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Abstract

Paper deals with research of optimal technological parameters at burnishing after hard turning. Burnishing is a
less known method, when we machine the surface of workpiece with a harder tool, without chip. Experiments
focus on the microgeometrical properties of workpiece, at variation of feed and burnishing force. We measured
also machining force at hard turning.
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Osszefoglalas

A cikk az optimalis technologiai korilmények vizsgalataval foglalkozik keményesztergalas utani
felilletvasalaskor. A feliiletvasalas egy kevésbé ismert mddszer, mikor a munkadarab feliletét egy joval
keményebb szerszdmmal alakitjuk, forgacslevalasztas nélkiil. A vizsgalatok elsésorban a munkadarab
mikrogeometriai tulajdonsagaira Osszpontositanak az el6toldas és a wvasalasi erd valtoztatdsaval, de
keményesztergalaskor mértiik a forgacsoloerdt is.

Kulcsszavak:
Feliiletvasalas, gyémant szerszam, eldtolas, alakito erd, feliileti érdesség

1. Bevezetés

A gyémantszerszamos feliiletvasalas a finomfeliileti megmunkalasok csoportjaba tartozik és ezzel a
moédszerrel javithaté a feliilet érdessége (Ra=0,03...0,2 um) és a feliileti réteg szilardsagi allapota. fgy
a feliiletvasalas nemcsak helyettesiti a hagyomanyos finomfeliileti megmunkalasi technologiakat (pl.

finomkdoszoriilés, tiikorsimitas, fényesités), hanem azoknal sok esetben hatdsosabbnak bizonyul [2, 3].

2. Kiilso hengeres feliiletek vasalasa

A kiils6 hengeres feliiletek vasalasa merev és nagy pontossagu esztergan végezhetd. A szerszamot az
eszterga késtartdjaba fogjuk. A vasalobetétet a gyémant csiccsal rigé nyomja a megmunkalando
felillethez. A vasalderének optimuma van, amely alatt a folyamat hatastalan, folotte pedig — a
roncsolds kovetkeztében — durvul a feliilet. A tul nagy sebesség és eldtolas is okozhatja az eljaras
hatékonysaganak romlasat.

A feliilet kiindul6 érdessége finomesztergalassal vagy koszoriiléssel biztosithato [2, 3].
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3. Kisérleti korillmények keményesztergalaskor

A keményesztergalasi kisérletek célja, hogy feltarjuk, milyen hatassal van a gyémantvasalas elotti
keményesztergalas technologiaja a megmunkalt, vasalando feliilet érdességére, de megmunkalas soran
mértiik az er6hatasok nagysagat is.

Az alkalmazott szerszamgép: SU50/1500 tipusu egyetemes csticseszterga.

Munkadarab befogas: hdrompofas tokmanyba, precizids, csuccsal megtdmasztott tiiskén.

Munkadarab: anyaga 100Cr6 edzett csapagyacél (HRC64), geometridja ¥90x ©374x23 mm kiilsd
csapagygyiiri.

Megmunkalt 4&tmérd: Dy, = @ 90 mm.

Szerszam: késtart6 DCLNR 2020K12, lapka anyag CBN lapka, ABC 25/F (ATORN gyartmany)
folytonos feliiletekhez, lapka alakje]l CNGA 120508F-R.

Ellekerekedés: 1, = 8 um, a MITUTOYO Formtracer SV-C3100 alak és érdességmérén mérve.
Technologiai paraméterek: forgacsolosebesség v. = 100 m/min; fogasmélység a = 0,3 mm; elotolas: £
=0,05... 0,3 mm/ford.

Hités-kenést nem alkalmaztunk.

4. Kisérleti eredmények
A kisérletek soran f = 0,05 mm/ford; 0,1 mm/ford; 0,2 mm/ford; 0,3 mm/ford el6tolassal
forgacsoltunk, és mértiikk a KISTLER 9257B tipust haromkomponenses, piezoelektromos erémeérdvel
és az adatrogzitd rendszerrel az erékomponenseket.

Megallapitottuk, hogy a kis eldtolasi tartomanyokban érvényesiill az a szakirodalmi
megallapitas, hogy F; <F.< F,, de az f> 0,2 mm /ford-ra ez mar nem igaz. Tovabba az is kitlint, hogy
az el6étolas novekedésével az F,. er6komponens erds emelkedésnek indult. Az erémérés eredményeit az

1. abran talalhat6 diagram szemlélteti.

o

~

o

w

I M

Ra Rt Rz [pm]
2 * + & - & £ S £
chrhmbhwhabhubhabh v el

0,05 01 0,15 02 0,25 03
f [mm/rev.] f[mm/rev.)

=]
o
&

01 0,15 02 0,25 03

1. abra. f-F., f-F; [-F, diagram 2. abra. f-R,, f-R, f-R. diagram

Az R-profil diagramok mérési adatai alapjan megszerkesztett f~Ra, f-Rt diagramokat a 2. abra

mutatja. Feliileti érdességet a MITUTOYO Formtracer SV-C3100 alak és érdességmérdn mértiink.
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5. Kisérleti koriilmények gyémantvasalaskor

Az alkalmazott szerszamgép: SU50/1500 tipusu egyetemes csticseszterga.

Munkadarab befogas: harompofas tokmanyba, precizids, csiiccsal megtamasztott tiiskén.
Munkadarab: anyag: 100Cr6 edzett csapagyacél (HRC64)

Munkadarab geometria: ¥89,4x ¥74x23 mm kkiils6 csapagygyiirti

A vasalt atmérd: Dy, = 89,4 mm (keményesztergalt)

Szerszam: rugods kiviteli vasaloszerszam PCD csucscsal, r, = 1,5 mm sugaru betéttel. A szerszamot a
megfeleld nagysagu F, vasaloerd beallitasahoz KISTLER 9257B erémérére rogzitettiik.

Technologiai paraméterek: alakitasi sebesség v. = 80 m/min; vasalo er6 a fogas iranyaban: F, =~ 100 N
elétolas f, = 0,03... 0,08 mm/ford

A kenéshez a UNIST 9570-4-5-12 tipust minimalkend berendezést hasznaltuk. Az olaj mindsége
DASCOLUB E9, viszkozitasa 20 °E.

6. Kisérleti eredmények

A kisérletek soran a szerszamba épitett rugd kozvetitésével, a KISTLER 9257B tipusu
haromkomponenses, piezoelektromos erémérdvel ¢és az adatrogzitd rendszerrel mértik az
er6komponenseket, beallitottuk fogasonként a F, vasalderdt, de mértiik a masik két erékomponenst is,
melyek nagysaga minden esetben elhanyagolhatdéan kicsi. A kapott eredmények a szerszam (PCD) és a
munkadarab (100Cr6 edzett acél) kozotti igen kis strlodasra engednek kdvetkeztetni.

Minden eldézetesen keményesztergalt gyiirlit megvasaltunk f, = 0,03 mm/ford; 0,05 mm/ford és 0,08
mm/ford el6tolassal, és az érdességet a MITUTOYO Formtracer SV-C3100 alak és érdességmérén
mértiik.

Az R-profil diagramok felvételét az érdességi mérdszamok kiértékelése kovette. A gyémantvasalasi
kisérletek tervezése a teljes faktoridlis kisérlet alapjan tortént. A mért érdességi mérdszamokat
tablazatokba foglaltuk.

A statisztikai kiértékelés eredményeit 3D-s diagramok forméjaban abrazoltuk (3....5. dbra).
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3. dbra. Az f-F,-R, 3D-s diagram 4. abra. Az f-F,-R. 3D-s diagram
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5. @bra. Az f-F,-R, 3D-s diagram

7. Kovetkeztetések

Kemény anyagok gyémantszerszamos vasalasa eldtt keményesztergalassal alakitottuk ki a
nyers feliilletet, mikdzben vizsgéltuk az erdviszonyokat. Megallapitottuk, hogy a kis
forgacskeresztmetszetek levalasztasakor a fogasvétel iranyu eré a meghatarozd, mig nagyobb
el6tolasoknal a féforgacsolo erd jelentdsége egyre nagyobb lesz.

Keményesztergaldskor — a vizsgalt tartoményban — a felileti érdesség az eldtolassal
folyamatosan (parabolikusan) névekszik.

Gyémantszerszamos vasalaskor statisztikai kiértékeléssel megallapitottuk, hogy az eldtolas
(fy) novelésével a feliileti érdesség (R,, R,, R;) barmely el6tolassal esztergalt feliileten
novekszik. Ezzel ellentétben az Fy, vasalder6 arra utal (3....5. dbra), hogy ennek novelésével a
feliileti érdesség (R,, R, R;) csokken.

Gyémantszerszamos vasalassal az érdesség a keményesztergalashoz képest harmadaval-
negyedével csokkenthetd. A csokkenés az a vasaldszerszam eldtolasatol kisebb, mig a

vasaloer6tdl nagyobb mértékben fiigg.
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