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Absztrakt

A cikk soran a gyémantszerszamos feliiletvasalas hatdsat vizsgaltuk kiilonbozé mindségii feliiletek
érdességére. A vasalast egyfajta paraméterkombindcioval végeztiik, a megmunkalds utan méréseket
végeztiink, ahol a kovetkezé paramétereket vizsgaltuk: datlagos érdesség, atlagos egyenetlenség magas-
sag, profil kozepes mértani eltérése.

Kulcsszavak: 2D érdesség, feliiletvasalds, gyémdntszerszam, szerkezeti acél

Abstract

The effect of surface burnishing is analysed on the roughness of different quality surfaces in this pa-
per. The burnishing was done with one parameter setup, after which we carried out measurements,
where different parameters were studied: Arithmetic Mean Deviation, Max Height of Profile and Root
Mean Square Deviation.

Keywords: 2D roughness, burnishing, diamond tool, structural steel

1. Bevezetés

Az iparban a termelékenység mellett egyre nagyobb szerepet kap a megfeleld feliiletmindség elérése
[1]. Mig koszoriiléssel, tikkrositéssel javithato a feliiletminéség, addig a feliileti réteg szilardsagtani
tulajdonsagait rontjak [2]. Tobbfajta megmunkalassal is elérhetd jo felilletmindség, viszont kevés
olyan van, amivel a feliiletmindségen kiviil a feliileti réteg mechanikai tulajdonsagait is tudjuk javita-
ni. Egyre nagyobb szerepet kapnak ezek a megmunkalasok. Ezeknek a tartossagnoveld megmunkala-
soknak az a célja, hogy els6sorban képlékeny alakitassal megvaltoztassak a feliileti réteg tulajdonsaga-
it [3]. Esetenként ezekkel a megmunkalasokkal az érdesség hatékonyabban csokkenthetd, mint forga-
csolassal, és a feliileti réteg tulajdonsagai hokezelés nélkiil is nagymértékben javithatok.

Tobbek kozott ide tartozik a gyémantszerszamos feliiletvasalas is, ami a feliileti érdesség javitasan
kiviil noveli a feliilet korrézidval szembeni ellenallasat, illetve noveli a feliilet vékony felsé rétegének
keménységét, igy javitja a kopasallosagot is [4]. A vasalas soran nem torténik anyaglevalasztas, a
munkadarab feliiletének vékony felso rétege képlékenyen deformalddik, a szerszam és a munkadarab
kozt 1étrejovo kinematikai kolcsonhatas révén. Csuszasi surlodas kozbeni képlékeny alakvaltozas ko-
vetkezik be vasalaskor. A feliileti réteg marado alakvaltozason esik at, igy javitva a feliileti érdességet.
Azonban a vasalast megel6z6 megmunkalas hatassal van a mechanikai megmunkalas eredményére [5].
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A cikkben azt vizsgaljuk, hogy a kiilonboz6 technologiai adatok miatt kiilonbdzé mindségiire esz-
tergalt feliiletek érdessége hogyan valtozik az egyfajta technologiai paraméterkombinacioval alkalma-
zott gyémantszerszdmos feliiletvasalas hatdsara.

2. Kisérleti feltételek

A kutatasunk célja a gyémantvasalas hatdsanak vizsgalata kiilonb6z6 mindségii feliiletekre. Ehhez a
kisérletekben S355J2G4 jelli szerkezeti acél anyagmindségii (vegyi Osszetétel: C: 0.23 %, Mn: 1,70 %,
P: 0,045 %, S: 0,045 %: Si: 0,6 %) tengelyt vizsgaltunk, amelyen feliiletgytiriket alakitottunk ki. A
kialakitasat tekintve 11 darab egyenként 14 mm hosszu feliiletbdl all, melyek kézott 3 mm széles 2
mm mély hornyok helyezkednek el (1. abra). A feliiletek szamat a vizsgalni tervezett technologiai
paraméterekbdl adodo kombinacidk szamossdga indokolta.
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1. abra. A munkadarab kialakitasa

Az esztergalashoz kivalasztottunk szakirodalmi €és gyartdi ajanlasok alapjan egy paraméterkombi-
naciot bazisértéknek (ve = 183 m/min, f= 0,3 mm, a = 1,5 mm). Az elomunkalasok soran hat feliileten
a sebesség és a fogasmélység valtoztatasa nélkiil, csak az eldtolast noveltiik. Négy esetben csak a se-
bességet valtoztatva vizsgaltuk a felilletmindség valtozasanak mértékét. Harom esetben a fogasmély-
ség novelésének hatasat vizsgaltuk. A kialakult paraméterkombinaciokat az 1. tablazat mutatja.
Az alkalmazott szerszam CNMG 12 04 12-PM 4314 jeli SANDVIK COROMANT cég altal gyartott
lapka volt PCLNR 25 25 M12 jelti késtartoba fogva.

1. tablazat. A vizsgalt esetek beallitasi adatai

Paraméterek Feliiletek

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Forgdcsolasi scbesség ) 183 183 183 183 183 140 120 91 183 183 183

[m/min]
Elétolés
[mmiford.] (f) 06 05 04 02 01 03 03 03 03 03 03
Fogzizsr;]lln:iyseg @ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 2 25

Az esztergalt feliileteken egyfajta beallitas kombinacioval (vasalder6: 120 N, elétolas: 0,05
mm/fordulat, fordulatszam: 375 1/min) gyémantvégii feliiletvasald szerszammal munkaljuk meg. Eb-
ben az esetben a vasalds javitd hatasat vizsgaljuk az esztergalas utani kiilonbozo érdességi értékekkel
rendelkezd feliiletekre. Az alkalmazott szerszam egy gombfeliiletii, R = 3,5 mm méreti PCD (poly-
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crystalline diamond) gyémantvégli szerszam. A vasalast E-400-01 4/05 SZIM gyartmanyu szerszam-

gépen végeztik.

3. Kisérleti eredmények

A vasalas utan az elkésziilt feliilleteken méréseket végeztiink egy Mitutoyo SJ-301 Surftest késziilék-
kel. Az érdesség mérés soran feliiletenként 3 mérést hajtottunk végre. A késziilék a mérések soran
rogzitette a feliilet kétdimenzids profiljat, és kiértékeléshez legeneralta az érdességi profilt (R profil).

A 2. és 3. abra mutatja a 6. feliileten felvett érdességprofilokat a esztergalas és a vasalas utan.
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2. dbra. A 6. feliilet vasalas eldtti érdesség mérési eredménye
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3. dabra. A 6. feliilet vasalds utani érdesség mérési eredménye

A késziilekkel kiértékeltiik az érdességi profilokat, €s meghataroztuk a feliiletek Ra, Rz és Rq érté-

két, amelyekkel a feliilet érdességét jellemeztiik. Az egyes paraméterek értelmezése:

e Ra: atlagos érdesség, amely az alaphossz mentén a tényleges profil pontjainak a kdzépvonaltol

mért atlagos tavolsaga
e Rz az 4tlagos egyenetlenség magassaga
Rq a profil kdzepes mértani eltérése
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Az eredmények feliiletenként lathatok a 2. tablazatban a vasalas el6tti, a 3. tablazatban a vasalas
utani mérésekre.

1. tabldzat. Erdesség mérési eredmények VASALAS ELOTT

VASéLAS Feliiletek
ELOTT 1 | 2 [ 3] 4 | 5] 6] 7 | 8] 910 1
Ra [pm]

A mérés 108 | 081|126 | 147 | 084 | 129 | 137 | 1,27 | 0,96 | 1,37 | 1,23
B mérés 093 /083|136 | 111 | 081|094 | 131 | 176|088 | 13 | 1,29
C mérés 147 | 087 | 122 | 131 | 069|113 | 121 | 145 | 1,02 | 1,19 | 0,94

Rz [pm]

A mérés 701 | 554 | 805 | 11,32 | 565 | 9,13 | 10,14 | 952 | 6,94 | 8,74 | 8,28
B mérés 5,87 57 | 949 | 802 | 533|653 | 911 | 11,3 | 7,26 | 8,29 | 8,9
C mérés 17,05 | 482 | 9,08 | 9,88 | 452 | 849 | 881 | 9,44 | 751 | 7,88 | 7,09

Rq [pm]

A mérés 142 | 103 | 166 | 208 | 1,13 | 168 | 186 | 1,77 | 1,25 | 1,77 | 1,58
B mérés 1,15 | 1,13 | 1,88 15 105|122 | 1,71 | 232 | 1,24 | 1,69 | 1,79
C mérés 2,13 | 106 | 169 | 1,79 | 0,87 | 156 | 1,58 | 193 | 1,38 | 1,54 | 1,26

2. tdbldzat. Az érdesség mérési eredmények VASALAS UTAN

VASALAS Feliiletek
UTAN 1 [ 23] a5 se |7 [ 8] 9 ]1w]un
Ra [pm]

A mérés 0,79 | 068 | 064 | 069 | 0,73 | 0,66 | 0,73 | 0,7 0,7 | 0,62 | 0,75
B mérés 0,75 | 0,67 | 0,65 | 0,68 | 0,72 | 0,66 | 0,73 | 0,69 | 0,67 | 0,67 | 0,74
C mérés 0,73 | 0,75 | 064 | 0,7 | 0,74 | 066 | 0,72 | 0,7 | 0,67 | 0,65 | 0,72

Rz [pm]

A mérés 428 | 3,74 | 29 | 2,75 | 3,08 | 288 | 296 | 3,11 | 2,98 | 3,32 | 2,97
B mérés 361 | 314 | 3,25 | 3,24 | 3,04 | 3,02 | 3,26 | 3,13 | 298 | 3,67 | 3,01
C mérés 331 | 444 | 351 | 3,15 | 3,27 | 3,12 | 3,28 | 2,88 | 2,86 | 3,51 | 2,93

Rq [pm]

A mérés 09 | 082 | 0,77 | 0,79 | 0,83 | 0,76 | 0,83 | 0,81 | 0,79 | 0,76 | 0,82
B mérés 09 (078|078 | 079|083 | 077 | 084 | 081|077 | 081 | 08
C mérés 089 | 09 (078 | 081|084 )| 075]| 08| 0,79 | 0,77 | 0,79 | 0,84
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4. Kiértékelés

A 2. és 3. tablazatban lathato értékek atlagait meghataroztuk a kiértékeléshez, a szamitasaink eredmé-

nyei a 4. és 5. tablazatban lathatoak.

3. tablazat. A vasalas elotti érdesség meresi eredmények atlagai

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Ra atlag(um) 107 081 119 135 084 117 133 163 097 133 1,20
Rz atlag (um) 8,95 5,16 851 995 561 839 9,70 1098 7,25 831 817
Rq atlag(pm) 1,44 103 162 187 111 154 175 219 130 1,71 1559

4, tablazat. A vasalas utani érdesseég merési eredmények atlagai

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Ra atlag(um) 090 0,74 065 069 0,74 067 073 07 069 066 0,74
Rz atlag (nm) 4,40 4,03 334 315 323 304 325 311 310 362 3,03
Rq atlag (pm) 1,09 09 0,79 080 084 0,77 084 081 0,79 080 0,83

Az eredményeket diagramokon is dbrazoltuk, melyek a 4-6 dbrakon lathatdak.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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Feliilet szama

B Esztergalt feliillet ™ Vasalt feliilet

4, abra. Az Ra értékek dsszehasonlitdsa vasalas eldtt és utan
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6. dbra. Az Rq értékek dsszehasonlitisa vasalas eldtt és utan

Az atlagok ¢és abrak alapjan a kovetkezd megallapitasokat tessziik:

o A forgacsolasi sebesség novelése esztergalasnal javitja az atlagos érdességet, az atlagos egye-
netlenség magassag értékeket, és a profilok kozepes mértani eltérését.

o Az 1,5 mm fogasmélységii esztergalasnal kaptuk 0sszeségében a kedvezobb érdességet.

o Jol lathato a vasalas érdességi eredményekre vonatkoz6 javitd hatésa.
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e A vasalas utdni atlagos érdesség fiigg a megel6z6 érdességi értéktol.
Egységes, egyértelml aranypar az esztergalt és vasalt feliiletek érdessége kozott nem allithato
fel a vizsgalt esetekben.

o Az értékek legkevésbé a 2-es (14%-kal), a legjobban a 8-as (132%-kal) esetben javultak.
A gyémantvasalt feliiletek érdességét befolyasolja a megel6z6 megmunkal6 eljaras technoldgiai
adata, ezért célszer(i annak paramétereit a kiindulasi feliilethez igazitani.

e Az eredmények alapjan a fenti beallitasi paraméterek koziil esztergalashoz 0,5 mm eldtolast,
183 m/min forgécsolo sebességet és 2,5 mm fogasmélységet ajanljuk.

5. Osszefoglalas

Fontos, hogy jo mindségii feliilet kialakitasakor ne rontsuk a szilardsagtani tulajdonsagait a feliiletnek,
ezért vizsgaltuk a gyémantszerszamos feliiletvasalast, amely a feliilletmin6ség javitisa mellett a
mechanikai tulajdonsagokat is kedvezden valtoztatja. Egy masik kisérlet soran el6zéleg megmunkalt,
kiilonb6z6 mindségh feliileteken vizsgaltuk a vasalas javitd hatasat. El6szor vasalés elott megmértiik a
feliiletek érdességét az érdességmérd berendezéssel. A 11 feliileten egyfajta paraméter kombinacioval
hajtottuk végre a vasalast, majd ujbol elvégeztiik a feliileteken az érdességi méréseket. Majd az ered-
mények dsszevetése és abrazoldsa utin megallapitottuk a vasalas hatasat. Osszességében megallapit-
hatjuk, hogy a vizsgalt feliileti érdesség paraméterek jelentOsen csokkentek. Viszont az eredmény nem
egységes, tehat a vasalas végeredményét befolyasolja a megelézo feliilletmindség is.
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