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Osszefoglalds

A befejez6 megmunkadlasoknadl (pl. kdszoriilés, dorzskoszoriilés, tikorsimitas vagy
tiikrosités uj lehetoségeket adnak a termelékenység és minéség (pontossag, feliiletmindség)
teriiletén a szuperkemény szemcseanyagok (gyémant, kobos bornitrid) és azokbol készitett
szerszamok. A szerzé dorzskoszoriilésnél elméletileg és kisérletileg vizsgalta viszonylag
nagymeéretii szemcsékbol gydrtott szerszamok esetén a dorzskoszoriilést.  Jelentos
termelékenység novekedés érhetd el és gazdasagosan és pl. a furatkészoriilés kivalthato,
ami igen sok hibaval és kis termelékenységgel dolgozik. Ugyanakkor a feliiletminéség is
jobb lehet, ha két fokozatu (el6- és befejezd) dorzskdszoriilést alkalmazunk.

A dorzskdszoriilés technologiai folyamatanak atértékelése és ujratervezése sziikséges.

Kulcsszavak:  hosszii  és  rovidloketii  dorzskészoriilés — (honolds, — szuperfiniselés),
anyaglevalasztas, termelékenység.

Abstract

In case of finishing (eg. grinding, honing, superfinishing or lapping) the superhard grain
materials (diamond, cubic boron nitride) and tools made of them give new possibilities in
productivity and quality.

The author examines machining with tools made of relatively big-sized granules
theoretically and experimentally in case of honing. Considerable productivity can be
achieved and can be replaced economically eg. internal grinding, what works with plenty
of inaccuracy and low productivity. At the same time surface quality can be better, if
multistep (roughing, smoothing and finishing) honing is applied. Consideration of
technological design and process are needed.

Keywords: honing, superfinish, material removal, productivy
1. Bevezetés

A szintetikus szuperkemény anyagok forradalmian megvaltoztattak a forgacsolo6 eljarasokat
[2] és a feliiletmindség javito technologiakat [5, 10].

A precizids gyartas egyik fontos technologidja a hosszi- és rovidloketli dorzskoszoriilés
(honing, superfinish). A dorzskoszoriilés elsésorban feliilletmindség javitd technologia. A
sorozat- és tomeggyartasban nélkiilonozhetetlen befejez6 megmunkalas. Bels6égésii
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motorok hengerfuratainak, hidraulikus hengerek és kompresszorok preciz furatainak,
csapagyak gordiildpalyainak, stb. finommegmunkalasi eljarasa [1].

Atlagos gyartasi pontossag IT6...IT4 és az atlagos érdesség R, = 0,09...0,02 um
tartomanyban mozog.

Mas befejezd megmunkalasi eljarasokhoz képest fontos megemliteni azt, hogy a
megmunkalt feliileten olyan mikrokarc-rendszer alakithatd ki, ami tribologia szempontbdl
rendkiviil kedvez6. Az alkatrészek kozotti kendolaj tarolast, illetve kedvezd hidrostatikus
vagy hidrodinamikus kenést biztosit és a gépelemek élettartamat megnéveli [1,5,7]. A
klasszikus dorzskoszoriilést finomszemcsézeti, hagyomanyos szemcseanyag (pl. SiC,
Al,O3) szerszamokkal végzik. Ezeket a nagysorozat- és tomeggyartasban a szuperkemény
szemcseanyagokbol  (szintetikus gyémant, kobos bornitrid) késziilt szerszamok
termelékenységi, mindségi €s gazdasagi mutatoi az iparbol kiszoritjak.

2. Az el6dorzskoszoriillés anyaglevalasztasi sebességének vagy
teljesitményének novelése

A dorzskoszoriilés kutatdsai a feliiletmindség vagy felilletintegritds vizsgalatara
koncentralnak [1,4], kevésbé az anyaglevalasztasi sebesség vagy teljesitmény elemzésére,
illetve az itt rejlo tartalékokra.

Felvetddik a kérdés: milyen nagysagu rahagyas valaszthato le dorzskoszoriiléssel,
illetve novelhet6-e az anyaglevalasztasi teljesitmény?

A bevezetésben megadott pontossagi és felilletmindségi jellemzék un. befejez6- vagy
finom dorzskoszoriilésre érvényesek. Gyakorlatilag a dorzskodszoriilést gondos elémunkalas
(pl. furatoknal nagypontossagi furas(finomfuras), kiilséfeliileteknél gondos koszoriilés,
stb.) el6zi meg, ami munkadarab anyagmindségének is fiiggvénye [1].

llyen esetben a dorzskdszoriilés elsédleges célja: az el6z6 forgacsold miveleteknél
kialakult mikrogeometriai egyenetlenségek, illetve a jelentds forgacsoloerdk és a
forgacsolasnal fellépé héhatasok kovetkeztében roncsolt, metallografiai atalakulasokat
szenvedett felilleti réteg eltavolitasa, felileti érdesség csokkentése, tribologiai, vagy
kenéstechnikai szempontbdl kedvez6, feliileti mikrokarc-rendszer kialakitasa.

Tovabbi cél: a dorzskoszoriilt feliilet eldirt makrogeometriai pontossaganak (méret-,
alak- pontossag) kismértéki javitasa.

A befejez6- vagy finom-dorzskoszoriiléssel nagyon kis rahagyas keriil levalasztasra,
oldalanként 2R = 5...20 pm. Az Rp. a dorzskoszoriilés elétti gondos forgacsolod
mivelettel 1étrehozott maximalis feliileti egyenetlenség.

Ha a dorzskoszoriilés eldtti forgacsolds pontatlansagai miatt a dorzskdszoriilési
rahagyast meg kell novelni, akkor a dorzskdszoriilést kétfokozatura, két miiveletben
tervezziik. Ez az el6dorzskoszoriilés biztositja a rahagyas nagy részének levalasztasat,
ehhez az anyaglevalasztasi sebességet novelni kell. Ezt koveti a befejezé- vagy finom
dorzskoszorilés. igy mar a dorzskoszorilés mar kétfokozatu.

A dorzskoszoriilés anyaglevalasztasi sebességének vagy teljesitményének novelése
tobbféle Gton lehetséges. A novelés legfontosabb lehetségei:

1. Szerszamoknal:
e munkadarabhoz legkedvezobb szerszam konstrukci6 kivalasztasa;
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o szerszam — dorzskoszori hasdb — mikodé méreteinek (feliiletének) kedvezd
megvalasztasa, figyelemmel a megmunkalando anyagmindségre,
forgacsképzddésre;

e szuperkemény szemcseanyag alkalmazasa;

e szemcsemeéret novelése;

e szemcsekoncentracid, kotdanyag jobb megvalasztasa, stb.

2. Technoldgiai adatok megvalasztasanal:

e V. forgicsolosebesség; v; tangencidlis és v, axialis Osszetevoinek helyes
megallapitasa, lehetdség szerinti novelése;

e p szerszamnyomas ndvelése a megengedett, gazdasagos szerszamkopasi értékig;

e  tdorzskoszoriilési id6 beallitasa a levalasztando rahagyas figyelembevételével;

e hiitd- kend folyadék (honolodolaj) kivalasztasa, kivant szallitasi teljesitmény és
sziirés biztositasa, folyadék csereidd betartasa stb.

3. Szerszamgép valasztasnal (pl. beruhazaskor):

e annak tisztdzasa sziikséges, hogy erézaro- vagy alakzard legyen a szerszamnyomas
allitasa, szabalyozasa a szerszamon,

V. forgacsolosebesség €s p szerszamnyomas allitasi tartomanyanak ndvelése;
kettd — vagy tobborsos szerszdmgép igénye;

automatikus munkadarab kezelés, csere;

szerszamba épitett mérés, aktiv méret vezérlés;

CNC vezérlés, stb.

Az optimalis megoldas — nagysorozat €s tomeggyartaskor — konkrét esetben kozelithetd
meg a munkadarab, szerszamgép, szerszam és technologiai adatok tervezett dsszhangja,
illetve koltséganalizis mellett. Az un. univerzalis dorzskoszoriigépek elsésorban kis- és
kozép sorozatgyartas igényeit elégitik ki, kompromisszumok mellett.

Az elézéekben felsorolt anyaglevalasztasi sebesség novelési lehetoségek koziil néhany
lehetéséget mutat be a szerz6 elméleti és kisérleti vizsgalatai alapjan, amelyek tizemi
koriilmények kozott is konnyen megvaldsithatok, reprodukalhatok.

Egyik lehetdség: nagy forgacsoloképességii abraziv szemcseanyag - Szintetikus
gyémant vagy kobosbornitrid (CBN) — véalasztasa, alkalmazasa.

Masik lehet6ség: el6dorzskoszoriiléshez nagyobb szemceseméretli szerszam valasztasa.
Az el6z6 két megoldas a hagyomanyos szemcsézetll dorzskdszoriilé hasabok levaltasat
jelentik.

A harmadik lehetdség: dorzskdszoriilés technologiai adatainak  maximalis
anyaglevalasztasi sebességet biztositd beallitasa. Ebben az esetben p — szerszamnyomas; v,
— forgacsolosebesség (els6sorban v; - tangencidlis sebesség; V, - maximalis értéken
tartandd), valamint t — dorzskodszoriilési id6 hatasa vizsgalandé az iizemben rendelkezésre
allo gépen [3, 6, 8].

3. Kisérleti vizsgalatok

A technolégiai adatok kedvezd behatarolasa céljabol dorzskoszoriilési kisérleteket
végeztiink az ME Gyartastudomanyi Intézet SzFS 63x315B tipusu dorzskoszorii - gépén. A
gép adottsagai a vizsgalati tartomanyt behataroltak. A kisérletek célja anyaglevalasztasi
sebesség vizsgalata. A mért jellemzék: A atmérében levalasztott rahagyas (mért furatatmérd
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novekedés); R, atlagos érdesség és mas érdességi jellemzOk; As szerszamkopas (radialis
irany).

A Kkisérleti terv szerint a v, forgacsolosebesség, p szerszamnyomas és t megmunkalasi id6
valtoztatasa tortént kiilonféle szemcseméretii gyémant szerszamok alkalmazasaval. A kisérleti
munka részeredményeit a kdvetkezd abrak mutatjak.

A kisérletek ontdttvas (Ov. 25, HB=170...240) és edzett csapagyacél (GO3, HRc = 60-62)
anyagu furatos (@ 40 x 80) alkatrészeken torténtek. A felhasznalas gyakorisaga szerint ezek
a célszerti modellanyagok.

A kisérleteknél (1. — 4. abrak) alkalmazott szintetikus gyémantszemcsézetli
dorzskoszort szerszamok a kovetkez6k: ACB 250/200-100-M1; ACB 160/125-100-M1,
ACB 125/100-100-M1, amelyeknél az abraziv szemcsék fofrakcid méretei 250...200 pm,
160...125 um, 125...100 um. A szemcsék koncentracidja 100%, kotéanyag M1 mindségi
bronz. Megjegyzés: a finom dorzskoszoriiléshez gyémant mikroporbol késziilt 28/20, 20/15
pm vagy finomabb szerszamok sziikségesek. Szerszamon 1évé dorzskoszorit betétek (3
db/szerszamtest) mérete: 8 x 100 x 3 mm.

Alkalmazott hiité-kendfolyadék: Honilo 460, kereskedelmi termék.
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1. dabra. Anyaglevalasztas valtozdsa a dorzskészoriilési ido fiiggvenyében
(v, = 44 m/min; v, = 18 m/min; p = 0,9 MPa)

Ha a megmunkalasnal kozvetleniil a furatatméré A novekedését mérjikk, akkor az
lizemben vagy kisérleteknél azonnal a levalasztott rahagyas értékét kapjuk. A pontos
furatatméré mérése tobbféle modon tortént:

e 3 ponton méré mikrométerrel,
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e pneumatikus idomszerrel;

e megmunkalas kozben a dorzskoszorild szerszamba  épitett pneumatikus
favokakkal. Els6sorban az elsé és masodik megoldast alkalmaztuk.

A feliileti érdesség mérések Perthometer 58 miiszeren FOCODYN lézeres mérdfejjel

torténtek.
A szintetikus gyémant szemcsék méretének (mérettartomanyanak) hatasat a

dorzskoszoriilési id0 és a szerszamnyomads fiiggvényében a

e levalasztott rahagyasra (atmér6ben),

e levalasztott anyagtérfogatra,

e levalasztott fajlagos anyagtérfogatra és

e atlagos érdességre
az 1., 2., 3. és 4. abrak mutatjak.

A levalasztott rahagyas a dorzskoszoriilés el6tti (dge) és utani (dgy) mért furatatmérékbol
szamithato:

A = adu - ade mm (1)

A furatatmérok atlag értékét 6t mérésbol szamitottuk.
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2. dbra. Atlagos érdesség viltozdsa a dorzskoszoriilési idé fiiggvényében

Anyaglevalasztas ndvekedik, majd kb. 0,3 perctd] linedrisan emelkedik. Ontéttvasnal 3...4
perc utan az abraziv szemcsék a kotGanyag és a megmunkalt feliilet kozotti terek részben
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forgaccsal telitddnek. Jelentds az anyaglevalasztasi sebesség és a levalasztott rahagyas
értéke. Telitddéshez kozeledve célszeriitlen a megmunkalas folytatasa.

A hiité-kend folyadék o6blitd hatdsa visszaesik. Munkadarab csere utan ujra inditva a
folyamatot, (a gépen automatikus féors6 forgasanak iranyvaltdsa) megsziinik a telitGdés.
Edzett acélnal 1ényegesen kisebb az anyaglevalasztasi sebesség, azonos id6 alatt kisebb a
levalaszthato rahagyas értéke.

Anyaglevalasztas linearisan folytatodik, az abraziv szemcsék, kotéanyag ¢és
dorzskoszorilt felillet kozotti terek nem telitddnek, illetve a mikroforgacsokat jobban
kiobliti a hiité-kend folyadék. A kezdeti nem linearis szakasz magyarazata az, hogy a
dorzskoszoriilést megel6z6 megmunkalas utani érdességi csucsok intenziven valasztédnak
le. A kontakt nyomas megné a forgacsold szemcsék és érdességi csticsok kozott. Valdjaban
kis anyagtérfogat kertil eltavolitasra.

A dorzskdszoriilési id6 fliggvényében az atlagos érdesség meredek, exponencialis
csokkenése, majd 1...2 perc utan alland6sulasa figyelhetd meg (2. abra). A gyémant
szemcsék atlagos méretével aranyosan alakul az allandosult atlagos érdesség, illetve mas
hasonl6 érdességi mérészamok (pl. R;, Rm, Ry, tp amit esetenként mértiink).

A szerszdmnyomads hatdsat az anyaglevalasztasra és a munkadarab feliileti érdességére
szintén kétféle anyagmindség, illetve haromféle szerszdm esetén vizsgaltuk. A szerszam
axialis sebességét maximalis értéken tartottuk, a keriileti sebesség értéke v; = 44 m/min
volt, az elokisérletek alapjan.

A szerszdmnyomas hatasa az anyaglevalasztasi sebesség és atlagos érdesség alakuldsara
a 3. és 4. abrakrol olvashatok le.
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3. dbra. Szerszamnyomas fiiggvényében az anyaglevalasztds valtozdsa
(v = 44 m/min; v, = 18 m/min; t = 3 min)
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A maximalis anyaglevalasztasi értékig a gyémant szemcsék atlagos fogasmélysége a
beallitott szerszamnyomassal kozelitéleg egyenes aranyban ¢és a munkadarab
keménységével forditott aranyban valtozik. A maximum elérése utdn az anyaglevalasztasi
mutatok csdkkennek (3. 4bra). Ontdttvasnal a maximalis levalasztott anyagtérfogat
(rahagyas) p=1,1 ... 1,3 MPa — nal, edzett acélnal p=1,5 ... 1,6 MPa — nal adddott.

Tovabb ndvelni a szerszam nyomast nem célszerii, mert a szerszimkopas fokozottan
emelkedik. A kétféle munkadarab anyag és keménység hatdsa itt is élesen elvalik. Az
atlagos érdesség a szerszdmnyomds fiiggvényében (a vizsgalt szakaszon) linedrisan
novekszik (4. abra).

A pillanatnyilag forgacsolast végzd gyémant szemcsék atlagos fogasmélységgel
dolgoznak, aminek hatasara alakul ki a feliileti karcrendszer. Az “atlagos fogasmélység” a
sokszemcsés szerszamfeliilet alapjan értelmezheto.
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4. dabra. Szerszamnyomas fiiggvényében az atlagos érdesség valtozdsa

A levalasztott rahagyas és a kialakult érdesség az 1. - 4. abrak alapjan 6sszehasonlithatok.
Ontottvas esetén jelentds a levalasztott rahagyas, edzett acélnal kisebb, amit a munkadarab
nagyobb keménysége indokol. Nagy feliileti érdesség maradt a felilleteken amit a
viszonylag durva szemcsézetii szerszamok hagytak hatra.

4. Szemcseanyag hatasa a fajlagos anyaglevalasztasi teljesitményre

Hosszabb kutatasi munka eredménye és a szakirodalom adatainak (de Beers adatai, stb.)
feldolgozasa lehet6vé tette kozelitd jelleggel a 1 — hagyomanyos (Al,O3, SiC, stb.), 2 -
szintetikus gyémant, 3 — kobos bornitrid — szemcsenyagl dorzskoszoriiléssel elérheté Q
(mm3mm? . min) fajlagos anyaglevalasztasi sebességek egyszeriisitett feltérképezését a v,
forgacsoldosebesség fliggvényében. Ezt szemlélteti a 5. abra.
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A CBN szemcsézettel termelékenyebb az anyaglevalasztas, mint a gyémant szemcsézetii
szerszammal. Ezt a szakirodalom is az élesebb CBN — szemcsékkel magyardazza. A
szemcseméret ndvelése, fokozza az anyaglevalasztasi teljesitményt.
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5. dbra. A kiilonféle szemcseanyagii dorzskszorilG szerszamokkal elérhetd Q fajlagos
anyaglevalasztasi sebességek a v, forgacsolosebesség fiiggvényéeben. Szemcseanyagok: 1 -
AL O;, SiC; 2 — szintetikus gyémant; 3 — kobos bornitrid (CBN)

A munkadarab anyagmindsége, technologiai adatok és megmunkalds koriilményei
eltéréek, ezért a Q szorasa nagy, amit mutat az 5. dbra. A v, forgacsolosebesség tartomanya
korszerii gépeken a nagyobb sebességek irdnyaba jelentdsen megnétt [9]. Novekedésével
emelkedik az anyaglevalasztasi teljesitmény egy maximalis értékig.

Természetesen a beallithatd p szerszamnyomas értékek is nagyobbak. Ezt is a
szuperkemény szemcseanyagok és azokhoz kifejlesztett fém kotések (bronz, nikkel, stb.)
teszik lehetvé.

Szuperkemény szemcsézetli szerszdmokhoz sziikséges: nagy forgacsoldsebességet és
nagyobb szerszdmnyomast biztositd dorzskdszorligép, 1) szerszamkonstrukcid és megfeleld
technologiai adatok beallitasa [3, 6, 8].

5. Osszehasonlitashoz az anyaglevalasztasi sebesség fajlagos mutatéi

A felsorolt anyaglevalasztasi jellemz6k segitségével definialni és szamszertisiteni lehet az
anyaglevalasztasi sebességet vagy teljesitményt. Az abrakon a fiiggd valtozd az el6zd
dbrakon Vi, = V(t) — a munkadarabrol levélasztott anyag térfogata (mm®) a t —
megmunkalasi id6 (min) fiiggvényében. Az anyaglevalasztasi sebességet kovetkezd
Osszefiiggés adja:
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(th) mm?3 /min . 2

Q=QM® =

A Kkisérleti uton felvett diagramok linedris vagy jo kozelitéssel annak tekinthetd
szakaszahoz tartozo t;, — megmunkalasi id6 és az alatt Vi, i, levalasztott anyagtérfogat
ismeretében irhato:

le = mll;n mm3/m1n (3)

Ez az anyaglevalasztasi sebesség egy konkrét feliiletli munkadarab €s szerszam parnal. Az
abrakrol leolvashato a V,, - levélasztott fajlagos anyagtérfogat (mm*/min?), ami kifejezi a
szerszam feliiletegysége altal levalasztott anyagtérfogatot, tehat:

V), = A_s 2 mm3/mm? . 4

Analogiaval élve irhatd a fajlagos anyaglevalasztasi sebesség a linearis szakaszon:

3

Qlin _ Vmlin mm
le T As  Agtjjp mm*min '’ (5)
ahol: A, - a szerszam forgacsolo névleges feliilete (mm?). A (4) és (5) képletek a

megmunkalt furat és az alkalmazott szerszdm geometriai méreteitdl az adatok
Osszehasonlitasat fiiggetlenitik. A szadmitds konkrét esetben elvégezhetd. Jelenleg a
mennyiségi €s mindségi kiilonbségek az 1. - 4. dbrakrol is leolvashatok, azok elemezhetdk.

Amennyiben a megmunkalandé munkadarab furatanak méretei a kisérleti daraboktol
eltérnek, akkor hasonld anyagli alkatrészek és szerszamok esetén az el6z6 kisérleti
eredmények felhasznalasaval atszamitasok végezhetok az el6z6 dsszefiiggésekkel.

A fajlagos szerszamkopas az anyaglevalasztasi folyamatot is jellemzi. A szerszamkopas
megallapitasa a dorzskoszoriild fejbdl kiszerelt szerszamokon analitikai sulymérlegen
tortént mg-ban, 6t-6t munkadarab megmunkalasa utan. Az 6t-6t munkadarabrol levalasztott
anyatérfogat- és a megmunkalt anyag fajsulydnak szorzatabdl adodik a levalasztott anyag
stlya g-ban. A két sulymennyiség hanyadosa adja a fajlagos szerszamkopast mg/g
mértékegységben.

A fajlagos szerszamkopds ontdttvasnal 0,03...0,06 mg/g és edzett acélnal 0,07...0,09
mg/g tartomanyban valtozik. Ezek a tapasztalati értékek megmunkalt anyagmindség és
beallitott technologiai adatok mellett erdsen kotéanyag mindségtdl is fiiggenek. Hasonlo
értékek mellett a dorzskoszoriilés gazdasagossaga biztosithato.

6. A plato-dorzskoszoriilés kapcsolata az el6dorzskoszoriiléssel

Az alkatrész el6- és befejez6- (vagy finom-) dorzskoszoriilésének ismeretében a feliileti
topografianak két jellegzetes kialakitasa tervezhet6 a feliileti funkci6 figyelembe vételével:
e a, eset: homogén dorzskoszoriilt feliilet, vagy
e b, eset: plato-dorzskoszoriiléssel késziilt feliilet .
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Vizsgaljuk meg a kétféle esetet.

a, Homogén dorzskdszoriilt feliilet eldallitasa:

A feliilet profilogramja 6. abra a, részlete szerinti. A H(X)s dorzskoszoriilés el6tti profil
nagy feliilleti egyenetlenségeket mutat, a H(X), dorzskoszoriilés utani profil kis értékii
érdességgel. Az igy kialakult hordozo feliiletet jellemzi: az oy, metszésszogi finom, feliileti
mikrokarcrendszer, ami kenéstechnikai szempontbol elényos. Ehhez tapad a kendanyag
film miikodés kozben. A befejezd dorzskoszoriilés eldtti miivelet pl. nagypontossagi furas
(finom furds), vagy furatkOszoriilés, vagy durvaszemcsés dorzskoszoriilés (eld
dorzskoszoriilés), amely utdn H(X)s érdességi profil marad. A befejezé dorzskoszoriilés ,,a”
— nagysagu anyaglevalasztast végez. Ezen a feliileten a kialakult érdesség értéke igen kicsi.
Tovabbi jellemzdje a feliiletnek: az el6z6 megmunkalds minden nyoma levalasztasra kertilt,
mondhatjuk, hogy a feliilet ,tisztara” lett megmunkalva.

Itt a befejezd dorzskdszoriilés részleteire nem tériink ki [6]. Példaul ipari célra ACM
28/20-100%-M1 finomszemcsés szerszdmmal végeztiik a dorzskoszoriilést. Technologiai
adatok valtoztatasaval el tudtuk érni az R, = 0,08 ... 0,0.5 um értéket. Ez az érték befejez6
vagy finom dorzskodszorilésnél kedvezd mutaté. Nyilvan az anyaglevalasztasi sebesség
igen kis értékli volt, egy oldalon levalasztott anyagréteg nagysaga 3 - 4 um-re adodott, az
elémunkalas utdni R, — maximalis egyenetlenségtdl fiiggden.

a, HX)s  HIX), b.,
Ar.~_—
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6. dbra. Dorzskosziiriilés utani feliileti mikrogeometria: a, homogén befejezo
dorzskoszoriilés utan; b, plato-dorzskdszoriilés utdn, c, t, viszonylagos hordozd gorbék;
d, és e, H, , hornyok” sorjas és sorjas nélkiili pereme

b, Plato-dorzskoszoriiléssel megmunkalt felilet: Ezt a 6. abra b, részlete mutatja:
profilogram ¢és alatta a feliileti mikrotopografia képe. Ebben az esetben az
el6dorzskoszoriilés elbtti H(X)s profilomgramrol finomszemcesés szerszammal (befejezd
dorzskoszoriilés) egy kisebb ,,a” anyagréteget (pontosabban az érdességi cstcsokat)
valasztjuk le. A levalasztas ugy torténik, hogy az el6dorzskoszoriilési miveletbdl a
megmunkalasi nyomok — ,hornyok™ a tervezett technolégia szerint megmaradnak. A H,
hornyok H, mikro-platokat (kettds sraffozasti mikro feliiletek) hataroljak. A mikro-
platokon 1év0 oy — metszésszogli mikrokarc-rendszer az el6z6 a, esettel azonos
paraméterekkel rendelkezik. Ezek a mikro-platok dsszességében teherhordozo feliiletek és
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ehhez tapad az olajfilm. A mikro-platokat ,hatarol¢” finom H, hornyok kendolaj tarold és
szallité csatornak. Ezek a hidrodinamikai kenés lehetdségét biztositjak.

A 6. abra d, és kis e, részlete H, hornyok peremét mutatja merev fémkotés, illetve
rugalmas (miianyag, gumi) kotésli szerszdm alkalmazasa utan. A d, esetben (fém
kotéanyag) H, hornyok széle sorjas; e, esetnél (rugalmas kotés) a hornyok széle
lekerekitett.

A 6. dbra c, részlete miiszerrel mért és felrajzolt t, viszonylagos fajlagos hordozo
gorbéket és a hozzajuk tartozd6 R, és Ry, értékeket mutatja. A 2. jeli gorbe
elddorzskoszoriilés utdn, az 1. gorbe plato-dorzskdszoriilés utan, a t, fajlagos hordozohossz
alakulasat abrazolja.

Az elézbéeket figyelembe véve a miikddési- és tribologiai kdvetelményeket ismerd
konstrukt6r valaszthat a kétféle: a, és b, feliilet kialakitas kozott.

7. Osszefoglalas

A kisérleti és elméleti vizsgalatok bizonyitottak, hogy a dorzskoszoriilés Q’y, fajlagos
anyaglevalasztasi sebessége tobb modon novelhetd. Ez altal nd a levalaszthatd rahagyas
értéke is. A szuperkemény szemcseanyagu (szintetikus gyémant pl. szintetikus gyémant),
nagyobb szemcseméretli szerszamok jelentds termelékenység- és pontossdg novekedést
biztositanak a hagyomanyos szemcseanyagu szerszamokhoz képest.

Ezeknek a szerszdmoknak nagy az élettartama és stabilitisa. Sorozat- és
tomeggyartasban alkalmazasuk gazdasagos. Tovabbi fajlagos anyaglevalasztasi sebesség
emelkedés példaul szerszamnyomas novelésével valosul meg.

Célszerti kétfokozatu — két miiveletbdl allo - dorzskoszoriilés alkalmazasa. Az els6
fokozat — el6dorzskoszoriilés — nagy szemcsézetll, szuperkemény szerszaimmal, viszonylag
jelentds rahagyés levalasztasa lehetséges. A masodik megmunkalasi fokozatban alkalmazott
finomszemcsés dorzskoszorli szerszam az érdességet csokkenti, feliiletmindséget javitja,
kedvez6 feliileti topografiat alakitja ki. A kétfokozatu dorzskdszoriilés valdsitja meg az un.
plato-dorzskoszoriilést.

Megallapithato, hogy a bemutatott megoldasokkal olyan nagy rdhagyas valaszthat6 le
amellyel példaul a problematikus (kis anyaglevalasztasi teljesitmény és korlatozott
pontossag) furatkdszoriilési miiveletek termelékenyen és gazdasdgosan kivalthatok.

El6zoek figyelembevételével a technologiai megoldasi lancot konkrét esetben at kell
tervezni.

Erdekes lehet megfeleld célgép kialakitissal olyan kombinalt eljaras, ahol az
elémunkalas esztergalas nagy teljesitményiit CBN esztergalapkakkal, majd a kivant feliileti
textura és érdesség szuperkemény szemcsézetii dorzskdszoriiléssel valosul meg.

8. Koszonetnyilvanitas
A szerz6 ez uton is kdszoni az OTKA T048760 sz. projekt timogatasat. A kutaté munka a

Miskolci Egyetem stratégiai kutatasi teriiletén miikodé Innovacios Gépészeti Tervezés és
Technolodgiak Kivalosagi Koézpont keretében valdsult meg.
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