Koszoriilés - Brusenie

A forgacsolassal késziilt alkatrészeknek rendszerint nincs meg a kelld
méretpontossaguk, amit befejez6 miiveletként koszoriiléssel érhetiink el. Ekkor
kapja meg az alkatrész a végso, eldirt alakjat, pontos méretét, feliileti érdességét.

A koszoriilés szerszama a koszori korong, melyet koszoriszemcsék alkotnak
sok kis vagoéllel. A koszorliszemeséknek kiilonbozo alakjuk van és kotdanyag
tartja 0ssze 6ket kiilonbozo alakban ( korong, henger, stb).

Minden egyes szemcse egy vagéélként hatol be az anyagba, levalasztva nagyon
apré forgécsot. A kisméretli forgacsok a magas hdmérséklet miatt szikraként
repiilnek ki a kdszoriikorong alol.
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Koszorianyagokkal (szemcsékkel) szemben az alabbi kdvetelmények

a legfontosabbak: nagy keménység ( keményebb mint a megmunkalando
anyag), szilardsag (elviselni a vagasi nyomast) és hasadoképesség (képesség 1j
vagasi ¢leket 1étrehozni).

Természetes kdszorlianyagok a kvarc, smirgli, korund, gyémant




Mesterséges koszoriianyagok az Aluminium-oxid (korund) , szilicium-karbid,
bor-karbid (B4C), miigyémant.

Kotéanyag — 0sszefogja a szemcséket és egy bizonyos alakot , méretet ad
a koszortiszerszamnak (korong, henger, tanyér stb.)

Szerves kdtéanyagok szilardak, rugalmasak, szivosak. Vékony korongoknal is
alkalmazhatd (1 mm-ig) nagy forgasi sebességnél. Hatranyuk, hogy nem birjak

a magasabb homérsékletet. 150 - 200C —nal lagyul a kotdanyag €s a szemcsék
gyorsan kiszakadnak. Legismertebb szerves kotéanyagok: sellak(allati eredetii
gyanta) (E), gumi (R), miigyanta (B).

Keramia (V) — leggyakrabban hasznalatos kotéanyag. Ellenall az emulzids
folyadékok kémiai hatasanak és jol viseli a koszoriiléskor keletkezé magas
hémérsekletet.

Magnezit (O) — megfelel a finom koszoriilésre. Hatranya, hogy nem birja
a nedvességet, igy csak szaraz koszoriilésre hasznalhato.

A koszoriuszerszamnak Kiillonb6zo alakja lehet.
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Hiités : a koszoriléskor keletkez6 nemkivanatos ho hatasai:

o deformdlhatja a munkadarabot
o az edzett munkadarabot lagyithatja



o nemkivant elszinez6désd okozhat
o akorong talzott elhasznalodasat okozhatja

A koszoriikorong teljesitoképessége annal nagyobb, minél jobban elvezetjlik
a keletkezett hot.

Altaladban ezek a hiit6keverékek hasznalatosak:

e szappanos oldatok
e Vizes-olajos keverék
e 4svanyi olajok

F6 feladatuk a kenés, hiités és forgacselvezetés.

A koszorilés modjai:

1.Sikkoszoriilés — nagykiterjedésii sikfeliiletek megmunkalasara alkalmas

technologia. A korong palastfeliiletével végzett kdszoriilés nagyon pontos
eljaras. A nagyobb homlokfeliilettel termelékenyebb a munka.

Koszoriilés palastfeliilettel homlokfeliilettel

2. Kiilsd palastkdszoriilés — hengeres €s kupos feliiletek megmunkalasa .
A fdmozgast a koszorlikorong végzi. Lehet csticskoszoriilés, vagy csucsnélkiili.

hosszanti besziiré(csak befelé az anyagba)




Csucsnélkiili koszoriilés — a munkadarab nincs befogva, szabadon van
elhelyezve a vezet6lécen. Két korong kozott torténik a koszoriilés.

MUNKADARAB

KOSZORUKORONG TAMASZTO KORONG
VEZETOLEC

Csucskoszorilés : befogott munkadarab koszoriilése
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Alakkdszoriilés — alakos korongokkal végzik.

3. Belso kdszoriilés — furatok pontos megmunkalasa
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— szerszamélez0,

— kettos koszoru.

Munkabiztonsag koszoriuléskor:

* a munkahely tiszta és vildgos legyen.

* a koszortilés helyérdl eltavolitani idegen targyakat.

* ellendrizni a kapcsolét, hogy kikapcsolt allapotban legyen.

* ezen a munkahelyen nem lehetnek gytlékony anyagok.

* kotelezd véddszemiiveg és kesztyli hasznalata.

* az 0ltoz€ken ne legyenek laza, 16g06 részek.

* a gép nem hagyhat6 bekapcsolt, miitkodo allapotban.

* a forgo korongot kézzel nem érinteni.

* a koszoriilt fémrészeket hosszabb ideig nem €rinteni- égetésveszEly.
* masok biztonsaga, ugyanolyan fontos, mint a sajatunké.

* veszélyhelyzet, baleset soran értesiteni a szakoktatd mestert.



Koszorikorongok jelolése az EN 124 13 szabvany szerint

Példa: mit jelent a 99BA 60 L 8 V felirat a korongon ?
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Kdszorikorongok mindségi jeldlésrendszere

Koszoriikorong : 400x100x127
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