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Abstract

To increase the wear resistance of parts it is needed to increase their surface hardness and the number of their
hard surfaces. For a long time hard surfaces were machined by abrasive, grinding processes. Today the
conditions are given for machining by tools with definite edges superhard tools. This paper focuses on what is
characteristic of the combination of the two procedures as well as what advantages that may bring.

Osszefoglalas

Az alkatrészek kopasallésdganak noveléséhez a feliiletek keménységét és a keményfeliletek szamat is novelni
kell. A keményfeliileteket hosszl id6n keresztiil abraziv —k6szoriilé- eljardssal munkaltdk meg. Ma mér adottak a
feltételek hatarozott éll, szuperkemény szerszamokkal végzett megmunkalasra is. Az eldéadas arra hivja fel a
figyelmet, hogy a két eljards kombinal&sat mi jellemzi, illetve milyen elénydket hozhat.

1. Bevezetés

A gépipari termékektdl elvart funkcidk, magas ¢élettartam, megbizhatosag, mindségi kdvetelmények
ndvekedése egyre pontosabb és termelékenyebb megmunkal6 eljarasok alkalmazasat kovetelik meg.
Ezek koziil kiilonosen a befejezé megmunkalasok kapnak hangsulyt, mivel ezek a gyartmany végleges
mindségi eldirasainak megvalositasahoz nélkiilozhetetlenek. Az élettartam ndvelés els6sorban
hokezeléssel 1étrehozott kemény feliiletek 1étrehozasat jelenti, amelyek megfelelé befejezo
megmunkalasaval az alkatrész jobban terhelhetd, kopasallobb és hosszabb élettartamt lesz. Tehat az
alkatrészek funkcionalis viselkedését dontden befolyasolja az alkalmazott készremunkald eljaras,
amely egyarant végezhetd koszoriiléssel ¢és keményesztergaldssal. Az alapvetd pontossagi
kovetelmény < IT5. Hosszu ideig az edzett fellilletek megmunkalésara a koszorulési eljaradsok voltak
meghatarozok, mivel a kivant pontossagot csak koszorllési technoldgiaval tudtdk gazdasagosan
elvégezni. Forgécsolas szempontjabol azokat nevezziik nagykeménységii anyagnak, amelyeknek
HRC>45 a keménysege. A szuperkemény szerszamanyagok egyre gyorsabb térhoditasa, valamint az
egyre szigorodo kornyezetvédelmi elbirasok arra késztetik a gépipart, hogy ahol lehet, ott az abraziv

eljarasok helyett hatarozott élii szerszammal végzett megmunkalast alkalmazzanak.

2. Edzett feliiletek befejezo megmunkalasanak lehetéségei
A hatarozatlan ¢lti (abraziv) készremunkald eljarasok mellett lehetdség van az edzett feliiletek

befejez6 megmunkalasat hatarozott élii szerszammal, valamint kombinalt eljarassal is elvégezni.
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Kombinalt eljarasoknak nevezziik, azokat, amelyeknél a hatarozott élii megmunkalas mellett a feliilet
megmunkalasara hatarozatlan éli (abraziv) szerszammal végzett eljarasok is jelen vannak a felulet
megmunkaldsandl. Ez akéar egy koncentralt miiveletben is megvaldsulhat, mert 1étrehoztak azokat a
szerszamgépeket, amelyeken mind a két tipusu eljaras elvégezhetd. A koszoriilés, mint abraziv
megmunkalas viszonylag draga, Kkis termelékenységli és kornyezetszennyez6 miivelet, ezért
torekednek a teljes vagy részleges kivaltasara. Erre legalkalmasabb eljards a keményesztergalas,
amely kiiktatja a koszoriilés hatranyait, emellett biztositja az eldirt pontossagi, érdességi és
feliiletmindségi eldirasokat. Elényei mellett van azonban néhdny hatranya is, amely korlatozza
alkalmazasat, vagy abraziv kiegészitd miiveletek (szuperfinis, honolés, koszoriilés) alkalmazasat

teszik szlikségessé. Az dsszehasonlitast az 1. tablazatban foglaltam dssze [1].

1. tablazat A két kiilon eljaras dsszehasonlitasa [1]

Abraziv Hatarozott élli szerszam

= pontos eljarés; pontos eljarés;

= jol kidolgozott technolégia; = ismert élgeometria, igy jol definialhaté a
= nem kell élezni a szerszamot (6nélezés); megmunkalt fellilet geometrigja is;
= 5ok eljarasvaltozata van (pl. szalag- = nyomo marado fesziiltségek keletkeznek a

kdszorilés, leppelés, stb.). fellileten (ezéltal felkeményedik az anyag);

Elonyei

= nem kell hiité-kend folyadékot alkalmazni;

= nagyobb  termelékenységi a  forgics-

levalasztas.

= a megmunkalasi beéges veszélye;

= sok hiité-kend folyadékot igényel;

= a keletkez koszortiiszap altalaban nem
Ujrahasznosithatd, kezelése koltséges és

kornyezetszennyezo;

Hatranyai

= a megmunkalas soran tépett topolégiaju
feliiletet allitunk elo;
= a megmunkalt felileten nem egyenletes a

kendanyag eloszlasa.

a megmunkalando felulet névekedésével a
folyamat stabilitsat nehéz biztositani;

feliileten mikromenet képzodik (szerelési
problémat okoz két keményesztergalt darab

illesztése).

Ha a ket eljarast egyesitjik, akkor a kombinalt eljarast az alabbiak jellemzik:

= akét eljaras elonyos tulajdonsagait egyesitjiik;

= nagyolas esztergaléssal;

= simités koszoriléssel (igy a mikromenetet megsziintetjiik, de a nyomo marado fesziltségek

megmaradnak);

* minimalis mennyiségii hiit6- kend folyadék keril alkalmazasra;
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= a megmunkalt feliileten a kendanyag eloszlasa kielégito.

3. Az eljarasok 6sszehasonlitasa

Az abraziv és a forgdcsold megmunkalasok Osszehasonlitdsa nehéz azok folyamatjellemzdiben
meglévé jelent6s kiilonbségek miatt. Az Osszehasonlitdshoz Koch vizsgélatai adnak Gtmutatatést.
Koch a kisérleteit tarcsaszert alkatrészekre végezte, amelyek sordn a gazdasdgossagi, rugalmassagi,
okoldgiai és mindségi szempontokat vette figyelembe. A kapott eredmények az 2.tdblazatban vannak

Osszefoglalva [2].

2.tablazat Szempontok a keményesztergéalas és a koszoriulés dsszehasonlitdsahoz [2]

Az dsszehasonlitas szempontjai Keményesztergalas Koszorilés
Megmunkalasi id6 +/- +/-
Anyaglevalasztasi + -
Gazdasagossag Beszerzési koltség (gép) o/+ o/-
Szerszamkoltség - +
Miveletek koncentracidja + -
Rugalmassag .
Kapcsolodo feliletek + -lo
Teljesitményszikséglet + -
Okoldgia Hiit6-kend folyadék + -
Forgacs Ujrahasznositas + -
Feliiletmindség ? +
Mindség Az eljaras ? +
Feluleti integritas ? +

Jeldlések: + pozitiv, - negativ, o semleges, ? tovabbi vizsgalat szilkséges

4. Tengelyszeri alkatrészek megmunkalasanak lehetosége
A kemény, illetve a kombindlt eljaras tarcsaszerli alkatrészek megmunkalasa esetén jol kidolgozott és
alkalmazott technolégia. Ugyanez viszont tengelyszerii alkatrészek esetén nem érvényes. Elméletileg
alkalmazhatd és eredményes lehet, mint tarcsaszerti alkatrészek esetén. A kiils6 hengeres feliiletek
megmunkalasakor tobb szempontbol is eldny6sebb helyzetben vagyunk, kdszorilésnél merevebbek
lehetnek a szerszamok, konnyebb a munkadarabhoz hozzaférni, mig esztergalasnal jobb a hiités-kenés,
stb. A tarcsaszeru alkatrészeknél az esztergalasnal a felsorolt korlatok mellett még tovabbi problémak
tengelyek megmunkalésa esetén:

o novekszik a felllet nagysaga, igy a forgacsolasi Gt is, tehat hosszabb ideig kell biztositani a

folyamat stabilitasat;
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e atengely az 1/d viszony emelkedésével kevésbé merev lehet, mint a tarcsaszer( alkatrész;

e a sugariranyu er6komponens miatt esztergalasnal nagyobb a lehajlas és a kihajlas veszélye, igy
feliiletmindségben jelentds eltérések 1éphetnek fel (1. dbra);

o mivel az utolso fogas a készméret, ezért a szerszam barmilyen ténkremenetele esetén Ujabb

fogasvételre nincs lehetdség.

1. abra. Feliiletmindségi eltérések nagy l/d viszonyu tengelyek
keményesztergalasa soran [3]

4. Kovetkeztetések

Mindkét eljarasnak vannak olyan eldnyds tulajdonsagai, amelyek a két eljaras kombinalasakor is jol
hasznosithatoak. igy példaul, ha jelentds anyagmennyiséget kell eltavolitani, akkor a nagyobb
anyaglevalasztasi sebesség ¢és/vagy feliiletképzési sebességgel rendelkezd keményesztergalassal
végezziik a megmunkalas elsé 1épését. Ezt kovetden a befejezd 1épésnél kdszoriilést alkalmazhatunk.
Minden egyes munkadarab technologiai folyamatanak tervezése koriiltekinté munkat és a befejezo

Iépesnél egyedi elbiralést igényel.
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