hajtomihdz

Az abran lathatd, a hajtémiihaz fényes részét az dntés utdn koszoriléssel munkaljuk készre.
A furatokat is koszorilhetjik furatkdszoriilési eljarassal. Sikkoszorulési feladat példaul a
gépjarmlivek hengerfejtomités cseréjénél ajanlott sikolas is.

Ebben a munkafiizetben a sikkoszoriilési eljardsokkal fog megismerkedni, a sikkdszorilés
gépeivel, szerszamaival, eszkdzeivel. Ahhoz, hogy el tudja végezni egy sik felllet
koszoriilését a kovetkezé kérdésekre tudnia kell valaszolni:

- Hogyan épiil fel egy sikkoszoriigép?
- Mikor haszndlunk koérasztalos és mikor haszndlunk hosszasztalos sikkdszorligépet?
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- Mi a kulénbség a palastfelulettel és a homlokfeliilettel torténé kdszorilés kozott?
Melyiket mikor hasznaljuk?
- Miakilonbség a szegmensbetétes korong és a fazékkd kozott?

A szakmai informaciétartalom cimii fejezet attanulmanyozasa utan tud majd vdlaszolni
ezekre a kérdésekre.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

ALAPFOGALMAK

Ebben a fejezetben a sikkdszoriiléshez kapcsolédoé alapfogalmakkal fogunk megismerkedni.
Ezek az alapfogalmak a Szakmai informdciotartalom cimii fejezetben targyalt tananyag
megértéséhez fontosak, ezért forditson kiilonos figyelmet ezek elsajatitasara.

A sikkoszoriilés, mint a koszorilés, abraziv eljaras, mivel a munkadarab alakja, méretei és
feliletének minésége meghatarozatlan mennyiségli, szabalytalan élgeometriaju, abraziv
szemcsébdl készitett forgacsolészerszammal, az abraziv szemcse és a munkadarab
folyamatos koptatasa révén valésul meg.

A sikkoszoriilés méretpontossaga IT7...IT12, altalanos feliileti érdessége (Ra) : 0,4...3,2 ym.

A koszoriilési technolégia nem pontos megvalasztidsa az alkatrész fels6 rétegeiben felileti
repedéseket, maradé fesziiltségeket, lagyfoltossdgot, szemcsedurvuldst okozhat.

A sikkoszoriiléssel hasabokat, sik feliileteket lehet megmunkalni. A sikkGszoriilés négy féle
moédon valdsulhat meg. A sik feluletek koszorulhetdk:

- A korong palastfeliletével
o , kdzben a targyasztal egyenes vonall mozgast végez.
e , kozben a targyasztal kormozgast végez.

- A korong homlokfeliiletével
e , kozben a targyasztal egyenes vonall mozgast végez.
e , kdzben a targyasztal kormozgast végez.

A SIKOSZORULES TECHNOLOGIAJA

Sikkoszoruléssel tehat sik felileteket tudunk megmunkalni. A koszorilés gyakran befejez6
miuvelet, de nagy teljesitményli koszorligépekkel, akar a teljes megmunkalast el tudjuk
végezni. Az alapfogalmak fejezetben mar felosztottuk a sikkdszorilési eljarasokat. A
sikkoszorilést a korong palastjaval vagy homlokfeliiletével végezhetjik el. A kovetkez6kben
nézzik meg részletesebben ezeknek az eljdrasoknak a technoldgidjat, jellemzgit.

Megmunkalas korongpalasttal

2
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A korongpalasttal torténé megmunkaldst kis termelékenység jellemzi, azonban pontosabb
eljaras, mint a homlokkdszoriléses eljards. Ennek legfé6bb oka az, hogy kdszoriilés kdzben
nem alakul ki olyan nagy hémérséklet, mint homlokkdszorilés esetén, mivel kisebb az
érintkezési feliilet a szerszam és a munkadarab kozott. El6tolasként 0,8-1,5 mm/loket
értékek kozott szoktunk valasztani az asztal egy vagy kettéslokete utdn. Ez eredményezi a
pontosabb megmunkaldst. Fogasvételt minden l6ket, vagy masodik Ioket utan vesziink. A
szerszam sima kdszoériikorong.

Megmunkalas koronghomlokkal

A korongpalastos megmunkalast nagy termelékenység jellemzi, mivel a korong feliilete
altalaban nagyobb, mint a megmunkalandé munkadarab feliilete. A nagy érintkezési feliilet
miatt tobb h6 keletkezik forgacsolds kozben, mint a korongpalastos eljaras soran. Ez a hé
okozhat a munkadarabon deformaciét, ami pontatlan megmunkaldst eredményezhet. A
koronghomlokos kdszoériilés soran el6tolast nem alkalmazunk. A fogdsvételt itt is minden
Ioket vagy kettésloket utan vesziink. A koOszoriilés  szerszama kis teljesitményii
koszorligépeken fazék alakil korong, nagyobb teljesitményli gépek esetén szegmensbetétes
korongot alkalmaznak.

A kovetkezdé tablazatban o6sszehasonlitottuk -a két koszorilési eljarast a fennt emlitett
jellemzék tiikrében:

Jellemz6

Korongpalastos eljards

Koronghomlokos eljaras

Termelékenység

Kicsi

Nagy

Pontossag

Pontosabb

Pontatlanabb

ElStolas (fa)

0,8-1,5 mm/loket

Oldaliranyu elétolads nincs

Fogasvétel (f)

Minden Ioket vagy kettésloket utan

Minden I6ket vagy kettésloket utan

Fogdsmélység (ac)

0,003...0,08 mm/loket

0,003...0,08 mm/loket

Sima korong (ISO alakjel: 1)

Hengeres fazék alakd korong (ISO

Szerszam alakjel: 6); szegmensbetétes korong
Lathaté tehat, hogy mind a korongpalasttal, mind a koronghomlokkal torténé
megmunkadlasnak vannak egymassal szemben elényei és hatranyai. Az, hogy melyik

technologiat valasszuk, az a feladattol fligg.

A pontos, illetve pontatlan megnevezések nem azt jelentik, hogy a koronghomlokos
koszoruléssel pontatlan munkadarabokat produkalunk, csupdn a két technoldgia kozil az a
pontatlanabb eljards, a mar emlitett okok miatt, azonban az IT7...12 méretpontossagot tudja
produkalni.
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Szerszamok koszoriilésénél példdul a nagy pontossdg miatt a korongpaldstos eljarast
alkalmazzuk, mig az Esetfelvetés- munkahelyzet fejezetben hozott példdhoz (hajtomiihaz
tomitéshez csatlakozé feliilete) a koronghomlokos eljaras idealis valasztas.

A SIKKOSZORUGEP SZERKEZETE

Tobb sikkoszorlgép kialakitas létezik. A gépek kozott kiilonbséget tehetiink fliggbleges
vagy vizszintes koszorlorsoval rendelkezd, valamint hosszasztallal vagy korasztallal
rendelkezé gépek kozott.

ViZSZINTES TENGELYU SiKKOSZORU

Ha a koszorilést a korong paldstjdaval végezzik el, akkor vizszintes tengelyd géprdl
beszéliink. A vizszintes tengelyl koszorlgép felépitése a 2. dbran latato:
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2. dbra: Vizszintes tengelyl sikkoszorigép (hosszasztalos)
a. asztal; b: keresztszdn, c: motor; d. kézikerék, hajtomu (keresztszdan mozgatdsahoz); e:
koszorikorong, f: Hidraulikus munkahenger (asztal mozgatds), g: hidraulikus munkahenger
(keresztszdn mozgatdshoz); h. gépdgy; j: vezérloszekrény kézikerekekkel

Az abran lathatd, hogy az asztal a gépagyra van rogzitve, és sineken mozgatjuk. Az asztalt
altalaban hidraulikus munkahengerrel mozgatjak. A keresztszdn magassagat a kézikerékkel
allitjuk be. A keresztszan magassagat a koszorulési feladattdl fliggden allitjuk be. A masik
kézikerék az asztal mozgatdsdhoz szikséges. Az abran lathatunk nyilakat, amelyekkel a
mozgasokat szemléltetjik.
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A korong alatt lathaté ives nyil a korong forgdsat jelképezi, tehat a forgacsolas fémozgasat a
korong végzi. Az asztalt az abra bal oldaldan lathatjuk, hogy hidraulikus munkahenger
mozgatja , evvel a munkadarab elétoldsat lehet biztositani. A fogasmélységet a keresztszan
beallitasaval allitjuk be, tovabba a korongot a munkadarab feliilete mentén mindkét iranyba
tudjuk mozgatni.

A 3. és 4. dbrdn a korong és a munkadarab mozgdsviszonyait lathatjuk hosszasztalos és
korasztal esetén.

3. dbra: Korong és munkadarab mozgdsviszonyai hosszasztalos megmunkdlogép esetén

Ebben az esetben a munkadarabot szakaszosan munkdaljuk meg, ha a korong kiért akkor
Ujra fogdst vesziink és a munkadarab fellletének tobbi részét is megmunkaljuk. A korong
elétoldsi irdnya parhuzamos a munkadarab felsé feliiletével. Evvel a technolégiaval altalaban
hosszu alkatrészeket munkadlnak meg, amelyek végén irdnyvaltas sziikséges.

Kérasztalos gépkialakitas esetén a korong forgémozgassal forgacsot tavolit el, az asztal
pedig kbrmozgast végez. A korongot lehet mozgatni a korasztal sugara mentén. Evvel a
technolégidval altaldban kis alkatrészeket szoktak megmunkdlni. A korasztalos
megmunkdlas esetén folyamatos elétolds lehetséges, mivel a munkadarab végén nincs
szlkség iranyvaltasra.

4. abra: Korong és munkadarab mozgdsviszonyai kérasztalos gépkialakitds esetén
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A 5. dbran a korasztalos sikkoszord szerkezeti felépitése lathaté.

5. abra: Korasztalos kialakitasu sikkoszord

A korong hajtasanak az elve azonos a hosszasztalos koszorligépével, itt is egy villanymotor
biztositjia a sziukséges fordulatszamot. Kilonbség a targyasztal kilakatasaban, és
miikodtetésében van. Mig a hosszasztalos koszorligép esetén az asztalt hosszirdnyba lehet
mozgatni egy hidraulikus rendszer segitségével, addig a kérasztalos koszorligépek esetében
az asztal folyamatosan forog megmunkaldas kozben, igy valdsitva meg a folyamatos
megmunkalast.

FUGGOLEGES TENGELYU SiKKOSzZORU

A fuggébleges tengelyld sikkoszorligépek esetében a felesleges anyagot a korong
homlokfeluletével tavolitjuk el. A 6. abran a fliggéleges tengelyl sikkoszorlgép felépitése
lathato.
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mozgatdsdhoz, f: korong, g: villanymotor (korong forgatdsa); h.: dllvany

6. dbra: Fliggdleges tengely sikkoszord
a: asztal; b: gépdgy, c: vezérldszekrény, d. kézikerék; e: hidraulikus munkahenger az asztal

A korongpalastos koszorllést két féle asztalon végezhetjilk. Az egyik a 6. abran lathaté
hosszasztalos megoldds, a masik, hogy koérasztal mentén munkaljuk meg a munkadarabot.
A korasztalos sikkoszor( kialakitdsa a 7. abran lathaté. Itt az asztal forog megmunkalas
kézben. Mindkét asztaltipussal rendelkezé gép esetén a fémozgast villanymotor biztositja,

mig a mellékmozgdasokat hidraulika mikodteti.
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7. dbra: Ftiggdleges tengelyl, kérasztalos sikkoszorigép felépitése

A munkadarabot tehat hosszasztal és kérasztal mentén munkalhatjuk meg. A koévetkez6
abrakon (8. és 9. dbra) a szerszam és a munkadarab mozgdsviszonyait lathatjuk.

8. dbra. Korong és munkadarab mozgdsviszonyai hosszasztalos kialakitds esetén

Az abran lathaté, hogy a korong végzi a forgacsolé fémozgast, a forgast. A mellékmozgdasok
koziil a fogasvételi mozgast is a korong valésitjia meg. Ez gép kialakitastél fiigg. A
fogasvételi mozgast vagy a korong hosszirdnyl mozgatasaval, vagy a targyasztal
mozgatasaval érik el. Az el6tolast az asztal biztositja. Mar emlitettilk, hogy a fémozgast
villanymotorral a mellékmozgasokat hidraulikus rendszerrel kivitelezik. A hidraulikaval
pontos mozgdasokat lehet megvaldsitani.
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9. dbra: Korong és munkadarab mozgdsviszonyai kérasztal esetén

A forgacsolé fémozgast ebben az esetben is a szerszam, a koszériikorong végzi. A
fogasvételi mozgast az abran a koronggal valésitottadk meg, azonban az asztal mozgatasaval
is meg lehet valésitani. Az asztal mozgdsa koérmozgas, ami folyamatos megmunkalast
biztosit.

A SIKKOSZORULES SZERSZAMAI

Korongpalasttal torténé megmunkalas esetén a sima korongot alkalmazzak (ISO alakjel: 1). A
sima korong a 10. dbrdan lathato:

10. dbra: SIma korong (ISO alakjel: 1)
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Koronghomlokkal térténé megmunkalas esetén fazék alakd korongot (ISO alakjel: 6)
hasznalunk, ha kis teljesitmény(i géppel dolgozunk. A fazékkd képe a 11. dbran lathaté:

11. dbra. Fazékko (ISO alakjel: 6)

Ha nagy teljesitményi gépen dolgozunk, akkor hasznalhatunk szegmensbetétes korongot. A
szegmensbetétes korong kialakitdsa a 12. dbran lathato:

OO
g

[

12. dbra: Szegmensbetétes korong kialakitdsa

A koszorikorongok sokféle anyagbdl késziilhetnek, attél fliiggéen, hogy milyen anyagot
szeretnénk megmunkalni veliik. A koszoriikorongok hagyomanyos szerszdmanyaga a
korund és a sziliciumkarbid, szuperkemény anyag pedig a kobos bornitrit és a gyémant.
Altalaban mesterséges Uton elSallitott gyémantot alkalmaznak.

A mesterséges gyémdntot, mds néven a PCD-t (Poli Carbonate Diamand) zsugoritdssal
dllitjdk eld. Az dtletet a Brazilidban a gyémdntbanydkban bdnydszott ugynevezett Carbonado
adta. Ez az anyag gyémant tiiskékbol dll, és a hasaddsi sikok mentén nem lehet elhasitani. £z
a természetes gyémadnttal szemben azért kedvezd tuljadonsdg, mivel az rideg és dinamikus
igénybevétel hatdsdra repedés indul meg benne a hasaddsi sikok mentén és eltérik, elhasad.

10
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A korundnak nagyon sok vdltozata létezik. A KA jeld korund (99% Al,03) a nemes
elektrokorund, amelyet edzett szerkezeti és 6tvozott acélok megmunkalasara haszndlnak,
azonban lagyacélok megmunkalasara is kivaléan alkalmas. A KB jelli (95% Al,O3) normal
korund csak lagyacélok koszoriilésére alkalmas. A KR jeld rézsaszin rubin-korund,
fogazatok és profilok készériilésére alkalmas, mivel kevésbé kopik.

A sziliciumkarbid szemcse keményebb és élesebb, mint a korund. Az SC jelldi ugynevezett
szirke sziliciumkarbid rideg anyagok vagy nagyon lagy anyagok megmunkaldsra alkalmas.
Nagyon rideg anyag példaul az ontottvasak vagy a keménybronz, nagyon lagy anyag példaul
a rozsdamentes acél, szinesfémek, gumi. Nagyon kemény anyagok kdszoriiléséhez az SCZ
jeld sziliciumkarbid kivaléan alkalmas.

A kébos bérnitrit (CBN) edzett gyorsacélok és szerszamacélok megmunkalasara alkalmas.

A migyémant (PCD) keményfémek és nem vasfémek megmunkalasara alkalmas, valamint
nagyon kemény mas anyagokat lehet kdszorilni vele.

KOSZORUKORONG-SZABALYOZAS

A korong szemcséinek élei miatt a forgdcsoléeré egyre né. A ndvekvé eré miatt a szemcsék
eltérnek, elhasadnak, igy ujabb forgacsoldsra alkalmas élek keletkeznek a szerszadmon. Mas
kopott szemcsék a megnovekvé forgdcsoléeré hatdsara kifordulnak a koétéanyagbol és
atadjak a helyiiket az alsébb rétegekben lévé éles szemcséknek. Ezt nevezziik
onélezédésnek. A valésagban folyamatos o6nélezédés azonban ritka, a szerszam feliilete
eléletlenedik, elkopik, egyeletlenné valik, eltomédik forgaccsal. A kdszorlszerszam aktiv
felliletének feltjitdasdhoz kiilsé beavatkozasra van sziikség.

A koszorldkorongok szabalyozasdra a kovetkezé szerszamokat alkalmazhatjuk:

- All6 szabdlyozészerszam

- Forgd szabdlyoz6szerszam

- Kézi vezetésli koszorlkorong- egyengetdk

- GCsillag alaku vagy hullamositott nyeles szabalyzék.

Egy- illetve tobbkristdlyos szabdlyozogyémanttal torténd korongszabdlyozast mutatja a 13.

abra.
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13. dbra: Korongszabdlyozds

A SIKKOSZORULES KESZULEKEI

A korongot altaldban szoritéperemmel fogjuk be. A sima korong befogasa a 14. abran
lathato:

12
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14. dbra: Korong befogdsa korongpaldstos kOszoriilési eljdrds esetén

A korongot egy tengelyre fogjak fel szoritoperem segitségével. Annak érdekében, hogy a
korongot ne feszitsék meg, ami a korong téréséhez vezethet, illetve az egyenletes szoritéeré

biztositasara a perem és a korong koézé rugalmas betétet tesznek, ami lehet gumi,
kartonpapir vagy textil.

A fazék alakil korongot is hasonlé elv alapjan fogjuk be. Ott is szoritoperemet tesziink a ké
két oldalara, a korong és a perem kozé pedig szintén gumi, karton vagy textil lapot tesziink
az egyenletes szoritas miatt. A fazékkd felszerelése a 15. abran lathaté:

15. dbra: Fazékkd régzitése

13
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A munkadarab befogasarél a magneses eré dgondoskodik. A koszorlgép asztala
tulajdonképpen egy kapcsolhaté magnes, és a koszoriulés alatt stabilan megtaldlja az
alkatrészt. Ez lehetévé teszi, hogy tobb alkatrészt elhelyezzenek az asztalon. Az alkatrészt
satuba is foghatjuk, és azt is rogzithetjiik az asztalra. igy meg tudjuk munkalni szégben az
alkatrészeket. Elterjedt még az Ugynevezett szinuszos asztal is, amit tetszéleges
szoghelyzetbe lehet allitani.

FORGACSOLASI PARAMETEREK MEGHATAROZASA

M(ivelettervezés és munkamenet

A koszoriilési miiveletet harom f6é részre, munkamenetre oszthatjuk. Ez a harom
munkamenet a kovetkezé:

- Nagyolé koszoriilés
- Simito koszorulés
-  Finomkoszoriulés

A harom fokozathoz a kévetkezd korongtipusok és fogasmélységek felelnek meg:

- Nagyolas: szemcsézettség 36-60; fogasmélység: 0,01-0,03 mm
- Simitas: szemcsézettség 46-100; fogasmélység: 0,005-0,015 mm
-  Finomkoszorilés: szemcsézettség 200-300; fogdsmélység: 0,001-0,008 mm

A munkadarab el6készitése alatt azokat a miuveleteket értjiilk, amelyek a munkadarabot
alkalmassa teszik a koszorilésre. Sikkoszoriilés esetén ilyen a parhuzamos feliletek
ellenérzése és esetleges javitdsa, igazitasa.

A koszorilési munkalatok elékészitésének sorrendje:

- Koszordkorong kivdlasztasa a nagyolashoz, simitashoz és finomkdszoriiléshez. A
korongok befogdsa és kiegyensulyozasa.

- Afels6 asztal ellenérzése, hogy nullhelyzetbe van-e.

- Az asztal elétolasi sebességének beallitasa.

- Az asztal lokethosszanak és helyzetének beadllitdsa. A lokethossz beallitasanal
tgyeljiunk a kiszikraztatdsra.

Forgacsoldsi paraméterek

A koszoriilés elvégzéshez tisztaban kell lenni az alapveté forgacsolasi adatok
meghatarozasaval, hiszen ezeket a paramétereket a koszorligépen be kell allitani a
megmunkalas el6tt. A 16. abran a forgacsolasi paramétereket latjuk bejeldlve:
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16. dbra: Forgdcsoldsi fo- és mellékmozgdsok

Az abran a jelolések a kovetkezdk:

- vk: a korong sebessége (Forgacsol6 fémozgas)

- ac: fogasmélység (Azt hatarozza meg, hogy egy fogasban hany mm anyagot
tavolitunk el az anyag feliiletérél)

- fa: elétolas ( A folyamatos anyaglevalasztast teszi lehetévé)

A keramia koétéanyagu korongok sebességtartomanya 20...35 m/s. Atlagos sebességnek
valasszunk 25 m/s-ot. Mivel a korong kdrmozgast végez felirhaté a kovetkez6 6sszefliggés:

_Dk.ﬂ.nk m

v, =
60-1000 s

A képletben a Dy a korong atmérdje, az nk a korong fordulatszdma. Ebbél az 6sszefliggésbdl
a korong fordulatszamat kifejezve a kovetkezé 6sszefiiggést kapjuk:

| 60-1000v, 1
“ D,-z  min

Ha a korong fordulatszdmdanak képletébe behelyettesitjiik a korongsebesség helyére a 25
m/s-ot, akkor a kovetkez6 6sszefiiggést kapjuk:

. _60-1000-25 _ 1500000 _ 477707,006
“ D314 D,-314 D,

15
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A képletben szereplé 477707,006-ot kerekithetjik 500000-re, igy a kovetkezé
osszefliggéshez jutunk:

500000 1
“ D, min

Ezt a képletet a szakemberek "félmilliés" képletnek nevezik. Ebbdl az 6sszefliggésbdl tehat a
korong fordulatszamat hatarozhatjuk meg.

A forgacsolasi paraméterek meghatarozasahoz be kell vezeti egy olyan jellemzét, amely a
korong és a munkadarab mozgdsviszonyai kdzott teremt kilénbséget. Ez a jellemzé a
sebességtényezd:

VvV, m/s

v, m/s

A képletben a g a sebességviszony, a vk a korong sebessége a vf pedig az asztal el6tolasi
sebessége (@ munkadarab sebessége).

A sebességviszony értékei szokasos koszoriilési feladat esetén nagyoldshoz g=50..100,
simitdshoz 80...150. Ez azt jelenti szemlétesen, hogy példaul simitas esetén a korong
sebessége akar 150-szer nagyobb lehet, mint amekkora sebességgel az asztal mozog.

Hatarozzuk meg az asztal atlagos elGtoldsi sebességét nagyolds és simitds esetén.
Nagyolashoz a sebességtényez6t valasszuk 60-ra, simitashoz 100-ra. A korong atlagos
sebessége 25 m/s, keramia kétéanyagu korongot feltételezve.

Nagyolds esetén:

=tk oy, =B _g gy
vV, q 60 S

Az asztal el6toldsi sebességét m/min-ben szoktdk megadni. A fenti értéket atvaltva 25 M/s-
ot kapunk. Az asztal sebessége 10...35 m/min-es tartomanyban van altalaban.

ElStolas hosszasztalos sikkoszoriilés esetén a korong palastfeliiletével koszorilve:

mm

f. =(0,25...0,75) b, —
16ket

A képletben a bs a korong szélessége. Az elStolas sebessége ( az asztal mozgatdsi
sebessége):

v, =n,-f

a a

A képletben n, az asztal I6ketszama percenként, ezt kifejezve az egyenletbdl:
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V; 16ket
n —

® f  min

a
A fogasmélység sikkoszorilés esetén: a.=0,003...0,08 mm/ldket.

A fogasok szamat hozzavetblegesen meg tudjuk hatarozni, ha a rdhagyas értékét elosszuk a
fogasmélységgel. A fogasok szamat jeloljik z-vel, mértékegysége db.
h

z=— db
a

C

A képletben z a fogasok szdma, ac a fogdsmélység h pedig a rahagyas az aktudlis
munkamdlivelethez.

Nézziink egy példat koszoriilési paraméterek meghatarozasaral!

PELDA
A kiindulé adatok:

- A korong atmérgje: Dxk=400 mm

- A korong sebessége: vi=25 m/s

- Sebességtényezd a nagyolashoz: gn=60

- Sebességtényezd a simitdshoz: gs=100

- A korong szélessége: bs=50 mm

- A munkadarabon 0,5 mm rdhagyas van. A nagyolds soran tavolitsunk el kb. 0,4 mm-t
a simitas soran pedig a végleges méretig koszoriiljuk ez hozzavetélegesen 0,1 mm
rahagyast jelent.

Feladat:

Hatarozzuk meg a korong fordulatszamat, az asztal loketszamat percenként. Ha a
nagyolashoz 0,05 mm/loket a simitashoz pedig 0,005 mm/I6ket fogasmélységet valasztunk,
hany fogasbol tudjuk megkozelitéleg megmunkalni a fellletet?

Kidolgozas:

- _ 500000 _ 500000 _ .0 1
“ D, 400 min

A korong fordulatszama:

Adatok meghatdrozasa nagyolashoz:

R ) v 60 S
Az asztal el6tolasi sebessége: f Gn
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. m
Atvéltva m/min-be az elétolds sebességét: v, =0,41—=25——
S min
Az elétolas: f, =0,5-b, =0,5-50 = 25—
I6ket
v )
Az asztal |6ketszama percenként: n, =L :§ :1@
f, 25 min
A fogasmélység: a, =0, 05m
loket
A fogasok szama: z zﬂ =8 db
0,05
Adatok meghatarozasa simitashoz:
Vv 2
Az asztal elétolasi sebessége: v, =— = o =0, 25—
S 100
Atvaltva m/min-be: v, =0, 251 =15, 6—
S min
Az elétolas: f, =0,25-b, =0,25-50 = 125I k
Ve 156 I6ket
Az asztal |6ketszama percenként: n, =—r_ =125——
f, 125 min
A fogasmélység: a, =0, 005m
Ioket
. , 01
A fogasok szama: z=——-=20 db
0,005

A fenn meghatarozott adatokat ha beallitjuk a szerszamgépen, akkor a koszoriilési mivelet
elvégezheté6. Az adatokhoz sziikséges még szerszamvalasztds, annak a befogasa,
kiegyensulyozasa. A szerszamot a megmunkalandé anyagtol fligg6en valasszuk ki.

TANULASIRANYITO

1. Olvassa at alaposan a Szakmai informaciétartalom cimu fejezetet!
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2. Probdljon meg valaszolni az Esetfelvetés—- munkahelyzet fejezetben feltett kérdésekre! HA
nem tud valaszolni a kérdésekre, akkor haszndlja a Szakmai informdciotartalom fejezetben
leirtakat!

3. Oldja meg az Onellen6rzé kérdéseket, majd ellendrizze le a vélaszait! Ha valamelyik
feladat hibdas, olvassa at ismét a Szakmai informaciétartalom fejeztet és oldja meg Ujra a
kérdéseket!

4. Hajtson végre sikkdszorilést! A Szakmai informdcidtartalomban leirtak alapjan irja le a
miuveletterv lépéseit!

- Valasszon korongot a nagyoldshoz, simitdshoz és finomkoszoriiléshez.

- Fogja be a korongokat a gépbe, egyensulyozza ki azokat!

- Fogja be a munkadarabot!

- Hatdrozza meg a koszoriilés végrehajtasahoz sziikséges paramétereket, majd allitsa
be 6ket a gépen!

- Rogzitse a flizetébe, hogy milyen korongot és milyen bedllitdsokat valasztott!
Ellendérizze a munkadarab rogzitését, és a korong rogzitését!

- A koszorilés kozben folyamatosan méréssel ellenérizze a munkadarab méretét! A
méréseket rogzitse egy tablazatba az aldbbi minta alapjan!

., , ., Méret értéke a ) i ]
Mdvelet Méret elGirt értéke 3 | Méret I. Méret Il. Méret IIl.
rahagyassal

Az elGirt méret

o, A dokumentaciéban . ) | L A méret értéke | A méret értéke
Simitas vagy , a rahagyas | A méret értéke . )
, megadott méret . o, masodik harmadik
nagyolas L nagysagaval elsé mérésnél R L
értéke . mérésnél mérésnél
novelve

A méretet haromszor kell lemérni, mivel elé6fordulhat példaul a méréeszk6éz nem megfelel
tartdsdbol szarmazé leolvasasi hiba, ezért valds értéknek a harom leolvasott érték atlagat
nevezziik.
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| 1. feladat

Mekkora méretpontossdgot, és mekkora atlagos felileti érdességet érhetiink el a
sikkdszoriléssel?

2. feladat

Milyen elvaltozasokat okozhat az alkatrész felsé rétegeiben a nem megfelelé koszorilési
technolégia?

3. feladat

Mi a kiilonbség a hosszasztalos és korasztalos gépkialakitas kozott?

4, feladat

Nevezze meg a sikkoszorligép részeit! Milyen sikkoszorilési eljarasra alkalmazhato az abran
lathaté gép?
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17. abra

5. feladat

Nevezze meg a sikkoszorligép részeit! Milyen sikkoszorilési eljarasra alkalmazhato az abran
lathaté gép?
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18. dbra
a:
b:
c:
d:
e:
f:
g:
h:
6. feladat

Mi a korongpalasttal végzet sikkoszorilés szerszama?
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7. feladat

Mi a korongpalasttal elvégzett sikkoszorilés szerszama?

8. feladat

Milyen anyag, anyagok megmunkalasara alkalmasak a kdvetkezé korongalapanyagok?

KA:

KB:

KR:

SC:

SCZ.

CBN:

PCD:

9. feladat

Mik a korongszabalyozas eszkozei?

10. feladat

Hogyan lehet biztositani az egyenletes szoritéer6t a korong rogzitése soran a perem és a
korong kozott?
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| 11. feladat

Ismertesse a koszoriilés harom f6 munkamenetét!

12. feladat

Mi a koszoriilés fémozgasa? Mi végzi?

13. feladat

Mit neveziink fogadsmélységnek?

14. feladat

Mit tesz lehetévé az el6tolas?

15. feladat

Milyen kapcsolat van a szerszam sebessége, és az asztal elGtolasi sebessége kozott?
Mekkora az értéke simitaskor, mekkora az értéke nagyolaskor?
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16. feladat

Mit lehet meghatdrozni a "Félmilliés" képlettel?

17. feladat

Mekkora a megengedett sebessége a kerdmia kotéanyagos korongoknak?

18. feladat

Sorolja fel milyen forgdcsolasi paramétereket kell meghatarozni a sikkoszoriilés
elvégzéséhez!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

IT7...IT12 méretpontossagot és R,:0,4...3,2 uym altalanos feliileti érdességet érhetiink ela

sikkoszoriiléssel.

2. feladat

A nem megfelel6 koszoriilési technolégia feliileti repedéseket, maradd fesziiltséget,
lagyfoltossagot és szemcsedurvulast okozhat az alkatrész felsé rétegeiben.

3. feladat

A hosszasztalos gépen tobb fogasban munkaljuk meg a munkadarabot, a koérasztalos
kialakitasnal folyamatosan fogdsban van a munkadarab, igy folyamatosan meg lehet
munkalni az alkatrészt.

4, feladat
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19. abra

Korongpalastos sikkoszoriilés
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a: asztal; b: keresztszan; c: motor; d: kézikerék, hajtém(i (keresztszan mozgatdsahoz); e:
kdszordkorong; f: Hidraulikus munkahenger (asztal mozgatas); g: hidraulikus munkahenger
(keresztszan mozgatdshoz); h: gépagy; j: vezérlészekrény kézikerekekkel

5. feladat

20. dbra

Koronghomlokkal térténé megmunkalas

a: asztal; b: gépagy; c: vezérlészekrény; d: kézikerék; e: hidraulikus munkahenger az asztal
mozgatasahoz; f: korong; g: villanymotor (korong forgatasa); h: allvany

| 6. feladat

A korongpaldsttal végzett koszoriilés szerszama a sima korong.

| 7. feladat

A koronghomlokkal végzett koszoriilés szerszama a fazék alaku ké, vagy nagy teljesitményd
gépeken szegmensbetétes korong.

8. feladat

- KA: edzett szerkezeti és 0tvozott acélok
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- KB: lagyacélok

- KR: profilok megmunkalasara

- SC: nagyon lagy vagy rideg anyagok

- SCZ: nagyon kemény anyagok

- CBN: edzett gyorsacélok és szerszamacélok
- PCD: keményfémek és nem vasfémek

9. feladat

- All6 szabélyozészerszamok

- Forgd szabalyoz6szerszamok

- Kézivezetésl koszorlikorong- egyengetSk

- CGCsillag alaku vagy hullamositott nyeles szabalyzék

| 10. feladat

A perem és a korong kozé gumibdl, kartonbél vagy textilbdl késziilt gytirdt tesznek.

| 11. feladat

Nagyolas, simitds, finomkoszorilés

| 12. feladat

Forgédmozgas a koszorilés fémozgasa, amit a szerszam végez.

| 13. feladat

Azt az anyagvastagsdgot, amit eltavolitunk a munkadarabrél egy I6ket alatt.

| 14. feladat

A folyamatos forgacslevalasztast.

| 15. feladat

A szerszam és az asztal el6tolé sebessége kozotti kapcsolat a sebességviszony. Jele: q.
Nagyolas esetén q=50..100 ; simitds esetén q=80..150.

16. feladat

A korong fordulatszamat a korongatméré fiiggvényében.
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17. feladat

A kerdmia korongok sebességét a v=20-30 m/s tartomanybél kell vdlasztani. Kerdmia
kétéanyagos korong esetén a v=25 m/s egy idealis atlagos érték.

18. feladat

A kovetkez6 paramétereket kell meghatarozni koszoriilés el6tt: a korong fordulatszdma, az
asztal el6tolasi sebessége, a fogadsmélység és az elétolas.
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A(z) 0227-06 modul 041-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
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31521 09 0100 31 04 Kdszoris
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